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Teclas de la pantalla

@) Seleccionar la subdivisién de la pantalla

@

Conmutar la pantalla entre el modo de
funcionamiento Méquina y Programacion

Softkeys: Seleccionar la funcién en
pantalla
Conmutacién de las caratulas de

a E softkeys

Teclado alfanumérico: Para la introduccion de letras y signos
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Seleccion de los modos de funcionamiento Maquina

Funcionamiento manual

Volante electronico

smarT.NC

Posicionamiento manual (MDI)
Ejecucion del programa frase a frase

Ejecucién continua del programa

wleleluBl

[

eleccion de los modos de funcionamiento de Programacion

Memorizar/editar programa

Test del programa

Wlo

Gestion de programas/ficheros, funciones del TNC

°
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Seleccionar y borrar programas/ficheros
Transmision externa de datos

Definir llamada al programa, seleccionar tablas de
puntos cero y tablas de puntos

=
[7]
=1

Seleccionar la funcion MOD
Visualizacion de textos de ayuda en los avisos de error NC
Visualizar todos los avisos de error activados

Iy Visualizacion de la calculadora
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Desplazar el cursor y seleccionar directamente frases,
ciclos y funciones paramétricas

Desplazar el cursor

i) Seleccionar directamente frases, ciclos y
funciones paramétricas

Potenciometros de override para avance/revoluciones

100 100

50 150 50 150
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Programacion de los tipos de trayectoria

Aproximacién/salida del contorno
Programacion libre de contornos FK

Rectas

Punto central del circulo/polo para coordenadas
polares

Trayectoria circular alrededor del punto central del
circulo

Trayectoria circular con radio

iTj Trayectoria circular con unién tangencial

Chaflan/Redondeo esquinas

Datos de la herramienta
e e Programacion e introduccion de la longitud y
DEF CALL

el radio de la hta.
Ciclos, subprogramas y repeticiones parciales de un
programa

CYCL CYCL TATATA H
Definicién y llamada de ciclos

LBL LBL Introduccion y llamada a subprogramas y
CALL repeticiones parciales de un programa
SsTOP Introducir una parada en el programa

TOUCH

Definir los ciclos de palpacion
PROBE

2]
BEC

Introduccion de los ejes de coordenadas y de cifras, edicion

Seleccionar los ejes de coordenadas o

bien introducirlos en el programa

a Cifras

@M Invertir el punto decimal/signo

Introduccion de las coordenadas polares /
Valores incrementales

Programacién parametros Q/Estado parametros Q

Posicion real, aceptar los valores de la calculadora

ok - o lEd

m=
23|

Saltar las preguntas del didlogo y borrar palabras

. Finalizar la introduccion y continuar con el
didlogo

@ cerrar frase, terminar introduccién

&

Interrupcién del didlogo, borrar parte del programa

Anular la introduccion de los valores numeéricos o
borrar el aviso de error del TNC

Funciones especiales/smarT.NC

g Visualizar las funciones especiales

smarT.NC: Seleccionar la préxima vista del formulario

smarT.NC: Seleccionar el primer campo de
introduccién en la zona anterior/posterior
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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.

Modelo de TNC N° de software NC
iTNC 530 340 490-xx
iTNC 530E 340 491-xx

iTNC 530, versién con 2 procesadores 340 491-xx

iTNC 530E, versién con 2 procesadores 340 493-xx

Puesto de Programacién iTNC 530 340 494-xx

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

Movimientos lineales simultdneos hasta 4 ejes

El fabricante de la maquina adapta las prestaciones del TNC a la
maquina mediante pardmetros de maquina. Por ello, en este manual
se describen también funciones que no estén disponibles en todos los
TNC.

No todas las maquinas tienen a su disposicion algunas de las
diferentes funciones del TNC debido a que estas funciones son
adaptadas por el fabricante de la maquina, como por ejemplo

Funcién de palpacion para el palpador 3D

Medicion de herramientas con el TT 130

Roscado rigido

Reentrada al contorno después de una interrupcion
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Para ello el iTNC 530 dispone de 2 paquetes con opciones de
software, que deben ser habilitados por Ud. o por el fabricante de su
maéaquina. Cada paquete debe ser habilitado por separado y contiene
las funciones que se enuncian a continuacion:

Opcion de software 1

Interpolacion superficie cilindrica (ciclos G127, G128, G129y G139)

Avance en mm/min en ejes rotativos: M116

Inclinacion del plano de mecanizado (ciclo G80, funcion PLANE
[solo didlogo en lenguaje HEIDENHAIN] y Softkey 3D-ROT en el
modo de funcionamiento manual)

Circulo en 3 ejes en plano de mecanizado inclinado

Opcion de software 2

Tiempo de procesamiento de frases en 0,5 ms en lugar de 3,6 ms

Innterpolacién 5 ejes

Interpolaciéon por Splines

Mecanizado 3D:

M114: Correccién automatica de la geometria de la maquina al
trabajar con ejes basculantes

M128: Mantener la posicion del extremo de la herramienta
durante el posicionamiento de ejes basculantes (TCPM)
FUNCTION TCPM (sélo dialogo en lenguaje HEIDENHAIN):
mantener la posiciéon de la punta de la herramienta al posicionar
ejes basculantes (TCPM) con la posibilidad de seleccionar el
modo de actuacién

M144: Consideracion de la cinemética de la maquina en
posiciones REALES/NOMINALES al final de la frase
Parametros adicionales Acabado/Desbastado y Tolerancia para
ejes basculantes en el ciclo G62

Frases LN (correccién 3D)

Modelo de TNC, software y funciones

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

Muchos fabricantes de méquinas y HEIDENHAIN ofrecen cursillos de
programacion para los TNC. Se recomienda tomar parte en estos
cursillos, para aprender las diversas funciones del TNC.

@ Modo de empleo de los ciclos de palpacion:

Todas las funciones de palpacién se describen en un modo
de empleo a parte. Si precisan dicho modo de empleo,
rogamos se pongan en contacto con HEIDENHAIN. Num.
ident.: 375 319-xx.



Lugar de utilizacion previsto

El TNC se pertenece a la clase A segun EN 55022 y se emplea
principalmente en zonas industriales.
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Modelo de TNC, software y funciones

Nuevas funciones respecto a las versiones
anteriores 340 422-xx/340 423-xx

Se ha ampliado la forma de programacién con el nuevo método
smarT.NC basado en ventanas. Para ello esta disponible una
documentacién de modo de empleo a parte. En este apéndice se ha
ampliado el teclado TNC. Estan disponibles nuevas teclas, con las
cuales se puede navegar de forma répida dentro del smarT.NC
(véase "Teclado” en pag.39)

La version de un procesador puede utilizar el ratén tactil a través del
interfaz USB 2.0

Nuevo ciclo CENTRAJE (véase “"CENTRAJE (ciclo 240)" en pag.248)

Nueva funcion M150 para suprimir mensajes de final de carrera
(véase “Suprimir el aviso de final de carrera: M150" en pag.223)

M128 estd permitida ahora en el proceso de frases (véase
“Reentrada libre al programa (avance hasta una frase)” en p&g.483)

Se ha ampliado a 2000 el numero de los parametros Q disponibles
(véase “Programacion: Parametros Q" en pag.433)

Se ha ampliado a 1000 el niumero de los numeros de label
disponibles . Adicionalmente se pueden editar también los nombres
de label (véase “Introduccion de subprogramas y repeticiones
parciales de un programa” en p&ag.418)

En las funciones de pardmetros Q, D9 a D12 se pueden editar como
saltos, nombres de label (véase “Determinacion de las funciones si/
entonces con parametros Q" en pag.442)

En la visualizacion de estado opcional se muestra ahora también la
hora actual (véase “Informacién general del programa” en pag.44)

La tabla de herramientas se ha ampliado con varias columnas (véase
“Tabla de herramientas: Datos de la hta. standard” en pag.147)

Ahora el test de programa también se puede parar y continuar
dentro de ciclos de mecanizado (véase “Ejecucion del test del
programa” en pag.477)



Las funciones modificadas se refieren a las
versiones anteriores 340 422-xx/340 423-xx

La representacion de la visualizacién de estado vy la visualizacién de
estado adicional se ha vuelto a configurar (véase “Visualizacion de
estado” en pag.43)

El software 340 490 ya no soporta la resolucién con la pantalla
BC 120 (véase “Pantalla” en pag.37)

Nueva representacion del teclado TE 530 B (véase “Teclado” en
pag.39)

Como preparacion a futuras funciones se han ampliado para su
seleccion los tipos de herramientas disponibles en la tabla de
herramientas

HEIDENHAIN iTNC 530
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Modelo de TNC, software y funciones

Descripciones nuevas/modificadas en este
modo de empleo

Nueva representacion del teclado TE 530 B (véase “Teclado” en
pag.39)

El capitulo de Gestién de ficheros estandar (Gestion de ficheros sin
estructura de directorio) se ha quitado del manual

10
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1.1 iTNC 530

Los TNCs de HEIDENHAIN son controles numéricos programables en
el taller, con los cuales se pueden introducir programas de fresado y
mecanizado directamente en la maquina con el didlogo en texto claro
facilmente comprensible. Estos controles son apropiados para su
empleo en fresadoras y mandrinadoras, asi como en centros de
mecanizado. ElI iTNC 530 puede controlar hasta 12 ejes. Ademas se
puede programar la posicién angular del cabezal.

En el disco duro integrado es posible memorizar muchos programas,
incluso si se han creado externamente. Para célculos rapidos es
posible llamar a la calculadora si es necesario.

El campo de control y la representacion de pantalla estén
representados de forma visible, de forma que todas las funciones se
pueden alcanzar de forma facil y rapida.

Programacion: Dialogo conversacional
HEIDENHAIN en texto claro, smarT.NC y DIN/
ISO

La elaboracién de programas es especialmente sencilla con el didlogo
HEIDENHAIN en texto claro. Con el grafico de programacion se
representan los diferentes pasos del mecanizado durante la
introduccién del programa. Incluso cuando no existe un plano acotado,
se dispone de la programacién libre de contornos FK. La simulacién
grafica del mecanizado de la pieza es posible tanto durante el test del
programa como durante la ejecucién del mismo.

A los aprendices de TNC, smarT.NC les ofrece una posibilidad
especialmente comoda, rapida y sin gran necesidad de aprendizaje
para realizar programas estructurados en lenguaje de conversacion
HEIDENHAIN. Para el smarT.NC esta disponible una documentacién
de empleo a parte.

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

Es posible introducir y comprobar un programa mientras que con otro
se realiza la mecanizacion de una pieza (no valido para smarT.NC).

Compatibilidad

EI TNC puede ejecutar cualquier programa de mecanizado, elaborado
en un control numérico HEIDENHAIN a partir del TNC 150 B. Cuando
se tienen programas antiguos de TNC con ciclos de constructor, éstos
deben adaptarse al iTNC 530 con el software para PC CycleDesign.
Péngase en contacto si es necesario con el fabricante de su maquina
o con HEIDENHAIN.
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1.2 Pantalla y teclado

Pantalla

EI'TNC se suministra con la pantalla plana en color BF 150 (TFT) (véase
figura de arriba a la dcha.). HEIDENHAIN

Ejecucién continua

Linea superior

#3003.1 671 »

N10 638 G17 X+@ V+@ Z-des

Cuando el TNC estéa conectado, se visualiza en la linea superior de
la pantalla el modo de funcionamiento seleccionado: los e
funcionamientos de maquina a la izquierda y los funcionamientos o x50 4159 e
de programacién a la derecha. En la ventana méas grande de la linea e xvs vis0 rason
superior se indica el modo de funcionamiento en el que esta
activada la pantalla: Aqui aparecen preguntas del didlogo y avisos EonCih oy _
de error (excepto cuando el TNC sélo visualiza el gréafico). +237.859) Y  +245.000 2  +299.688
+8.800 A +0.080 B +8.808
Softkeys +0.080
S1 0.000

REAL PR: 1 T s Fe s sa

EI TNC muestra en la linea inferior otras funciones en una caratula uicro
de softkeys. Estas funciones se seleccionan con las teclas que hay Q

debajo de las mismas. Como indicacién de que existen mas
caratulas de sofkteys, aparecen unas lineas horizontales
directamente sobre dicha caratula. Hay tantas lineas como
caratulas y se conmutan con las teclas cursoras negras situadas a
los lados. La fila activa de Softkeys es mas brillante que las otras.
Teclas para la seleccion de softkeys

Conmutacion de las caratulas de softkeys

Seleccioén de la subdivision de la pantalla

Tecla de conmutacion para los modos de funcionamiento Maquina
y Programacioén

Teclas de seleccién para softkeys del fabricante de la maquina
Caratulas de softkey para el fabricante de la maquina
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1.2 Pantalla y teclado

Determinar la subdivision de la pantalla

El usuario selecciona la subdivisién de la pantalla: De esta forma el
iTNC indica, p.ej., en el modo de funcionamiento MEMORIZAR/
EDITAR PROGRAMA, un programa en la ventana izquierda, mientras
que en la ventana derecha p.ej. se representa simultdneamente un
grafico de programacioén. Alternativamente es posible visualizar en la
ventana derecha la division de programa o finalemente el programa en
una ventana grande. La ventana que el TNC visualiza depende del
modo de funcionamiento seleccionado.

Determinar la subdivisién de la pantalla:

—~ Pulsar la tecla de conmutacion de la pantalla: La

L) caratula de softkeys indica las posibles subdivisiones
de la pantalla. véase “Modos de funcionamiento” en
pag. 40

oRAFTCO Seleccioén de la subdivision de la pantalla mediante

PROGRAMA Sof‘tkey

38

1 Introduccién @



Teclado

EITNC se suministra con el teclado TE 530. El cuadro superior derecho
muestra los elementos de control del teclado TE 530:

Teclado alfanumérico para introducir textos, nombres de ficheros
o para la programacién DIN/ISO.

Version con doble procesador: teclas adicionales para el entorno
Windows

Administracién de ficheros

Calculadora

Funcion MOD

Funcion HELP
Modos de funcionamiento de Programacion
Modos de funcionamiento de Maquina
Apertura de los didlogos de programacién
Teclas cursoras e indicacion de salto GOTO
Introduccién de cifras y seleccién del eje

Ratoén téctil: soélo para la version con doble procesador, de
softkeys y para smarT.NC

Teclas de navegacion del smarT.NC

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

@ Algunos fabricantes de maquinas no utilizan el teclado
estandar de HEIDENHAIN. Preste atencion en estos
casos al manual de su maquina.

Las teclas externas, como p.ej. NC-START o NC-STOP, se
describen también en el manual de la maquina.
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1.3 Modos de funcionamiento

Funcionamiento Manual y volante EI.

El ajuste de las maquinas se realiza en el modo de funcionamiento

manual. En este modo de funcionamiento se pueden

posicionar de

Funcionamiento manual

Memorizacién
Programa

forma manual o por incrementos los ejes de la maquina, fijar los "
puntos de referencia e inclinar el plano de mecanizado. : =
REAL +163.031 Estado posiciones
. . L. REST.
La forma de funcionamiento del volante electronico le ayuda a ¢ *38.183 |\ lieerzer we sseses.cee ° ',
. , . 2 +73.353 v +838.000 #C +30000.000 )
desplazar manualmente los ejes de la maquina con un volante wa +0.880 | 2 oo
electrénico HR. :S :g . ggg +n +30000. 000 T f’“‘
i e s . , PR: (12 o4 C +0.000 [@] e +o.coce
Softkeys para la subdivision de la pantalla (seleccionar segun lo o +30.0000
descrito anteriormente) ns
S1 ©.000
Pulsar la
Ventana fk Fo
so ey L= 2o 2o DIAGNOSIS
8% S-IST 21:02 e
Posiciones 127% SCNm1 —
FUNCIONES FIJAR S RERERE TABLA ‘
M S F MENTO
PALPADOR PTO. REF. oN HERRAM.
Izquierda: Posiciones, derecha: Visualizacion de
estado estano
Posicionamiento manual (MDI)
Posicionam. con introd. manual G LI
En este modo de funcionamiento se programan desplazamientos
sencillos, p.ej. para el fresado de superficies o el posicionamiento —_— “ P
previo. CEET T T —r =
Softkeys para la subdivision de la pantalla C—ew ° ‘!,)
Pulsar la A —— 4] o +o-0000 -
Ventana NBO Te G17x °> '°'v°°‘°° “4
softkey (T eTrR G © e EESEETRT 5008 t
Programa ——
127% SINm]
[X] +237.859 Y +245.000 2 +299.600
Izquierda: programa, derecha: visualizacion de e ra 12.990+A L LL L *0- 00 0—
estados ESTADO S1 ©.000 o
ESTADO ESTADO ESTADO EERELE) ESTADO Rl ESTADO
TRANSF . MEDICION
PGM POS. HERRAM . COORD. CALL LBL | peppaM, | FUNCION M
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Memorizar/Editar programa

Los programas de mecanizado se elaboran en este modo de
funcionamiento. Los diferentes ciclos y funciones de parametros Q le
ofrecen una gran ayuda en la programacion. El gréfico de
programacion puede mostrar los distintos pasos, si se desea.

Softkeys para la subdivision de la pantalla

Pulsar la

Ventana softkey

Funcionan.
manual

Memorizar/editar pPrograma

Programa

PROGRAMA

Izquierda: programa, derecha: estructuracion del
programa

ESTRUCT .
+
PROGRAMA

%3803_1 G71 *

N1@ G390 G17 X+@ Y+0 Z-4@=

N2@ G31 GIO X+100 Y+100 Z+0%

N4@ TS G17 S500%

NS@ GOo G4e GIO Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3

N7@ z-20%

N8@ GO1 G41 X+5 V+30 F250%

N9@ G286 Rz*

N10® I+15 J+30 GOZ X+6.645 v+35.495%

N110 GOB X+55.505 v+63.488%

N120 GO2 X+58.995 Y+30.025 R+20%

N130 603 X+18.732 ¥+21.191 R+75%

N140 GOZ X+5 Y+30x

NS9999 627 R2*

DIAGNOSIS

Izquierda: programa, derecha: gréfico de
programacion

GRAFICO
+
PROGRAMA

Test y ejecucion

EI TNC simula programas y partes del programa en el modo de
funcionamiento Test del programa, para p.ej. encontrar
incompatibilidades geométricas, falta de indicaciones o errores en el
programa y dafos producidos en el espacio de trabajo. La simulacién
se realiza graficamente con diferentes vistas.

Softkeys para la subdivision de la pantalla: véase “Ejecucién continua
del programa y ejecucién del programa frase a frase” en pag. 42.

HEIDENHAIN iTNC 530

INICIO FIN PAGINA PARGINA START RESET
BUSQUEDA |  START INDIVID.
START
Funcionau; Desarrollo test
nanual
%3815 G71 = N
N2e Dee 02 Po1 +@x
N30 Dee 03 PRl -40% S ‘
N35 D0@ G PO1 +40s tu)
N36 De@ 016 PR1 +1@%
T
N40 D@@ Q7 PO1 -90% +"L

NS@ De@ Q17 POl +90x

NE@ De@ 08 PO1 +0x

N7 D@@ 018 Po1 +90*

NE8e De@ 08 POl +0x

NS Dee 010 POl +50%

N10@ D@o G12 Po1 +2%

N11ex

N12@ D@® 020 PO1 +500%

H | =i

i =

START
INDIVID.

STOP.

START

DIAGNOSIS

RESET

START
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Ejecucion continua del programa y ejecucion del
programa frase a frase

En la ejecucion continua del programa el TNC ejecuta un programa
hasta su final o0 hasta una interrupcién manual o programada. Después
de una interrupcion se puede volver a continuar con la ejecucion del
programa.

En la ejecucién del programa frase a frase se inicia cada frase pulsando
la tecla de arranque externo START

Softkeys para la subdivision de la pantalla

Ejecucién continua

Memorizacién
programa

%3803_1 671 *
N1 630 G17 X+@ Y+0 Z-40%
NZo G31 GO X+100 V+100 Z+@%
N4@ TS G17 S5e0x

NS@ GO0 G40 GI@ Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3%

N7@ Z-20%

NE® GO1 G41 X+5 Y+30 F250%

Nge 626 RZx

0% S-IST ©7:00
127% SINm1

% fo= o

+237.859 Y

+299.600

L

DIAGNOSIS

Ha +0.000 A
+wC +0.000
0.000
REAL PR: 1 Ts
INICTO FIN PAGINA TEST

APLICAC.
HERRAM.

TRBLA
HERRAM.

Pulsar la
Ventana
softkey
Programa
PROGRAMA
|zquierda: programa, derecha: estructuracién del esTRuCT.
programa PROGRAMA
|zquierda: programa, derecha: estado P
ESTADO
|zquierda: programa, derecha: gréfico GRAFTCO
PRO;RHNF
Gréfico

GRAFICOS

Sofkeys para la subdivision de la pantalla en tablas de palets

Ventana ::flflzyla
Tablas de palets
Izquierda: programa, derecha: tabla de palets srerico
|zquierda: tabla de palets, derecha: estado
|zquierda: tabla de palets, derecha: gréafico
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1.4 Visualizacion de estado

Visualizacion de estados "general”

La visualizacién de estados general

informa del estado actual de la

maéaquina. Aparece automaticamente en los modos de funcionamiento

siguientes:

Ejecucion del pgm frase a frase y ejecucion continua del pgm,
mientras no se seleccione exclusivamente la visualizacion
+Gréfico+, y en el modo

Posicionamiento manual (MDI).

En el modo de funcionamiento manual y en Volante electréonico
aparece la visualizacién de estados en la ventana grande.

Informacion de la visualizacion de estados

Simbolo

Significado

Ejecucién continua

Memorizacién
programa

%3803_1 671 *

N10 630 G17 X+@ Y+0 Z-40*

NZe G31 G390 X+100 Y+100 Z+ox

N4e TS G17 S500%

NS@ GOo G40 GI@ Z+50x

NE@ X-30 V+30 M3x

N7Q Z-20%

NS@ GOl G4l X+5 Y+30 F250%

NSe 626 RZ¥

REAL

Coordenadas reales o nominales de la posicién
actual

°% S-IST ©7:00
127% SINm1

C N =)

© 4
N
]
]

K +237.8589 Y +245.0008 2Z +299.6080
*a +0.000 %A +0.000 B +0.000
*C +0.000 DIAGNOSIS
S1 ©.000 -
REAL PR: [1 TS s 100 Fo ns /o =
INICIO FIN PAGINA PAGINA | RESTAURAR TEST —
POS. EN | APLICAC.
‘ [ HERRAM.

|

X]Y|Z]

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

La visualizaciéon del avance en pulgadas corresponde
a una decima parte del valor activado. Revoluciones
S, avance F y funcion auxiliar M activada

Se ha iniciado la ejecucién del programa

El eje esta bloqueado

El eje puede desplazarse con el volante

Los ejes se desplazan en el plano de mecanizado
inclinado

Los ejes se desplazan teniendo en cuenta el giro
basico

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Visualizaciones de estado adicionales

Las visualizaciones de estados adicionales proporcinan una
informacion detallada sobre el desarrollo del programa. Se pueden
activar en todos los modos de funcionamiento excepto en Memorizar/
Editar programas.

Activacion de la visualizacion de estados adicional

—~ Llamar a la caratula de softkeys para la subdivisiéon de
\% la pantalla
Seleccionar la representacién en pantalla con la

EsTADO visualizacién de estado adicional

Seleccionar la visualizacion de estados adicional

E Conmutar la caratula de softkeys hasta que aparezca
la softkey STATUS

5 Seleccionar la visualizacion de estados adicional, p.ej.
Fan informaciones generales del programa

A continuacion se describen diferentes visualizaciones de estado
adicionales, seleccionables mediante softkeys :

=m0 | INformacion general del programa

PGM

Nombre del programa principal activado ESitadoNROSICTONES

REST.

P.rogramas ”am_ados ) X +@.000 *B +0.000

Ciclo de mecanizado activado v +2.000 *C +0.000
Punto central del circulo CC (polo) LS g ey
. . #*3 +0.000
Tiempo de mecanizado *A +0.000
Contador del tiempo de espera EETi=Focoa
Hora actual B +0.0000
C +90.90000

Giro basico +@.0000
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Posiciones y coordenadas
POS.

Visualizacién de posiciones

Tipo de visualizacién de posiciones, p.ej. posicion real
Angulo de inclinacion para el plano de mecanizado
Angulo del giro basico

Informacion sobre las herramientas
HERRAM.

Visualizacién T: n® y nombre de la hta.
Visualizacién RT: n®y nombre de la hta. gemela
Eje de la herramienta
Longitud y radios de la herramienta

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

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

Visualizacién de la herramienta activada y de la (siguiente)
herramienta gemela

=weo | Traslacion de coordenadas
TRANSF .
COORD .

Nombre de la tabla de puntos cero activa

Numero del punto cero activo (#), comentario de la fila activa del
numero del punto cero activo (DOC) del ciclo 7

Desplazamiento del punto cero activado (ciclo 7); EI TNC muestra
un desplazamiento del punto cero activado hasta en 8 ejes

Ejes reflejados (ciclo 8)
Angulo de giro activo (ciclo 10)

Factor/es de escala activado/s (ciclos 11/26); EI TNC muestra un
factor de escala activado hasta en 6 ejes

Punto central de la escala activada

Siehe “Ciclos para la traslacién de coordenadas” auf Seite 393.

HEIDENHAIN iTNC 530

Estado posiciones

REST.
X +@.000
Y +@.000
£ +@.000
#a +0.000
#A +@.000
A +15.0000
B +0.0000
C +90.0000

Giro basico

*B +0.0800
¥C +0.000
+@.0000

Estado posiciones

REST.
X +@.000
Y +@.000
£ +0@.000
#a +@.000
#A +@.000
A +15.0000
B +9.0000
C +99.0000

Giro basico

*B +0.000
HC +0.000
+0.0008

Estado posiciones

REST.
X +0.000
hd +0.000
2z +@.000
LE] +0.000
*A +@.000
+15.0000
B +0.0000
C +80.0000

l»|Giro basico

#*B +@.000
#C +@.000
+0.0000
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Repeticion de partes de un programa/Subprogramas

Repeticiones parciales de programa activadas con su numero de
frase, nimero de etiqueta (Label)y cantidad de repeticiones
programadas o aun no realizadas

NUmeros activos de subprograma con su nimero de frase, en el
que fue llamado el subprograma y el nimero de etiqueta que fue
llamado

e | Medicion de herramientas
MEDICION
HERRAM.

Numero de la herramienta que se quiere medir

Visualizacién de la medicion del radio o de la longitud de la hta.
Valores MIN y MAX, medicién individual de cuchillas y resultado
de la medicion con herramienta girando (DYN)

Numero de cuchilla de la herramienta con el valor de medida
correspondiente. El asterisco debajo del valor de medida muestra
que la tolerancia de la tabla de herramientas se ha sobrepasado

0 | Funciones auxiliares M activadas
FUNCION M

46

Lista de las funciones M activadas, con un significado
determinado

Lista de las funciones M activas que han sido asignadas por el
fabricante de la maquina

REST.
x +0.e00 *B +@.000
v +0.000 *C +0.000
z +0.000

#a +0.000

*A +0.000

A +15.0000

B +0.0000

C +99.0000

Estado posiciones

Giro basico +0.0000

REST.
+@.000 #B +@.000
Y +0.000 #C +@.000
4 +@.807)
*a +0.000
*A +0.000
A +15.0000
B +2.0080
C +90.0000

Estado posiciones

Eiro basico +@.8000

REST.
X +@.008 #*B +@.000
hd +0.000 #C +@.000
Z +@.000
#3 +0.000
*A +@.000
A +15.0000
B +90.0000
C +80.0000

Estado posiciones

Eiro basico +9@.0000

N

20 ]
TNC : \DLIMPPGM\STAT1 .H
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1.5 Accesorios: Palpadores 3D y
volantes electrénicos de
HEIDENHAIN

Palpadores 3D

Con los diferentes palpadores 3D de HEIDENHAIN se puede:

Ajustar piezas automaticamente

Fijar de forma répida y precisa puntos de referencia

Realizar mediciones en la pieza durante la ejecucién del programa
Medir y comprobar herramientas

% Todas las funciones de palpaciéon se describen en un
modo de empleo a parte. Si precisan dicho modo de
empleo, rogamos se pongan en contacto con
HEIDENHAIN. N2 Id.: 329 203-xx.

Sistemas de palpacion TS 220 y TS 640

Estos sistemas de palpacién son especialmente adecuados para los
ajustes de pieza automaticos. Fijar el punto de referencia, para
mediciones en la pieza. EI TS 220 transmite las sefiales de palpacién a
través de un cable y es ademaés una alternativa econémica en caso de
tener que digitalizar.

El sistema de palpadores TS 640 (véase figura de la derecha) es
especialmente adecuado para maquinas con cambiador de
herramientas, que transmiten la sefial de palpacién sin cables por
infrarrojos.

Principio de funcionamiento: En los palpadores digitales de
HEIDENHAIN un sensor 6ptico sin contacto registra la desviacion del
palpador. La senal creada ordena memorizar el valor real de la posicion
actual del sistema de palpador.

HEIDENHAIN iTNC 530
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El palpador TT 130 para la medicion de herramientas

EI' TT 130 es un palpador 3D digital para la medicién y comprobacion
de herramientas. Para ello el TNC dispone de 3 ciclos con los cuales
se puede calcular el radio y la longitud de la herramienta con cabezal
parado o girando. El tipo de construccion especialmente robusto y el
elevado tipo de proteccion hacen que el TT 130 sea insensible al
refrigerante y las virutas. La sefal de conexién se genera con un
sensor optico sin contacto que se caracteriza por su elevada
seguridad.

Volantes electronicos HR

Los volantes electrénicos simplifican el desplazamiento manual
preciso de los carros de los ejes. El recorrido por giro del volante se
selecciona en un amplio campo. Junto con los volantes modulares
HR 130y HR 150 HEIDENHAIN ofrece también los volantes portatiles
HR 410 (véase figura del centro) y HR 420 (véase figura de abajo a la
dcha.). Encontrara una descripcién detallada del HR 420 en el capitulo
2 (véase "“Volante electrénico HR 420" en pag.55)
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2.1 Conexion, desconexion

2.1 Conexion, desconexion
Conexion

@ La conexién y el sobrepaso de los puntos de referencia
son funciones que dependen de la méaquina. Rogamos
consulten el manual de su maquina.

Conectar la tension de alimentacion del TNC y de la méquina. A
continuacién el TNC indica el siguiente dialogo:

TEST DE MEMORIA

Se comprueba automaticamente la memoria del TNC
INTERRUPCION DE TENSION
Aviso del TNC, de que se ha producido una
interrupcién de tension - borrar el aviso

TRADUCIR EL PROGRAMA DE PLC

El programa de PLC se traduce automaticamente

FALTA TENSION EXTERNA DE RELES

@ Conectar la tensién de potencia. EI TNC comprueba la
funcion de la parada de emergencia

SOBREPASAR LOS
PUNTOS DE REFERENCIA DEL MODO MANUAL

@ Sobrepasar los puntos de referencia en la secuencia
indicada: Pulsar para cada eje la tecla de arranque
externa START o

® @ Sobrepasar los puntos de ref. en cualquier secuencia:
Pulsar y mantener activado el pulsador externo de

manual de cada eje, hasta que se haya sobrepasado
el punto de ref.

% Si su maquina esta equipada con sistemas de medida
absolutos, no es necesario sobrepasar por las marcas de
referencia. EI TNC est4 listo para el funcionamiento
inmediatamente después de ser conectado.
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Ahora el TNC esté preparado para funcionar y se encuentra en el modo
de funcionamiento MANUAL

@ Los puntos de ref. sélo deberan sobrepasarse cuando se
quieran desplazar los ejes de la maquina. En el caso de
que sélo se editen o comprueben programas, se puede
seleccionar inmediatamente después de conectar la
tension del control los modos de funcionamiento
Memorizar/editar programa o Test del programa.

Los puntos de referencia se pueden sobrepasar
posteriormente. Para ello se pulsa en el modo de
funcionamiento Manual la softkey FIJAR PUNTO REFER.

Sobrepasar el punto de referencia en un plano inclinado de
mecanizado

Es posible pasar por el punto de referencia en el sistema de
coordenadas inclinado a través de los pulsadores externos de manual
de cada eje. Para ello debe estar activada la funcién "plano inclinado de
mecanizado" en el modo manual, véase “Activacion de la inclinacion
manual” en pag. 74. Entonces al accionar un pulsador externo de
manual, el TNC interpola los ejes correspondientes.

El pulsador de arranque NC-START no tiene ninguna funcién. Si es
preciso el TNC emite el correspondiente aviso de error.

programados en el menu coinciden con los angulos reales

QI_% Rogamos comprueben que los valores angulares
del eje basculante.

Desconexion

iTNC 530 con Windows 2000: Véase “Desconexion del
QI_% iTNC 530" en pag.562.

Para evitar la pérdida de datos al desconectar, debera salirse del
sistema de funcionamiento del TNC de forma adecuada:
Seleccionar el modo de funcionamiento manual
Seleccionar la funcién para salir, confirmar de nuevo
con la softkey Sl

Cuando el TNC visualiza en una ventana el texto Ahora
se puede apagar, se puede interrumpir la tensiéon de
alimentacién del TNC

@ Si se desconecta el TNC de cualquier forma puede
producirse una perdida de datos.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Desplazamiento de los ejes de la m
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2.2 Desplazamiento de los ejes de
la maquina

Indicacion

@ El desplazamiento con los pulsadores externos de manual
es una funcién que depende de la maquina. jRogamos
consulten el manual de su maquinal!

Desplazar el eje con los pulsadores externos de
manual

Seleccionar el modo de funcionamiento Manual

Accionar los pulsadores de manual y mantenerlos
pulsados mientras se tenga que desplazar el eje o

Desplazar los ejes de forma continua: Mantener
pulsado la tecla de direccion externa y pulsar
brevemente el pulsador externo de arranque START

Parar: Accionar el pulsador externo de parada STOP

De las dos formas se pueden desplazar simultdneamente varios ejes.
El avance con el que se desplazan los ejes, se modifica mediante la
softeky F, véase “Revoluciones S, avance F y funcién auxiliar M" en
péag. 61.
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Posicionamiento por incrementos

En el posicionamiento por incrementos el TNC desplaza un eje de la
maquina segun la cota incremental que se haya programado.

@ Seleccionar el modo de funcionamiento Manual o
Volante electrénico

InoRe- Seleccionar el posicionamiento por incrementos:

MENTO

orr o] Softkey INCREMENTO en ON

APROXIMACION =

a ﬂ Introducir el paso de aproximacién en mm, p.ej. 8 mm

® Accionar el pulsador externo de manual: Posicionar
tantas veces como se desee

@ El valor mas alto que puede ser introducido para una
profundizacién es de 10 mm.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Desplazamiento con el volante electronico
HR 410

El volante electréonico HR 410 esté equipado con dos teclas de
confirmacién. Estas teclas se encuentran debajo de la rueda dentada.

Los ejes de la maquina sélo se pueden desplazar cuando esté pulsada
una de las teclas de confirmacién (funcion que depende de la
maquina).

El volante HR 410 dispone de los siguientes elementos de control:
Pulsador de emergencia
Volante electrénico.
Teclas de confirmacion
Teclas para la seleccién de ejes
Tecla para aceptar la posicion real

Teclas para determinar el avance (lento, medio, rapido; el
constructor de la maquina determina los avances)

Sentido en el cual el TNC deplaza el eje seleccionado

Funciones de la maquina (determinadas por el constructor de la
maquina)

Las visualizaciones en rojo determinan el eje y el avance
seleccionados.

También se pueden realizar desplazamientos con el volante, durante
la ejecucion de un programa con M118 activado.

Desplazamiento

Seleccionar el modo Volante Electrénico

Mantener pulsada la tecla de confirmacion del volante

Seleccionar eje

Seleccionar el avance

Desplazar el eje en sentido + o -
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Volante electronico HR 420

Al contrario del HR 410, el volante portatil HR 420 esté& equipado con
un display en el que se muestran diferentes informaciones. Por ello se
pueden ejecutar mediante las softkeys del volante importantes
funciones de ajuste, por €j. la fijacion de puntos de referencia o la
introduccion y ejecucién de funciones M.

Tan pronto como se haya activado el volante mediante la tecla de
activaciéon del mismo, ya no es posible el manejo mediante el teclado.
EI TNC muestra este estado en la pantalla del TNC mediante una
ventana superpuesta.

El volante HR 420 dispone de los siguientes elementos de control:

Pulsador de emergencia

Display del volante para la visualizacion del estado vy la seleccion
de funciones

Softkeys

Teclas de seleccioén del eje

Tecla de activacion del volante

Teclas cursoras para la definicién del desplazamiento del volante
Tecla de direccién, en la cual el TNC deplaza el eje seleccionado
Conectar el cabezal (funcion segun la méaquina)

Desconectar el cabezal (funcién segun la méquina)

Tecla "Generacion de frase NC'

NC start

NC stop

Tecla de confirmacion

Volante electrénico.

Potenciémetro de la velocidad del cabezal. Es efectivo tan pronto
como se activa el volante. El potenciémetro de la velocidad del
cabezal no es efectivo ahora en el teclado

Potenciémetro del avance. Es efectivo tan pronto como se activa

el volante. El potencidmetro del avance no es efectivo ahora en el
teclado

También se pueden realizar desplazamientos con el volante durante la
ejecucion del programa - con el M118 activado -.

@ El fabricante de su méquina puede poner a su disposicién

funciones adicionales para el HR 420. Prestar atencién al
Manual de su maquina

HEIDENHAIN iTNC 530

55

aquina

4

2.2 Desplazamiento de los ejes de la m



©
c

=)

2.2 Desplazamiento de los ejes de la maq

Display
El display del volante (véase fig. arriba a la dcha.) se compone de 4
filas. El TNC muestra en él las siguientes informaciones:

SOLL X+1.563: Tipo de la visualizacién de la posicion y la posicién
del eje seleccionado

*: STIB (Control en funcionamiento)

§1000: Velocidad actual del cabezal

F500: Avance actual con el que se desplazara el eje seleccionado
E: Existe un error

3D: La funcion Inclinacion del plano de mecanizado esté activada
2D: La funcion Giro basico estd activada

RES 5.0: Resolucion del volante activada. Recorrido en mm/
revolucion (¢/Giro de los ejes de giro) que recorre el eje
seleccionado en un giro de volante

STEP ON 6 OFF: Posicionamiento paso a paso activado o inactivado.
En una funcién activada, el TNC muestra adicionalmente el paso
de desplazamiento

Lista de softkeys: Seleccién de diversas funciones, descripcion en
las siguientes secciones

Seleccionar el eje a desplazar

Los ejes principales X, Y y Z, asi como otros dos, definibles por el
fabricante de la maquina, se pueden activar directamente mediante las
teclas de seleccion de ejes. Si sumaquina dispone de mas ejes, actuar
de la siguiente manera:

Pulsar la softkey de volante F1 (AX): EI TNC muestra en el display del
volante todos los ejes activos. El eje activo momentaneamente
parpadea

Seleccionar el eje seleccionado con las softkeys del volante F1 (->)
o F2 (<-) y confirmar con la softkey del volante F3 (0K)

Ajustar la sensibilidad de desplazamiento del volante

La sensibilidad del volante determina qué desplazamiento debe
realizar un eje por giro del volante. Los posibles desplazamientos
estén determinadas de forma fija y son seleccionables mediante las
teclas cursoras del volante de forma directa (sélo cuando la medida de
paso no esté activada).

Desplazamientos posibles: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20
[mm/giro 6. grados/girol
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Desplazar ejes

®
3

Seleccionar el modo Volante Electrénico

Activar volante: Pulsar la tecla del volante sobre el
HR 420. EI TNC puede ser manejado ahora sélo
mediante el HR 420, se muestra una ventana
superpuesta con un texto auxiliar en la pantalla del
TNC

Si es necesario, mantener pulsada la tecla de
confirmacién del volante

Seleccionar en el volante el eje a desplazar.
Seleccionar los ejes adicionales mediante softkey

Desplazar el eje en sentido + o -

Desactivar volante: Pulsar la tecla del volante sobre el
HR 420. EI TNC puede manejarse ahora de nuevo
mediante su teclado

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Desplazamiento de los ejes de la maqu

Posicionamiento por incrementos
En el posicionamiento por incrementos el TNC desplaza el eje del

volante activado segun el valor incremental que se haya programado.

Pulsar la softkey del volante F2 (STEP)

Activar el posicionamiento por incrementos: Pulsar la softkey del
volante 3 (ON)

Seleccionar la medida incremental seleccionada pulsando las teclas
F1 o F2. Si mantiene pulsada la tecla correspondiente, el TNC
aumenta el paso de contaje segun un factor de 10. Pulsando
adicionalmente la tecla Ctrl se aumenta el paso de contaje a 1. La
medida de paso méas pequena posible es 0,0001 mm, la medida de
paso mayor posible es 10 mm

Aceptar la medida de paso seleccionada con la softkey 4 (0K)

Desplazar el eje del volante activo con la tecla del volante + 6 - en la
direccion correspondiente

Introduccion de funciones auxiliares M
Pulsar la softkey del volante F3 (MSF)
Pulsar la softkey del volante F1 (M)

Seleccionar el numero de funciéon M deseado pulsando las teclas F1
oF2

Ejecutar la funcién auxiliar M con la tecla NC Start

Introducir la velocidad S del cabezal
Pulsar la softkey del volante F3 (MSF)
Pulsar la softkey del volante F2 (S)

Seleccionar la velocidad seleccionada pulsando las teclas F1 o F2. Si
mantiene pulsada la tecla correspondiente, el TNC aumenta el paso
de contaje segun el factor 10. Pulsando adicionalmente la tecla Ctrl
se aumenta el paso de contaje a 1000

Activar la nueva velocidad S con la tecla NC Start

Introducir el avance F
Pulsar la softkey del volante F3 (MSF)
Pulsar la softkey del volante F3 (S)

Seleccionar el avance seleccionado pulsando las teclas F1 o F2. Si
mantiene pulsada la tecla correspondiente, el TNC aumenta el paso
de contaje segun el factor 10. Pulsando adicionalmente la tecla Ctrl
se aumenta el paso de contaje a 1000

Aceptar el nuevo avance F con la softkey del volante F3 (0K)
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Fijar punto de referencia
Pulsar la softkey del volante F3 (MSF)
Pulsar la softkey del volante F4 (PRS)

Si es necesario, seleccionar el eje en el que se desee fijar el punto
de referencia

Anular el eje con la softkey del volante F3 (0K), o ajustar el valor
deseado con las softkeys del volante F1y F2 y luego aceptarlo con
la softkey del volante F3 (0K) Pulsando adicionalmente la tecla Ctrl
se aumenta el paso de contaje a 10

Cambiar los modos de funcionamiento
Mediante la softkey del volante F4 (0PM) se puede conmutar desde el
modo de funcionamiento mientras el estado actual le permita una
conmutacién al control.

Pulsar la softkey del volante F4 (OPM)

Seleccionar mediante las softkeys del volante el modo de
funcionamiento deseado

MAN: Modo Manual

MDI: Posicionamiento con entrada manual
SGL: Ejecucioén del programa frase a frase
RUN: Ejecucién continua del programa

Generacion completa de la frase L

@ Definir los valores del eje mediante la funcién MOD, los
cuales se deben aceptar en una frase NC (véase
“Seleccién del eje para generar una frase L” en pag.515).

Sino se selecciona ningun eje, el TNC muestra el mensaje
de error No existe ninguna seleccion de eje

Seleccionar el modo de funcionamiento Posicionamiento manual

Sies necesario, seleccionar la frase NC tras la cual se desee insertar
la nueva frase L con las teclas cursoras en el teclado del TNC

Activacién del volante

Pulsar la tecla de volante "Generacién de frase NC": El TNC inserta
una frase L completa, la cual contiene todas las posiciones del eje
seleccionadas mediante la funcién MOD

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Desplazamiento de los ejes de la maqu

Funciones en los modos de funcionamiento de Programa

En los modos de funcionamiento de Programa se pueden ejecutar las
siguientes funciones:

NC Start (Tecla de volante NC Start)
NC Stop (Tecla de volante NC Stop)

Si se ha pulsado NC Stop: Stop interno (Softkeys de volante MOP y
luego STOP)

Si se ha pulsado NC Stop: Desplazar los ejes manualmente
(Softkeys de volante MOP y luego MAN)

Nueva aproximacién al contorno tras haber desplazado
manualmente los ejes durante una interrupcién del programa
(softkeys del volante MOP y luego REPO). El manejo se realiza
mediante softkeys de volante, asi como mediante las softkeys de
pantalla (véase “Reentrada al contorno” en pag.485)

Des/conexién de la funcion Inclinaciéon del plano de mecanizado
(softkeys del volante MOP y luego 3D)
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2.3 Revoluciones S, avance F y
funcion auxiliar M

Aplicacion

En el modo de funcionamiento Manual y de volante electrénico se
introducen las revoluciones S del cabezal, el avance F y la funcion
auxiliar M mediante softkeys. Las funciones auxiliares se describen en
el capitulo "7. Programacion: Funciones auxiliares".

@ El constructor de la maquina determina las funciones
auxiliares M que se pueden utilizar y la funcién que
realizan.

Introduccion de valores

Revoluciones del cabezal S, funcion auxiliar M

El Seleccionar la introduccion de las rpm: Softkey S

REVOLUCIONES DEL CABEZAL S =

Introducir las revoluciones del cabezal y aceptar con la

1000 tecla externa START

®

El giro del cabezal con las revoluciones S introducidas se inicia con la
funcién auxiliar M. La funcién auxiliar M se introduce de la misma
manera.

Avance F

La introduccién de un avance F se debe confirmar con la tecla ENT en
vez de con el pulsador externo START

Para el avance F se tiene:

Cuando se introduce F=0 actla el avance mas pequefio de MP1020

Después de una interrupcion de tension, sigue siendo valido el valor
F introducido

Modificar las revoluciones y el avance

Con los potenciometros de override para las revoluciones S del
cabezal y el avance F, se puede modificar el valor determinado entre
0% vy 150%.

@ El potencidmetro de override para las revoluciones del
cabezal sélo actla en maquinas con accionamiento del
cabezal controlado.
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2.4 Fijacion del punto de referencia (sin palpador 3D)

2.4 Fijacion del punto de referencia
(sin palpador 3D)

Indicacion

% Fijacion del punto de referencia con un palpador 3D: véase
el modo de empleo de los ciclos de palpacion.

En la fijacion del punto de referencia, la visualizaciéon del TNC se fija
sobre las coordenadas conocidas de una posicion de la pieza.

Preparacion

Ajustar y centrar la pieza
Introducir la herramienta cero con radio conocido
Comprobar que el TNC visualiza las posiciones reales
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"Fijar punto cero" con las teclas de eje

@ Medida de seguridad

En el caso de que no se pueda rozar la superficie de la
pieza, se coloca sobre la misma una cala con grosor d
conocido. Después para fijar el punto de referencia se
introduce un valor al cual se ha sumado d.

@ Seleccionar el modo de funcionamiento Manual

@ @ @ Desplazar la herramienta con cuidado hasta que roce
la pieza

Seleccionar el eje (también se puede hacer mediante
el teclado ASCII)

FIJAR EL PUNTO DE REFERENCIA Z=

a Herramienta cero, eje del cabezal: Fijar la visualizacién
sobre una posicién conocida de la pieza (p.ej. 0) o
introducir el grosor d de la cala. En el plano de
mecanizado: Tener en cuenta el radio de la hta.

Los puntos de referencia para los ejes restantes se fijan de la misma
forma.

Si se utiliza una herramienta preajustada en el eje de aproximacion, se
fija la visualizacion de dicho eje a la longitud L de la herramienta o bien
ala suma Z=L+d.
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del punto de referencia (sin palpador 3D)

Vd

ijacion

24 F

Gestion del punto de referencia con la tabla de
presets

Editar tabla
¢Angulo de giro?

Memorizacién
prograna

% Las tablas de presets deben ser siempre utilizadas, si

su maquina esta equipada con ejes basculantes (mesa

o cabezal basculante) y si se quiere trabajar con la
funcién Inclinar plano de mecanizado

su maquina esta equipada con un sistema de cambio de
cabezal

@ 0 5w N RO

s+ 0+ o+ B O: % &
§ & 8 B8 8%

+237.8591

+237.8591

-125

-88.434

-86.489

+421.7767
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-55

-56.334

+675.2171

+675.2171

+476.7767

-89

-88.1245

M

v

Com | =

=&

se ha trabajado hasta ahora con tablas de puntos cero
referidos a REF en los controles numéricos TNC

8% S-IST 21:04
127% SLCNm1

anteriores +163.831 Y +39.163 2 +73.353
. i . . i / +a +0.000 *A +0.000 *B +0.000
Se quiere mecanizar varias piezas iguales que estén wC +0.000
. . 83 S1 0.000
alineadas con diferentes posiciones _— - SN— e
Las tablas de presets pueden contener el nimero de ‘ A S e T il B

DIAGNOSIS

P L

FIN

lineas (puntos de referencia) que se desee. Para optimizar
el tamafo del fichero y la velocidad de procesamiento
deberian utilizarse sélo el nimero de lineas necesarias
para la gestién de los puntos de referencia.

Por motivos de seguridad sélo pueden insertarse nuevas
lineas al final de la tabla de presets.

Memorizar puntos de referencia en la tabla de presets

La tabla de Presets tiene el nombre PRESET.PR y se esté guardada en
el directorio TNC:\. PRESET.PR sélo puede editarse en los modos de
funcionamiento Manual y Volante electronico. En el modo de
funcionamiento Editar/Guardar programa sélo puede leerse la tabla
pero no puede ser modificada.

Estéa permitido copiar la tabla de presets en otro directorio (para la
seguridad de los datos). Las lineas, que fueron protegidas ante
escritura por el fabricante de su maquina, también los estaran
bésicamente en la tabla copiada y por tanto no pueden ser
modificadas.

iNo modifique el nimero de lineas en la tabla copiada! Esto podria
ocasionarle problemas al volver a activar la tabla.

Para activar la tabla que ha sido copiada en otro directorio, debe volver
a copiarse ésta en el directorio TNC:\.
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Existen diferentes posibilidades para memorizar en la tabla de presets
puntos de referencia y giros basicos:

Mediante los ciclos de palpacién en el modo de funcionamiento
Manual o Volante electronico (ver modo de empleo Ciclos de
palpacioén, capitulo 2)

Mediante los ciclos de palpacién G400 a G402 y G410 a G419 en el
modo de funcionamiento automatico (ver modo de empleo Ciclos
de palpacion, capitulo 3)

a través de confirmar el punto de referencia actual que se ha fijado
manualmente con las teclas de eje

&

Por tanto, la introducciéon manual de valores en la tabla de
presets solo esta autorizada cunado su maquina no
disponga de dispositivos basculantes. Una excepcion a
esta regla es la introduccion de giros basicos en la
columna ROT. El motivo reside en el hecho que el TNC
calcula la geometria del dispositivo basculante al guardar
los valores en la tabla de presets.

Los giros basicos de la tabla de presets giran el sistema
de coordenadas alrededor del preset que esta situado en
la misma fila que el giro basico.

EI TNC comprueba al fijar el punto de referencia, si la
posicion del eje basculante concuerda con los valores
correspondientes en el menu 3D ROT (dependiente del
parametro de maquina 7500, Bit 5). Como consecuencia:

Con la funcién Inclinar plano de mecanizado inactiva, la
visualizacién de la posicién de los ejes basculantes debe
ser = 0° (si se requiere, poner a cero los ejes
basculantes)

Con la funcién Inclinar el plano de mecanizado activa,
las visualizaciones de las posiciones de los ejes
basculantes deben coincidir con el angulo introducido
en el menu 3D ROT.

El constructor de la maquina puede bloquear cualquier
linea de la tabla de presets para con ello almacenar puntos
de referencia fijos (p.ej., un centro de mesa giratoria).
Estas lineas estan marcadas con un color diferente en la
tabla de presets (el color estandar es rojo).

La linea O de la tabla de presets esta siempre protegida
ante escritura. EI TNC memoriza siempre en la fila O el
punto de referencia que haya sido fijado en ultimo lugar.
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2.4 Fijacion del punto de referencia (sin palpador 3D)

Explicacion de los valores guardados en la tabla de presets

Maquina sencilla con tres ejes sin dispositivo inclinado

EI TNC memoriza en la tabla de presets la distancia entre el punto
de referencia de la pieza y el punto de referencia (incluido el signo,
ver figura superior derecha)

Méquina con cabezal basculante

EI TNC memoriza en la tabla de presets la distancia entre el punto
de referencia de la pieza y el punto de referencia (incluido el signo,
ver figura del centro a la derecha)

Maquina con mesa giratoria

EI TNC memoriza en la tabla de presets la distancia entre el punto
de referencia de la pieza y el centro de la mesa giratoria (incluido el
signo, ver figura inferior derecha)

Maquina con mesa giratoria y cabezal basculante
EI TNC memoriza en la tabla de presets la distancia entre el punto
de referencia de la pieza y el centro de la mesa giratoria.

Debe tenerse en cuenta, que al desplazar un divisor sobre

@:5 la mesa de la maquina (realizado mediante la modificacion
de la descripcion cinematica) puede darse el caso que se
desplacen tambien presets, que no tengan nada que ver
con el divisor.
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Editar tabla de presets

.. . Pulsar la
Funcion de edicion en el modo tabla softkey
Seleccionar el principio de la tabla WIcTo

I

Seleccionar el final de la tabla =

Seleccionar la pag. anterior de la tabla PaGING

Seleccionar la pag. sig. de la tabla PRGINA

lI

del punto de referencia (sin palpador 3D)

L4

ijacion

Liberar/Bloquear la tabla de presets para su —
edicion on || orF
Guardar el punto de referencia activo en el modo
de funcionamiento Manual en la linea PRESET
seleccionada en estos momentos en la tabla de
presets
Activar el punto de referencia de la linea
seleccionada en estos momentos de la tabla de pRESET
presets
Anadir al final de la tabla el n® de lineas que se ARRDIR
. . , LINERS N
indican (22 caratula de Softkeys) AL FINAL
Copiar el campo destacado (22 carétula de copien
softkeys) ACTUAL
Anadir el campo copiado (22 caratula de nsERTAR

Y
softkeys) e
Cancelar la linea seleccionada actualmente: El REsETERR

LINER

TNC introduce - en todas las columnas (22
caratula de Softkeys)

24 F

Insertar lineas individuales al final de la tabla (22 FTTEER
caratula de Softkeys) Linen
Borrar lineas individuales al final de la tabla (22 S
caratula de Softkeys) Lanen
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ijacion

24 F

Activar punto de referencia desde la tabla de presets en el modo
de funcionamiento Manual

e

FIJAR
PTO. REF.

Al activar un punto de referencia desde la tabla de

presets, el TNC anula todos los calculos de coordenadas

en curso que fueron activados con los siguientes ciclos:
Ciclo Gb3, desplazamiento del punto cero de las tablas

Ciclo Gb4, desplazamiento del punto cero en el
programa

Ciclo G28, Espejo
Ciclo G73, Giro
Ciclo G72, Factor de escala

Sin embargo, el célculo de coordenadas desde el ciclo
G80 Inclinar plano de mecanizado permanece activo.

Seleccionar el modo de funcionamiento Manual

Llamar la funcién para fijar el punto de referencia

FIJAR PUNTO DE REFERENCIA X=

TABLA
PRESET

EDITAR

oFF

Llamat a la tabla de presets

Liberar la tabla de presetst para editar: poner en ON
la Softkey EDITAR ON/OFF

Seleccionar con el cursor los nimeros de los puntos
de referencia que se quieran activar, o

n seleccionar mediante la tecla GOTO el nimero de
O punto de referencia que se desee activar y confirmar
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Activar punto de referencia

Confirmar la activacién del punto de referencia. El
TNC fija la visualizacién vy, si esta definido, el giro
basico

E Salir de la tabla de presets

Activar un punto de referencia en un programa NC desde la tabla
de presets

Para activar puntos de referencia de la tabla de presents durante la
ejecucion del programa, utilizar el ciclo G247. En el ciclo G247, definir
separadamente el nimero del punto de referencia que se desea
activar (véase “"FIJACION DEL PUNTO DE REFERENCIA (ciclo G247)"
en pag.399).
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2.5 Inclinar plano de mecanizado (Opcion de software 1)

2.5 Inclinar plano de mecanizado
(Opcion de software 1)

Aplicacion y funcionamiento

% El constructor de la maquina ajusta las funciones para la
inclinacién del plano de mecanizado al TNC y a la maquina.

En determinados cabezales basculantes (mesas giratorias),
el constructor de la maquina determina si el TNC interpreta
los dangulos programados en el ciclo como coordenadas de
los ejes giratorios 0 como componentes angulares de un
plano inclinado. Rogamos consulten el manual de su
maquina.

EITNC contempla la inclinacion de planos de mecanizado en maquinas
herramienta con cabezales y mesas basculantes. Las aplicaciones
més tipicas son p.ej. taladros inclinados o contornos inclinados en el
espacio. En estos casos el plano de mecanizado se inclina alrededor
del punto cero activado. Como siempre el mecanizado se programa en
un plano principal (p.ej. plano X/Y), sin embargo se ejecuta en el plano
inclinado respecto al plano principal.

Existen tres modos de funcionamiento para la inclinacion del plano de
mecanizado:

Inclinacién manual con la softkey 3D ROT en los modos de
funcionamiento Manual y Volante Electrénico, véase “Activacion de
la inclinacion manual” en pag. 74

Inclinacion automatica, ciclo G80 PLANO DE MECANIZADO en el

programa de mecanizado (véase “PLANO INCLINADO DE
MECANIZADO (ciclo G80, opcién de software 1)” en pag.404)

Las funciones del TNC para la "Inclinacién del plano de mecanizado"
son transformaciones de coordenadas. Para ello el plano de

mecanizado siempre esté perpendicular a la direcciéon del eje de la hta.

Béasicamente, en la inclinacién del plano de mecanizado, el TNC
distingue dos tipos de maquinas:

Maquinas con mesa basculante

Deberé colocarse la pieza mediante el correspondiente
posicionamiento de la mesa basculante, p.ej. en la posicion de
mecanizado deseada mediante una frase GO

La situacion del eje de la herramienta transformado no se
modifica en relacién al sistema de coordenadas fijo de la maquina.
Si se gira la mesa, es decir, la pieza, p.ej. 90° el sistema de
coordenadas no se gira. Si en el modo de funcionamiento Manual

se pulsa la tecla Z+, la herramienta se desplaza en la direccion Z+.

EITNC tiene en cuenta para el célculo del sistema de coordenadas
transformado, sélamente las desviaciones mecéanicas de la mesa
basculante correspondiente (llamadas zonas de traslacién).
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Maquina con cabezal basculante

Debera colocarse la herramienta mediante el correspondiente
posicionamiento del cabezal basculante, p.ej. en la posicion de
mecanizado deseada, mediante una frase GO

La posicion del eje inclinado de la herramienta (transformado) se
modifica, al igual que la posicion de la herramienta, en relacién al
sistema de coordenadas fijo de la maquina: Si se gira el cabezal
basculante de la maquina, es decir la herramienta, p.€j. en el eje
B a +90°, el sistema de coordenadas también se gira. Si en el
modo de funcionamiento Manual se pulsa la tecla Z+, la
herramienta se desplaza en la direccion X+ del sistema de
coordenadas fijo de la maquina.

Para el célculo del sistema de coordenadas transformado, el TNC
tiene en cuenta las desviaciones condicionadas mecanicamente
del cabezal basculante (zonas de "traslacion") y las desviaciones

causadas por la oscilacion de la herramienta (correccion 3D de la
longitud de la herramienta)

Sobrepasar los puntos de referencia en ejes
basculantes

En los ejes basculantes los puntos de ref. se sobrepasan con los
pulsadores externos de manual. Para ello el TNC interpola los ejes
correspondientes. Rogamos comprueben que la funcién "Inclinacién
del plano de mecanizado" esté activada en el modo de funcionamiento
Manual y que el angulo real del eje basculante esté programado en el
menu.
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2.5 Inclinar plano de mecanizado (Opcion de software 1)

Fijacion del punto de referencia en un sistema
inclinado

Después de haber posicionado los ejes basculantes, la fijacion del
punto de referencia se realiza como en el sistema sin inclinaciéon. El
comportamiento del TNC al fijar el punto de referencia depende del
parametro de maquina 7500:

MP 7500, Bit 5=0

EI TNC comprueba con el plano de mecanizado inclinado activo si, al
fijar el punto de referencia en los ejes X, Y y Z, las coordenadas
actuales de los ejes basculantes concuerdan con los angulos de
inclinacién definidos por el usuario (mend 3D ROT). Si la funcion
Inclinar el plano de mecanizado esté inactiva, el TNC comprueba
entonces si los ejes basculantes estan en 0° (posiciones reales). Si
no concuerdan las posiciones, el TNC emite un aviso de error.

MP 7500, Bit 5=1

EI TNC no comprueba si las coordenas actuales de los ejes
basculantes concuerdan con los angulos de inclinacién definidos por
el usuario.

Fijar el punto de referencia bésicamente siempre en los
tres ejes principales.

En el caso de que los ejes basculantes de su maquina no
estén controlados, deberd introducir la posicién real del
eje giratorio en el menu de inclinacion manual: Si no
coincide la posicién real del eje(s) giratorio(s) con lo
programado, el TNC calculara mal el punto de referencia.

Fijacion del punto de referencia en maquinas con
mesa giratoria

Si se centra la pieza mediante un giro de la mesa giratoria, p.ej., con el
ciclo de palpacion G403, antes de fijar el punto de referencia en los
ejes lineales X, Yy Z, se debera poner a cero el eje de la mesa giratoria
después de centrarlo. De lo contrario el TNC emite un aviso de error.
El ciclo G403 ofrece esta posibilidad directamente al fijar un pardmetro
de introduccion (ver modo de empleo Ciclos de palpacion,
"Compensar el giro bésico a través de un eje basculante").

Fijacion del punto de referencia en maquinas con
sistema de cambio de cabezales

Si su maquina estéa equipada con un sistema de cambio de cabezal,
deberan gestionarse los puntos de referencia basicamente desde la
tabla de presets. Los puntos de referencia, que estén guardados en la
tabla de presets, contienen la compensacién de la cinematica de la
maéquina activa (geometria del cabezal) Si se cambia un nuevo cabezal,
el TNC tiene en cuenta las nuevas dimensiones modificadas del
cabezal, por lo que el punto de referencia activo se conserva.
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Visualizacion de posiciones en un sistema
inclinado

Las posiciones visualizadas en la pantalla de estados (NOMINAL y REAL)
se refieren al sistema de coordenadas inclinado.

Limitaciones al inclinar el plano de mecanizado

La funcién de palpacion Giro basico no esta disponible, si se ha
activado en el modo de funcionamiento manual la funcién Inclinar
plano de mecanizado

No se pueden realizar posicionamientos de PLC (determinados por
el constructor de la maquina)
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2.5 Inclinar plano de mecanizado (Opcion de software 1)

Activacion de la inclinacion manual

3D ROT

Seleccionar la inclinacién manual: Softkey 3D ROT.
Los puntos del menu se pueden seleccionar con las
teclas cursoras

Introducir el angulo de inclinacién

Fijar el modo de funcionamiento deseado en el punto del menu
Inclinacion del plano de mecanizado al modo Activo: Seleccionar el
punto del menu, conmutar con la tecla ENT

Para desactivarlo, se fija el modo de funcionamiento deseado en el
menu Inclinacion del plano de mecanizado al modo Inactivo.

Finalizar la introduccién: Tecla END

Cuando esté activada la funcion Inclinacion del plano de mecanizado,
y el TNC desplaza los ejes de la maquina en relacién a los ejes
inclinados, en la visualizacion de estados aparece el simbolo k2

En el caso de que se active la funcién Inclinacion del plano de
mecanizado en el modo de funcionamiento Ejecucién del programa, el
angulo de inclinacion introducido en el menu seré vélido a partir de la
primera frase del programa de mecanizado a ejecutar. Si se emplea en
el programa de mecanizado el ciclo 19 PLANO DE MECANIZADO, seran
vélidos los valores angulares definidos en el ciclo (a partir de la
definicién del ciclo). En este caso se sobreescriben los valores
angulares introducidos en el menu.
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3.1 Programacion y ejecucion de
mecanizados sencillos

El modo de funcionamiento Posicionamiento manual (MDI) es

apropiado para mecanizados sencillos y posicionamientos previos de
la herramienta. En este modo de funcionamiento se puede introducir
y ejecutar directamente un programa corto en formato HEIDENHAIN
en texto claro o DIN/ISO. También se puede llamar a ciclos del TNC.
El programa se memoriza en el fichero $MDI. En el posicionamiento
manual se puede activar la visualizacion de estados adicional.

Empleo del posicionamiento manual

Seleccionar el modo de funcionamiento
Posicionamiento manual (MDI). Programar el fichero
$MDI tal como se desee

@ Iniciar la ejecucion del pgm: Pulsador ext. START

E"g_—, Limitacion
Los graficos de programacion y de ejecucion de
programas no estan disponibles. El fichero $MDI no
puede contener ninguna llamada a un programa (%).

Ejemplo 1

En una pieza se quiere realizar un taladro de 20 mm de profundidad.
Después de sujetar la pieza, centrarla y fijar el punto de referencia, se
puede programar y ejecutar el taladro con unas pocas lineas de
programacion.
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Primero se pre-posiciona la herramienta con frases L (lineales) sobre
la pieza y a una altura de seguridad de 5 mm sobre la superficie de la
pieza. Después se realiza el taladro con el ciclo 1 TALADRADO EN
PROFUNDIDAD.
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avance GO1 F. . ." en pag.183), ciclo G200 Taladrado (véase
“TALADRAR (ciclo G200)"” en pag.250).

HEIDENHAIN iTNC 530

Definir la hta.: Herramienta uno, radio 5

Llamada a la hta.: Eje de la herramienta Z,
Revoluciones del cabezal 2000 rpm

Retirar la hta. (marcha rapida)

Posicionar la hta. en m. répida sobre el taladro,
cabezal conectado

Posicionar la hta. a 2 mm sobre el taladro

Ciclo G200 definir taladro

Distancia de seguridad de la hta. sobre el taladro
Profundidad del taladro (signo=sentido mecaniz.)
Avance

Profundidad de pasada antes de retirar la hta.

Tiempo de espera arriba durante la destension en
segundos

Coordenadas pieza vértice superior
Posicion hacia el ciclo, referida a Q203

Tiempo de espera en segundos en la base del
taladro

Ciclo G200 llamar taladrado en profundidad
Retirar la herramienta

Final del programa
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Ejemplo 2: Eliminar la inclinacién de la pieza en mesas giratorias

Ejecutar un giro basico con un palpador 3D. Véase el modo de empleo
de los ciclos de palpacion, "Ciclos de palpacién en los modos de
funcionamiento Manual y Volante Electréonico”, seccién
"Compensacion de inclinacion de la pieza".

Anotar el angulo de giro y anular el giro basico

@ Seleccionar el modo de funcionamiento:
Posicionamiento manual

{ O,_/,] Seleccionar el eje de la mesa giratoria, anotar el

angulo de giro e introducir el avance p.ej. G01 G40 G90
C+2.561 F50

@ Finalizar la introduccién

@ Accionar el pulsador externo de arranque START: la
inclinacién se anula mediante el giro de la mesa
giratoria
78
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Proteccion y borrado de programas $MDI

El fichero $MDI se utiliza normalmente para programas cortos y
transitorios. Si a pesar de ello se quiere memorizar un programa,
debera procederse de la siguiente forma:

Seleccionar el modo de funcionamiento Memorizar/
Editar pgm

Llamada a la gestiéon de programas: Tecla PGM MGT

Ver (Program Management)

Marcar el fichero $MDI
coPiaR Seleccionar "Copiar fichero": Softkey COPIAR

FICHERO DE DESTINO=

TALADRO Introducir el nombre bajo el cual se quiere memorizar
el indice del fichero $MDI

Ejecutar la copia
EJECUTAR

Salir de la gestién de ficheros: Softkey FIN

Para borrar el contenido del fichero $MDI se procede de forma
parecida: En vez de copiar se borra el contenido con la softkey
BORRAR. En el siguiente cambio al modo de funcionamiento
Posicionamiento manual el TNC indica un fichero $MDI vacio.

% Si se quiere borrar el fichero $MDI, entonces

no se debe haber seleccionado el Posicionamiento
manual (tampoco en segundo plano)

no se puede haber seleccionado el fichero $MDI en el
modo de funcionamiento Memorizar/editar programa

Mas informacién: véase “Copiar ficheros individuales” en pag. 94.
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4.1 Nociones basicas

Sistemas de medida de recorridos y marcas de
referencia

En los ejes de la maquina hay sistemas de medida , que registran las
posiciones de la mesa de la maquina o de la herramienta. En los ejes
lineales normalmente se encuentran montados sistemas
longitudinales de medida, en las mesas circulares y ejes basculantes
sistemas de medida angulares.

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

En unainterrupcion de tensién se pierde la asignacién entre la posiciéon
de los ejes de la maquinay la posicion real calculada. Para poder volver
a establecer esta asignacion, los sistemas de medida incrementales
de trayectoria disponen de marcas de referencia. Al sobrepasar una
marca de referencia el TNC recibe una sefal que caracteriza un punto
de referencia fijo de la méaquina. Asi el TNC puede volver a ajustar la
asignacioén de la posicion real a la posiciéon de maquina actual. En
sistemas de medida longitudinales con marcas de referencia
codificadas debe desplazar los ejes de la maquina un maximo de 20
mm, en sistemas de medida angulares un maximo de 20°.

En sistemas de medida absolutos, después de la puesta en marcha se
transmite un valor absoluto al control. De este modo, sin desplazar los
ejes de la maquina. La asignacion entre la posicion real y la posicién
del carro de la maquina se reestablece directamente después de la
puesta en marcha.

Sistema de referencia

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

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

Las coordenadas que se refieren al punto cero se denominan
coordenadas absolutas. Las coordenadas incrementales se refieren a
cualquier otra posicién (punto de referencia) en el sistema de
coordenadas. Los valores de las coordenadas relativas se denominan
también valores de coordenadas incrementales.
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Sistema de referencia en fresadoras

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

EITNC 530 puede controlar en total un maximo de 9 ejes. Ademas de
los ejes principales X, Y y Z, existen también ejes auxiliares paralelos
U, Vy W. Los ejes giratorios se caracterizan mediante A, By C. En la
figura de abajo a la derecha se muestra la asignacién de los ejes
auxiliares o ejes giratorios respecto a los ejes principales.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Coordenadas polares

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

A diferencia de las coordenadas cartesianas X, Yy Z, las coordenadas
polares sélo describen posiciones en un plano. Las coordenadas
polares tienen su punto cero en el polo CC (CC = circle centre; en
inglés centro del circulo). De esta forma una posicion en el plano
queda determinada claramente por:

Radio en coordenadas polares: Distancia entre el polo CCy la
posicion

Angulo de las coordenadas polares: Angulo entre el eje de
referencia angular y la trayectoria que une el polo CC con la posicién

Veése la fig. arriba a la dcha.

Determinacion del polo y del eje de referencia angular

El polo se determina mediante dos coordenadas en el sistema de
coordenadas cartesianas en uno de los tres planos. Ademas estas dos
coordenadas determinan claramente el eje de referencia angular para
el angulo en coordenadas polares PA.

Coordenadas del polo (plano) Eje de referencia angular

10

Y

Hp
Hz
Wl 0°
©e
'
X
30

XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z
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Posiciones absolutas e incrementales de la pieza

Posiciones absolutas de la pieza

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

Ejemplo 1: Taladros en coordenadas absolutas

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

Posiciones incrementales de la pieza

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

Una cota incremental se caracteriza con la funcién G91 delante de la
denominacién del eje.

Ejemplo 2: Taladros en coordenadas incrementales

Taladro de coordenadas absolutas 4

X =10 mm

Y =10 mm

Taladro 5, referido al 4 Taladro &, referido al 5
G91 X=20 mm G91 X=20 mm

G91 Y=10 mm G91 Y=10 mm

Coordenadas polares absolutas e incrementales

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

Las coordenadas incrementales se refieren siempre a la Ultima
posicion de la herramienta programada.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Seleccion del punto de referencia

En el plano de una pieza se indica un determinado elemento de la pieza
como punto de referencia absoluto (punto cero), casi siempre una
esquina de la pieza. Al fijar el punto de referencia primero hay que
alinear la pieza segun los ejes de la maquina y colocar la herramienta
para cada eje, en una posicion conocida de la pieza. Para esta posicion
se fija la visualizacion del TNC a cero o a un valor de posicién
predeterminado. De esta forma se le asigna a la pieza el sistema de
referencia, valido para la visualizacién del TNC o para su programa de
mecanizado.

Si en el plano de la pieza se indican puntos de referencia relativos,
sencillamente se utilizaran los ciclos para la traslacion de coordenadas
(véase “Ciclos para la traslacién de coordenadas” en pag.393).

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

Los puntos de referencia se pueden fijar de forma rapida y sencilla
mediante un palpador 3D de HEIDENHAIN. Véase el modo de empleo
de los ciclos de palpacion "Fijacion del punto de referencia con
palpadores 3D".

Ejemplo

El croquis de la herramienta situado a la derecha muestra los taladros
(1a4), cuyas mediciones se refieren a un punto de referencia absoluto
con las coordenadas X=0 Y=0. Los taladros (5 a 7) se refieren a un
punto de referencia relativo con las coordenadas absolutas X=450
Y=750. Con el ciclo DESPLAZAMIENTO DEL PUNTO CERO se puede
desplazar temporalmente el punto cero a la posicion X=450, Y=750,

para programar los taladros (5 a 7) sin tener que realizar mas calculos.
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4.2 Gestion de ficheros: Principios

basicos
Ficheros
Ficheros en el TNC Tipo
Programas
En formato HEIDENHAIN H

En formato DIN/ISO A

Ficheros de smarT.NC

Programa Unit estructurado HU
Descripciones de contorno .HC
Tablas de puntos para posiciones de PNT
mecanizado

Tablas para

Herramientas T
Cambiador de herramientas .TCH
Palets P
Puntos cero .D
Presets .PR
Datos de corte .CDT
Materiales de corte, materiales de piezas .TAB
Datos dependientes (por ej. puntos de .DEP
division)

Textos como
ficheros ASCII A

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

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

Se puede administrar con el TNC un gran numero de ficheros, al
menos 36 GByte.

Nombres de ficheros

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

Froc [

Nombre del fichero Tipo de fichero

HEIDENHAIN iTNC 530
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Guardar los datos

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

Para ello HEIDENHAIN dispone de un programa Backup gratis
(TNCBACK.EXE). Dado el caso, rogamos se pongan en contacto con
el constructor de su maquina.

Ademas se precisa de un disquet que contenga todos los datos
especificos de la maquina (programa de PLC, pardmetros de maquina
etc.). Para ello rogamos se pongan en contacto con el constructor de
la maquina.

@ Si se desean guardar todos los ficheros (> 2 Byte) que se
encuentran en el disco duro, el proceso puede durar varias
horas. Lo mejor sera realizar el proceso de guardar los
datos en horas nocturas o utilizar la funcion EJECUCION
PARALELA (efectuar la copia de forma paralela).

carga vibratoria), existe el riesgo, pasados de 3 a 5 afos de
un porcentaje mayor de averias. HEIDENHAIN
recomienda por ello comprobar el disco duro después de
3 ab anos.

@5 En discos duros, dependientemente de su uso (por €j. la
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4.3 Trabajar con la gestion de
ficheros

Directorios

Ya que en el disco duro se pueden memorizar nuUMerosos programas
o ficheros, se aconseja memorizar los distintos ficheros en directorios,
para poder localizarlos facilmente. En estos directorios se pueden
afadir mas directorios, llamados subdirectorios. Con la tecla -/+ 0 ENT
puede superponer o suprimir subdirectorios.

@ iEl TNC gestiona un maximo de 6 niveles de
subdirectorios!

iCuando se memorizan en un directorio mas de 512
ficheros, el TNC ya no los ordena alfabéticamente!

Nombres de directorios

El nombre de un directorio puede tener una extension maxima de 16
caracteres y no dispone de extensién. Si introduce mas de 16
caracteres para el nombre del directorio, el TNC genera un aviso de
error.

Caminos de busqueda

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

Ejemplo

En la base de datos del TNC:\ estd el subdirectorio AUFTR1. Después
se crea en el directorio AUFTR1 el subdirectorio NCPROG, en el cual se
memoriza el programa de mecanizado PROG1.H. De esta forma el
programa de mecanizado tiene el camino de busqueda:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

En el grafico de la derecha se muestra un ejemplo para la visualizacién
de un directorio con diferentes caminos de busqueda.
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4.3 Trabajar con la gestion de ficheros

Resumen: de funciones de la gestion de ficheros

Funcion

Pulsar la
softkey

Copiar (y convertir) ficheros sueltos

COPIAR
[reclf2]

Seleccion del fichero de destino

Visualizar determinados tipos de ficheros

Visualizar los ultimos 10 ficheros

Borrar fichero o directorio

Marcar fichero

MARCAR

-

Renombrar fichero

x
m
2
S
=

b
.

Proteger fichero para que no sea borrado o
modificado

v
Pl
o
o
m
@
m
bl

B

Eliminar la proteccién del fichero

o
m
o
i
2
o
S

Administrador de red

Hj

Copiar un directorio

5
2
)=

Visualizar los directorios de una base de datos

frri
3
2 3
23
ga
de

Borrar directorio con todos los subdirectorios

BORRAR
#” ToDO

T
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Llamada a la gestion de ficheros

PGM
MGT

Pulsar la tecla PGM MGT: El TNC muestra la ventana
para la gestion de ficheros (véase el ajuste standard
arriba a la dcha. Si el TNC visualiza otra subdivision de
pantalla, pulsar la softkey VENTANA)

La ventana estrecha de la izquierda 1 muestra las bases de datos y
directorios disponibles. Las bases de datos caracterizan sistemas en
los cuales se memorizan o transmiten datos. Una base de datos es el
disco duro del TNC, las otras son las conexiones de datos (RS232,
RS422, Ethernet), a las que se puede conectar p.ej. un ordenador. Un
directorio se caracteriza siempre por un simbolo (izquierda) y el
nombre del mismo (derecha). Los subdirectorios se encuentran
desplazados a la derecha. Si se encuentra una casilla con el simbolo
+ antes del simbolo de ordenador, entonces existen otros
subdirectorios, que se pueden superponer con la tecla -/+ o ENT.

En la ventana grande de la derecha se visualizan todos los ficheros 2,
memorizados en el directorio elegido. Para cada archivo se muestran
varias informaciones, que se encuentran clasificadas en la tabla de
abajo.

Funcionan.
manual

Nombre del

Memorizar/editar programa

f i cher o =T IM;]

e
&D:N
SPE:N
&F:N
ISI-RN
KN
LN
SM:N
SN:N
='s:\
ETNG:N
320
()3DGRAF
8HB

£ pATUM
(IDEMO
DUMPPGM
FK

H1

~ PENDELN
snarTne
T_coMP_z
CTO_PALLET
U

& x:\

TNC: \DUMPPGMN\ . ¥

3516 .A 957 12-10-2004 22:29:21
BSP .A 349 05-10-2004 12:26:31
NEU .BAK 331 05-10-2004 12:26:31
FRAES_2 .CDT 11062 05-10-2004 12:26:32
NEU .CDT 4768 05-10-2004 12:26:32
NULLTAB .D 856 M  ©5-10-2004 12:26:33
1 H 888 + 12-10-2004 14:03:55
17002 .H  sBse 05-10-2004 12:26:34
17011 H 308 + ©5-10-2004 12:26:34
1E H a7z + ©5-10-2004 12:26:35

S0 fichero(s) 31654738 kbyte libres

PAGINA PAGINA

SELECC.

COPIAR

|

SELECC.

VENTANA

x= H

ULTIMOS
FICHEROS

Visualizacion Significado

NOMBRE DEL Nombre con maximo 16 caracteres y tipo de

FICHERO fichero

BYTE Tamano del fichero en Byte

ESTADO Propiedad del fichero:

E El programa se selecciona en el Modo
Memorizar/Editar Programa

S El programa se selecciona en el Modo Test
de Programa

M El programa se selecciona en un Modo de
ejecucion del programa

P Fichero protegido (protected) contra borrado
y modificacién

FECHA Fecha en la cual se modifico el fichero por
ultima vez

TIEMPO Hora en la cual se modificé el fichero por

Gltima vez

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.3 Trabajar con la gestion de ficheros

Seleccion de bases de datos, directorios y
ficheros

Llamada a la gestion de ficheros
MGT

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

Mueve el cursor de la ventana derecha a la izquierda
y viceversa

Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana

Mueve el cursor arriba y abajo por paginas en una
l T ventana

ler paso: Seleccionar unidad:
Marcar la base de datos en la ventana izquierda

Seleccionar la base de datos: Pulsar la softkey
Y SELECCIONAR o la tecla ENT

(0]

2° paso: Seleccionar directorio

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

92 4 Programacién: Principios bésicos, gestion de ficheros, ayuda a la programacion, gestion de palets @



3er paso: Seleccionar el fichero

Pulsar la softkey SELECCIONAR TIPO

Pulsar la softkey del tipo de fichero deseado o

vts. 10008 visualizar todos los ficheros: Pulsar la softkey

VISUALIZAR TODOS, o

4% H o Emplear la extension de ficheros (Wildcards), p.ej.
visualizar todos los ficheros del tipo .H que empiecen
por 4

Marcar el fichero en la ventana derecha:

SeLECC. El fichero seleccionado se activa en el modo de
funcionamiento desde el cual se ha llamado a la
o gestion de ficheros: Pulsar la softkey SELECCIONAR
o la tecla ENT

Crear un directorio nuevo (sélo es posible en
TNC:\

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

NUEVO Introducir el nuevo nombre del directorio, pulsar la
tecla ENT

CREAR UN DIRECTORIO \NUEVO?

Confirmar con la softkey S, o

interrumpir con la softkey NO
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Copiar ficheros individuales

Desplazar el cursor sobre el fichero a copiar

corzar Pulsar la softkey COPIAR: Seleccionar la funcion de
copiar EI TNC visualiza una lista de softkeys con varias
funciones
Pulsar la softkey "seleccionar directorio de destino’,
ﬁ.t@;‘\ para determinar el directorio deseado en una ventana

de transicion. Después de seleccionar el directorio de
destino, en la cabecera aparece el camino
correspondiente. Con la tecla "Backspace" se
posiciona el cursor directamente al final del nombre
del camino, para poder introducir el nombre del
archivo de destino

Introducir el nombre del fichero destino y aceptar con
la tecla ENT o la softkey EXECUTE: EI TNC copia el

fichero al directorio actual, o en el directorio de

destino seleccionado. Se mantiene el fichero original,

. 7

4.3 Trabajar con la gestion de ficheros

o
S Pulsar la softkey EJECUCION PARALELA, para copiar
el fichero de forma paralela. Deberd emplearse esta

funcion para copiar ficheros grandes, ya que una vez
iniciado el proceso de copiar se puede seguir
trabajando. Mientras el TNC copia de forma paralela
se puede obsevar mediante la softkey INFO
EJECUCION PARALELA (bajo FUNCIONES
ADICIONALES, 22 caratula de softkeys) el estado del
proceso de copiado.

@. El TNC muestra una ventana de transicion con la
visualizacién de progreso si el proceso de copia se ha
iniciado con la softkey EJECUTAR

94 4 Programacién: Principios bésicos, gestion de ficheros, ayuda a la programacion, gestion de palets @



Copiar tabla

Cuando se copian tablas, se pueden sobreescribir con la softkey
SUSTITUIR CAMPOQOS distintas lineas y columnas en la tabla de
destino. Condiciones:

previamente debe existir la tabla de destino

el fichero a copiar sélo puede contener las columnas o lineas a
sustituir

% La softkey SUSTITUIR CAMPOS no aparece, si se desea
sobreescribir externamente la tabla en el TNC con un
software de transmision de datos, por ej. TNCremoNT.
Copiar el fichero generado externamente en otro
directorio y a continuacién proceder a copiar con las
funciones para la gestion de ficheros del TNC.

Ejemplo

Con un aparato de preajuste se ha medido la longitud y el radio de 10
nuevas herramientas. A continuacioén el aparato de preajuste genera la
tabla de htas. TOOL.T con 10 lineas (corresponde a 10 htas.) y las
columnas

Numero de herramienta (columna T)
Longitud de herramienta (columna L)
Radio de herramienta (columna R)

Copiar el fichero en otro directorio diferente, al que tiene TOOL.T. Al
copiar este fichero con las funciones para la gestién de ficheros del
TNC, mediante una tabla ya existente, el TNC pregunta si se quiere
sobreescribir la tabla de herramientas TOOL.T existente:

Si se pulsa la softkey Sl, el TNC sobreescribe completamente el
fichero actual TOOL.T. Después del proceso de copiado, TOOL.T se
compone de 10 lineas. El n® de columna, longitud y radio son las
columnas que permanecen en la tabla

Si se pulsa la softkey SUSTITUIR CAMPQOS, el TNC sobreescribe en
el fichero TOOL.T sélo el n® de columnas, longitud y radio de las 10
primeras lineas. EI TNC no modifica los datos de las demés lineas y
columnas

Sise pulsa la Softkey SUSTITUIR FILAS VACIAS, el TNC sobrescribe
en el fichero TOOL.T sélo las lineas, en las que no se ha introducido
ningun dato. EI TNC no modifica los datos de las demés lineas y
columnas

Copiar directorio

Desplazar el cursor en la ventana izquierda sobre el directorio que se
quiere copiar. Después pulsar la softkey COPIAR DIRECTORIO en vez
de la softkey COPIAR. EI TNC copia también los subdirectorios.
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4.3 Trabajar con la gestion de ficheros

Seleccionar uno de los 10 ultimos ficheros
empleados

Llamada a la gestion de ficheros

MGT

uLTIvos Visualizar los ultimos 10 ficheros empleados: Pulsar la
softkey ULTIMOS FICHERQOS

Emplear las teclas cursoras para desplazar el cursor sobre el fichero
que se quiere seleccionar:

Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana

Seleccionar la base de datos: Pulsar la softkey
“ SELECCIONAR o la tecla ENT

0
ENT

Borrar fichero

Mover el cursor sobre el fichero que se desea borrar

aoRRAR Seleccionar la funcién de borrado: Pulsar la softkey
N BORRAR. EI TNC pregunta si realmente se desea
borrar el fichero

Confirmar borrado: Pulsar la softkey Sl o
Borrar fichero: Pulsar la softkey BORRAR

Borrar directorio

Borrar todos los ficheros y subdirectorios del directorio que se
quiere borrar

Mover el cursor sobre el fichero que se desea borrar 1

BoRRAR Seleccionar la funcion de borrado: Pulsar la softkey
BORRAR. ElI TNC pregunta si realmente se desea
borrar el directorio.

Confirmar borrado: Pulsar la softkey Sl o
Borrar fichero: Pulsar la softkey BORRAR

Funcionam.
manual

Memorizar/editar Programa

ISLEN

1SmarTNC
1T_COMP_2
~1TO-PALLET
N
(=5 EIN

TNC: \DUMPPEM\x . ¥

3518 .a 967 12-10-2004 22:29:21

BSP .a 348 05-10-2004 12:26:31

FRITINC \DUNPPGIN17000 H
: TNC: \DUMPPGM

PGM\STAT .H

17011 H 305 + 05-10-2004 12:26:34

1E H a7z + 85-10-2004 12:26:35

50 fichero(s) 31654738 kbyte libres

SELECC. ‘

DIAGNOSIS

L L

-
-
=
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Marcar ficheros

< . Pulsar |
Funcién para marcar u'sar 'a
softkey
Marcar ficheros sueltos R

FICHERO

Marcar todos los ficheros del directorio HARCAR

L4

4.3 Trabajar con la gestion de ficheros

Eliminar la marca del fichero deseado LR

MARCA

Eliminar la marca de todos los ficheros NULAR
TODAS LAS
MARCAS

Copiar todos los ficheros marcados Cop ARG,
-

3
B

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

Mover el cursor sobre el primer fichero
- Visualizar las funciones para marcar: Pulsar la softkey
MARCAR
MARCAR

B Marcar un fichero: Pulsar la softkey MARCAR
FICHERO

Mover el cursor a otro fichero

— Mércar otro fichero: Pulsar la softkey
MARCAR FICHERO, etc.

cop ARG, Copiar los archivos marcados: Pulsar la softkey
= COPIAR MARC., 0

fIn para borrar los ficheros mar;ados: Pulsar la softkey
) FIN para abandonar las funciones de marcar y a
continuacion para borrar los ficheros marcados pulsar
la softkey BORRAR

HEIDENHAIN iTNC 530 97 @



Renombrar fichero

Desplazar el cursor sobre el fichero que se quiere renombrar

Seleccionar la funcién para renombrar

Introducir un nuevo nombre de fichero: El tipo de
fichero no se puede modificar

Ejecutar la funcién de renombrar pulsando la tecla
ENT

. 7

4.3 Trabajar con la gestion de ficheros

Otras funciones

Proteger/desproteger ficheros
Mover el cursor sobre el fichero que se quiere proteger

s Seleccionar otras funciones: Pulsar la softkey MAS
FUNCIONES
PROTEGER Activar la proteccion del fichero: Pulsar la softkey
PROTEGER. El fichero recibe el estado P

La proteccion del fichero se elimina de la misma forma
con la softkey DESPROT.

Borrar el directorio incluidos todos los subdirectorios y ficheros

Desplazar el cursor en la ventana izquierda sobre el directorio que se
quiere borrar.

i Seleccionar otras funciones: Pulsar la softkey MAS
FUNCIONES

— Borrar el directorio completo: Pulsar la softkey
'E/ To0o BORRAR TODO

Confirmar el borrado: Pulsar la softkey YES.
Interrumpir la funcion de borrar: Pulsar la softkey NO
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Transmision de datos a/desde un soporte de
datos externo

Antes de que se pueda transmitir datos a un soporte de
datos externo, se debe ajustar el interfaz de datos (véase
“Ajuste de las conexiones de datos” en pag.495).

=y

Llamada a la gestion de ficheros

PGM
MGT

Seleccionar la subdivision de la pantalla para la
transmision de datos: Pulsar la softkey VENTANA. El
TNC visualiza en la mitad izquierda 1 de la pantalla
todos los ficheros memorizados en el TNC, en la
mitad derecha 2de la pantalla todos los ficheros
memorizados en el soporte de datos externo

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

Si se quiere copiar del TNC al soporte de datos externo, se desplaza el

Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana

Mueve el cursor de la ventana derecha a la izquierda
y viceversa

cursor a la ventana izquierda sobre el fichero que se quiere transmitir.

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

Transmision de ficheros individuales: Pulsar la softkey
COPIAR, o

transmitir varios ficheros: Pulsar la softkey MARCAR
(en la segunda lista de softkeys, véase “Marcar
ficheros” en péag. 97), o

MARCAR

para transmitir todos los ficheros: Pulsar la softkey
TNC => EXT

HEIDENHAIN iTNC 530

Funcionam.
manual

Memorizar/editar programa

Nombre del f{icher o=/l

TNC: \DUMPPGM\ . %

TNC:\*. %

3518 .a 957

BsP .a 349
NEU .BAK 331
FRAES_2 .CDT 11062
NEU .CDT 4788
NULLTAB .D 856 M

1 H 686 +

*TCHPRNT .a 7
CUREPORT .a 878
LOGBOOK .A gess
SCRDUMP .BMP  2304K
CEDAS13C$$8 .CDT 11062
CEE@70C5858 .CDT 11062

CEE770DA$SS .CDT 11062

17002 .H  sBse

17011 H 308 +

1E H a7z +

5@ fichero(s) 31654738 kbyte libres

.cDT 11082
DoFsBoESsSS .cDT 11082
1381265888 .coT 11082
D1aDao1asSS .coT 110862

30 fichero(s) 31654738 kbyte libres

PAGINA PAGINA SELECC.

COPIAR SELECC.

) T
TIPO

VENTANA

EE =

cam.

929
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4.3 Trabajar con la gestion de ficheros

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

si se quieren transmitir programas largos o varios
programas:Confirmar con la softkey EJECUCION PARALELA. EI TNC
copia el fichero de forma paralela

venTAN Finalizar la transmisiéon de datos: Desplazar el cursor

=1 a la ventana izquierda y después pulsar la softkey
VENTANA. El TNC muestra de nuevo la ventana
standard para la gestién de ficheros

I%‘_’ Para seleccionar otro directorio en visualizacién de doble
ventana de datos, pulsar la softkey CAMINO. jSeleccionar
el directorio deseado en la ventana de transicién con las

teclas cursoras vy la tecla ENT!
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Copiar un fichero a otro directorio

Seleccionar la subdivisién de la pantalla con las dos ventanas de
igual tamano

Visualizar en ambas ventanas los directorios: Pulsar la softkey
CAMINO
Ventana derecha

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

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

Visualizar las funciones para marcar ficheros

MARCAR

o Desplazar el cursor sobre el fichero que se quiere

FicHERO copiar y marcar. Si se desea se pueden marcar mas
ficheros de la misma forma

cop. ARG Copiar los ficheros marcados al directorio de destino

Otras funciones para marcar: véase “Marcar ficheros” en pag. 97.

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

Sobreescribir ficheros
Cuando se copian ficheros a un directorio en el cual existen ficheros
con el mismo nombre, el TNC pregunta si se desean sobreescribir los
ficheros del directorio de destino:
Sobreescribir todos los ficheros: Pulsar la softkey YES o
No sobreescribir ningun fichero: Pulsar la softkey NO o
Confirmar la sobreescritura de cada fichero por separado: Pulsar la
softkey CONFIRM

Sise quiere sobreescribir un fichero protegido, debera confirmarse por
separado o bien interrumpirse.
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4.3 Trabajar con la gestion de ficheros

El TNC en la red

p | . Eth d z :::3;:"”- Memorizar/editar programa
@y ara cor_wectar a tarjeta Ethernet a su red, vease Nombre del f£icher o=FEN
Conexion Ethernet” en pag. 499. ; o ooremoe e .
Par_a conectar el iTNC con Windows 2000 a su red, véase - o o 12102004 22:28.21 =
Ajustes en la red” en pag. 565. A e o5-10-200 12:78:31 |8 "
} NEU Ak a3m 05-10-2004 12:25:31 L)
EITNC crea un protocolo de los mensajes de error durante os-10-2000 12:28:32 |
el funcionamiento de la red (véase “Conexién Ethernet” os-to-z00a 12:20:32 | A ‘*‘

NULLTAB .D 856 M  ©5-10-2004 12:26:33

en pag.499).

1 H 688 + 12-10-2004 14:03:55

17002 .H 5850 ©5-10-2004 12:26:34

Cuando el TNC esté conectado a una red de comunicaciones, se 2 1ot W ses + os10-2004 122858
dispone en la ventana de directorios 1, de 7 bases de datos adicionales e " M 47+ es-10-2004 12:28:55
(ver la imagen de la derecha). Todas las funciones descritas S e richero(s) 31854730 kbvte 1ibres

anteriormente (seleccionar la base de datos, copiar ficheros, etc.)
también son vélidas para bases de datos de comunicaciones, siempre —
que su acceso lo permita.

DIAGNOSIS

P L

PAGINA BORRAR RENOMBRAR

\ﬁ MARCAR : @

MAS
FUNCIONES

FIN

Conexion y desconexion de bases de datos de comunicaciones

e Seleccionar la gestién de ficheros: Pulsar la tecla PGM

MGT, y si es preciso seleccionar la subdivisién de la
pantalla con la softkey WINDOW igual que se
muestra en la figura de arriba a la derecha

Gestién de sistemas de red: Pulsar la softkey RED
(segunda lista de softkeys). EI TNC muestra en la

ventana derecha 2 posibles sistemas de red, a los que

se tiene acceso. Con las softkeys que se describen a

continuacién se determinan las conexiones para cada
base de datos

Pulsar la

Funcién softkey

Realizar la conexién en red, cuando la conexién S—
estd activada el TNC escribe en la columna Mnt APARATO
una M. Con el TNC se pueden conectar otras 7

bases de datos

Finalizar una conexioén de red

DESCON.
APARATO

Realizar la conexién en red automaticamente po——
cuando se conecta el TNC. Cuando la conexién AUTONAT .
se ha realizado automaticamente, el TNC

visualiza una A en la columna Auto

No realizar la conexion a la red cuando se conecta o
el TNC e

La estructuracion de la conexién de red puede durar algun tiempo.
Después el TNC muestra en la parte superior derecha de la pantalla
[READ DIR]. La velocidad de transmision méxima es de 2 a 5 MBit/s,
segun el tipo de fichero que transmita y lo alta que sea la carga de red.
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4.4 Abrir e introducir programas

Estructura de un programa NC en formato
DIN/ISO

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

EI TNC numera las frases de un programa de mecanizado
automaticamente, dependiendo de MP7220. MP7220 define el ancho
de paso de los niumeros de frase.

La primera frase de un programa se caracteriza con el simbolo %, el
nombre del programa y la unidad métrica vélida (G70/G71).

Las frases siguientes contienen informacion sobre:

La pieza en bloque

Definiciones y llamadas a la herramienta
Avances y revoluciones

Tipos de trayectoria, ciclos y otras funciones

La ultima frase de un programa se caracteriza con el simbolo

N99999999 %, el nombre del programa y la unidad métrica valida (G70/

G71).

Definicion del bloque: G30/G31

Inmediatamente después de abrir un nuevo programa se define el
grafico de una pieza en forma de paralelogramo sin mecanizar. El TNC
precisa dicha definicién para las simulaciones gréficas. Los lados del
paralelogramo pueden tener una longitud méxima de 100 000 mm y
deben ser paralelos a los ejes X,Y y Z. El bloque esta determinado por
dos puntos de dos esquinas opuestas.

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

Punto MAX G31: Coordenada X, Y y Z maxima del paralelogramo:
programar valores absolutos o incrementales (con G91)

@ iLa definicién del bloque sélo se precisa si se quiere
verificar graficamente el programal
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frase

N10 GOQ G40 X+10 Y+5 F100 M3 |*

Tipo de trayectoria

NUmero de frase

Palabras
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4.4 Abrir e introducir programas

Abrir un nuevo programa de mecanizado

Un programa de mecanizado se introduce siempre en el modo de
funcionamiento Memorizar/editar programa. Ejemplo de la apertura
de un programa:

Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar
programa

Ir a la gestion de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT

MGT

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

NOMBRE DEL FICHERO = ALT.H

Introducir el nuevo nombre del programa y confirmar
con la tecla ENT

E Seleccionar la unidad de medida: pulsar la softkey MM
o INCH. EI TNC cambia a la ventana del programa y
abre el didlogo para la definicién del BLK-FORM (bloque)

EJE HTA. PARALELO A X/Y/Z ?

Introducir el eje de la herramienta

DEF BLK-FORM: PUNTO MIN. ?

0 et Introducir sucesivamente las coordenadas X, Yy Z
del punto MIN

N

-40 ENT

DEF BLK-FORM: PUNTO MAX. ?

100 e Introducir sucesivamente las coordenadas X, Yy Z del
punto MAX

-
o
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Ejemplo: Visualizacion del bloque de la pieza en el programa NC

%NUEVO G71 * Principio del programa, nombre, tipo de unidad de
medida

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 * Eje de la hta., coordenadas del punto MIN

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 * Coordenadas del punto MAX

N9999999 %NUEVO G71 * Final del programa, nombre, unidad de medida

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

@ iSi no se quiere programar la definicién del blogue de la
pieza, se interrumpe el didlogo en Eje del cabezal Z -
plano XY con la tecla DEL!

EITNC sélo puede representar el grafico, cuando la pagina
mas peguena mide al menos 50 um y la méas grande un
maximo de 99 999,999 mm.

4.4 Abrir e introducir programas
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4.4 Abrir e introducir programas

Programacion de los movimientos de la herramienta

Para programar una frase, se selecciona una tecla de funcién DIN/ISO
en el teclado alfanumérico. También es posible emplear la tecla de
funcién de trayectoria gris, para mantener el codigo G correspondiente.

@ Tener en cuenta que las mayusculas estén activadas.

Ejemplo de una frase de posicionamiento

1 -Abrir la frase
ENT

COORDENADAS ?

10 Introducir la coordenada del pto. final para el eje X

5 e Introducir la coordenada del pto. final para el eje Y, y
pasar con la tecla ENT a la siguiente pregunta

TRAYECTORIA PUNTO MEDIO DE FRESADO

40 Desplazar sin la correccién de radio de la herramienta:
confirmar con la tecla ENT, o

Desplazarse por la izquierda o por la derecha del contorno

641 ]| 82 programado: seleccionar G41 0 G42 por softkey

AVANCE ? F=

750 Confirmar el avance para este movimiento de
trayectoria 750 mm/min, confirmar con la tecla ENT

FUNCION AUXILIAR M ?

3 m Introducir la funcién adicional deseada (por ej. M3
cabezal activado) y finalizar y guardar la frase con la
tecla END

Seleccionar la funcién auxiliar visualizada por el TNC
en la funcién de softkey

M120

La ventana del programa indica la frase:

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Aceptar las posiciones reales
EI TNC permite adoptar la posicion actual de la herramienta en el
programa, p.€j. si se

Programan frases de desplazamiento

Si se programan ciclos

Si se definen herramientas con G99

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

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

Seleccionar la funcién aceptar posicion real: el TNC
visualiza las posiciones de los ejes en la funcion de
softkey.

e Seleccionar eje: el TNC escribe la posicion actual del
¢ eje seleccionado en el campo de entrada activo

@ EI TNC acepta siempre las coordenadas del punto medio
de la herramienta en el plano de mecanizado, incluso
cuando la correccion de radio de la herramienta se
encuentra activa.

EI TNC acepta en el eje de la herramienta siempre las
coordenadas de del extremo de la herramienta, es decir,
siempre tiene en cuenta la longitud de la herramienta
activada.
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4.4 Abrir e introducir programas

Editar un programa

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

Funcion Softkey/Teclas
Pasar pagina hacia arriba PAGINA

Pasar pagina hacia abajo PAGINA

Salto al comienzo del programa

Salto al final del programa T

Modificar la posicién de la frase actual en la
pantalla. De este modo puede visualizar méas
frases de programa, que se han programado
antes de la frase actual

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

Saltar de frase a frase

Seleccionar palabras sueltas en una frase .
-

Seleccionar la frase en cuestion: pulsar la e

tecla GOTO, introducir el nimero de frase que O

se desee, confirmar con la tecla ENT. O:

introducir el paso del niumero de frase y saltar
el numero de lineas introducidas pulsando la
Softkey LINEAS N hacia arriba o hacia abajo.
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Funcion

Softkey/tecla

Fijar el valor de la palabra seleccionada a cero

Borrar un valor erréneo

Borrar un aviso de error (no intermitente)

Borrar la palabra seleccionada

| 88 68
il | Bul | Sl

m=
30

Borrar la frase seleccionada

o
m
ju

O

Borrar ciclos y partes de un programa

o
m
ju

O

Insertar la frase que se ha editado o borrado
por ultima vez

GLTIMO
FRASE NC
INTROD.

Anadir frases en cualquier posicion

Seleccionar la frase detras de la cual se quiere anadir una frase

nueva y abrir el didlogo

Modificar y anadir palabras

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

texto claro.
Finalizar la modificaciéon: Pulsar la tecla END

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

deseado.
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4.4 Abrir e introducir programas

Buscar palabras iguales en frases diferentes
Para esta funcion se fija la softkey DIBUJO AUTOM. en OFF.

Seleccionar la palabra de una frase: Pulsar las teclas
cursoras hasta que esté marcada la palabra con un
recuadro

Seleccionar la frase con las teclas cursoras

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

% Si ha iniciado la busqueda en programas muy largos, el
TNC muestra una ventana con visualizacién de dicha
busqueda. Adicionalmente se puede cancelar la blusqueda
por softkey.

EI TNC acepta en el eje de la herramienta siempre las
coordenadas de del extremo de la herramienta, es decir,
siempre tiene en cuenta la longitud de la herramienta
activada.

Busqueda de cualquier texto

Seleccionar la funcién de busqueda: Pulsar la softkey BUSCAR El
TNC muestra el didlogo Buscar texto:

Introducir el texto buscado
Buscar texto: Pulsar la softkey EJECUTAR
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Marcar, copiar, borrar y anadir partes del programa

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

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

Seleccionar la caratula de softkeys con las funciones de marcar

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

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

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

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

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

@ Para anadir la parte del programa copiada en otro
programa, se selecciona el programa correspondiente
mediante la gestion de ficheros y se marca la frase detras
de la cual se quiere anadir dicha parte del programa.

Anadir la parte del programa memorizada: Pulsar la softkey ANADIR
BLOQUE

4.4 Abrir e introducir programas

.. Pulsar la
Funcion
softkey
Activar la funcion de marcar ——
BLOQUE
Desactivar la funcion de marcar P
MARCAR
Borrar el bloque marcado BoRRAR
BLOQUE
Anadir el bloque que se encuentra memorizado R
BLOQUE
Copiar el bloque marcado p—
BLOQUE
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4.4 Abrir e introducir programas

Funcion de busqueda del TNC

Con la funcion de busqueda del TNC es posible buscar un texto
cualquiera dentro de un programa, y si €s necesario sustituirlo por un
texto nuevo.

Buscar un texto cualquiera

Si es necesario, seleccionar la frase en la que se encuentra
memorizada la palabra que se va a buscar

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

tabla funciones de busqueda)

+40 Introducir el texto de busqueda, tener en cuenta
mayusculas y minusculas

BUSQUEDA

Comenzar la busqueda: el TNC visualiza las funciones
de busqueda disponibles en la funcion de softkey (ver
tabla funciones de busqueda en la pagina siguiente)

CONTINUAR

PALABRA Modificar funciones de busqueda si es necesario
ENTERA
RON
Iniciar proceso de busqueda: el TNC salta a la pagina
EJECUTAR . .
siguiente, en la que se encuentra el texto buscado

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

EJECUTAR

@ Finalizar funcién de busqueda
. . Pulsar la
Funciones de busqueda
q softkey

Visualizar ventana de transicién, en la que se GLTIros

. . ’ . ’ ELEMENTOS
visualizan los ultimos elementos de busqueda. susa.
Seleccionar elemento de busqueda mediante
flecha, tomar con la tecla ENT
Visualizar ventana de transicién, en la que se eLenenTos
encuentran memorizados los elementos de o
busqueda posibles de la frase actual. Seleccionar
elemento de busqueda mediante flecha, tomar
con la tecla ENT
Visualizar ventana de transicién, en la que se —
visualiza una seleccion de las funciones NC mas ne
importantes. Seleccionar elemento de busqueda
mediante flecha, tomar con la tecla ENT
Activar funcion buscar/sustituir BusoRR

+
SUSTITUIR
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Pulsar la
softkey

Fijar direccion de busqueda e
DESCENDENTE DESCENDENTE

Determinar el fin de busqueda: El ajuste s

COMPLETO
COMPLETO busca desde la frase actual hasta la
frase actual

Iniciar nueva busqueda NUEVR
BUSQUEDR

Buscar/sustituir un texto cualquiera

Opciones de busqueda

@ La funcién Buscar/Reemplazar no es posible si

Un programa esta protegido

Cuando el programa esté siendo ejecutado en estos
mismos momentos por el TNC

En la funcion REEMPLAZAR TODO debe tenerse en
cuenta no reemplazar partes del texto, que no deben ser
modificadas. Los textos reemplazados se pierden
irremediablemente.

Si es necesario, seleccionar la frase en la que se encuentra
memorizada la palabra que se va a buscar

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

BUSQUEDA

BuscAR Activar sustituir: el TNC visualiza una posibilidad de
sustITuzR entrada en la ventana de transicion para el texto que
se va a sustituir
+40 Para introducir el texto de busqueda, tener en cuenta
mayusculas y minusculas, comprobar con la tecla ENT

G +41 Introducir el texto que se va a sustituir, tener en
cuenta mayusculas y minusculas

Iniciar el proceso de busqueda: el TNC visualiza en la
funcion de softkey las funciones de busqueda
disponibles (ver tabla opciones de busqueda)

CONTINUAR

PALABRA Modificar funciones de blusqueda si es necesario

ENTERR
oN

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

EJECUTAR

Para reemplazar el texto y saltar a continuacion al
siguiente punto encontrado: pulsar Softkey
REEMPLAZAR, o para reemplazar en todos los
puntos encontrados. pulsar Softket REEMPLAZAR
TODOQS, o para no reemplazar el texto y saltar al
siguiente punto encontrado: pulsar NO REEMPLAZAR

@ Finalizar funcién de busqueda

EJECUTAR
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4.5 Grafico de programacion

4.5 Grafico de programacion

Desarrollo con y sin grafico de programacion

Mientras se elabora un programa, el TNC puede visualizar el contorno Funcsonan. onerizer/adl (6r Programns
programado con un grafico de trazos 2D.

%3803_1 G71 *

Para la subdivision de la pantalla cambiar el programa a la izquierda ) J?
y el gréfico a la derecha: Pulsar la tecla SPLIT SCREEN vy la softkey
PROGRAMA + GRAFICO e o o e "X
ozaus0 Softkey DIBUJO AUTOM. en ON. Mientras se IED £ KD [ .
AUTOM. . , . . N70 z-20% ”L
oFF introducen las lineas del programa, el TNC visualiza (oo 2oe 21 xos veae rase ¢ ‘
cada movimiento programado en la ventana del Ep———
gra’ﬂco N180 I+15 J+30 GOZ X+B.845 V+35.485+
N110 G@B X+55.505 Y+B69.488%
Sino se desea que el TNC visualice el gréfico, se fija la softkey D 2R EBEEEERD CREDHEZE) D
DIBUJO AUTOM. en OFF.
DIAGNOSIS
DIBUJO AUTOM. ON no puede representar graficamente ®__
repeticiones parciales del pgm. . = e temt | reser
? ‘ BUSQUEDA START INDIVID. +
START

Realizar el grafico de programacion para un
programa ya existente
Con las teclas cursoras seleccionar la frase hasta la cual se quiere

realizar el grafico o pulsar GOTO e introducir directamente el n® de
frase deseado

Realizar el gréafico: Pulsar softkey RESET + START
Otras funciones:
Funcion sPcl:fI:I?;yla
Realizar el grafico de programacion completo reser
Realizar el grafico de program. frase a frase sTART

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

O
Realizar el gréafico de programacién completo o
completarlo después de RESET + START
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Visualizar y omitir nimeros de frase

VISUALIZ.
OMITIR
Ne FRASE

Conmutar la linea de softkeys: véase figura arriba
dcha.

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

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

Borrar el grafico

BORRAR
GRAFICOS

Ampliacion o reduccion de una seccion

Conmutar la linea de softkeys: véase figura arriba
dcha.

Borrar el gréafico: Pulsar la softkey BORRAR GRAFICO

Se puede determinar la vista de un grafico. Con un margen se
selecciona la seccién para ampliarlo o reducirlo.

Seleccionar la carédtula de softkeys para la ampliaciéon o reduccion de
una seccién (segunda caratula, véase fig. centro dcha.)

De esta forma se disponde de las siguientes funciones:

Pulsar la

Funcion softkey

Funcionam.
manual

Memorizar/editar programa

%3803_1 671 *

N10 G30 G17 X+@ V+0 Z-40x

N2@ G31 GIO X+100 Y+100 Z+0x
N4@ TS G17 S500%

N5@ GOo G40 GI@ Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3x

N7@ z-20x%

N8@ GO1 GA1l X+5 Y+30 F250%

NS 626 Rzx

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 Y+35.495%
N110 GO5 X+55.505 Y+69.488%
N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.191 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30%

NS8988 627 R2Z*

G | =

v

=&

L

DIAGNOSIS

Seleccionar el margen y desplazarlo. Para
desplazar mantener pulsada la softkey
correspondiente

Reducir margen - para reducirlo mantener

pulsada esta softkey <<

: [VisuaLTZ.]
CLASIF 5 UISUALTZ. || repzauser | morRAR DIBUJO
NUMERO OMITIR AUTOM.
DE FRASE I N2 FRASE ERORECDS on
ARG Memorizar/editar programa
nanual
%3803_1 G71 * N D
N10@ G30 G17 X+0 Y+0 Z-40x
N20 G31 GSO X+100 Y+100 Z+0x
N4@ T5 G17 S500% S '
NS0 GO0 G40 GIO Z+50% )
NEO X-30 ¥+30 M3x
T
¢t

N8@ GO1 GA1l X+5 Y+30 F250%
NS@ 626 Rzx

N10® I+15 J+30 GOZ X+6.545 Y+35.495%
N110 GO5 X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.995 ¥+30.025 R+20%
N130 GO3 X+19.732 ¥+21.1891 R+75%
N140 GOZ X+5 Y+30%

NS9999 627 R2*

L

DIAGNOSIS

tl Vv |«

BLOQUE
como
BLK FORM

DETALLE

PIEZA

Ampliar margen - para ampliarlo mantener
pulsada esta softkey

Con la softkey BLOQUE COMO BLK FORM se genera de nuevo la
seccion original.

>>

|« ]
Ex

Con la softkey SECCION DE BLOQUE aceptar el
campo seleccionado
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4.6 Estructuracion de programas

4.6 Estructuracion de programas

Definicion, posibles aplicaciones

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

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

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

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

Visualizar la ventana de estructuracion/cambiar
la ventana

Visualizar la ventana de estructuracion: Seleccionar la
PROE’RRNR SUbdiViSién de Ia pantalla PROGRAMA + ESTRUCT

Cambio de ventana activa: Pulsar la softkey "Cambiar
ventana"

ESTRUCT .

m,
111}

Anadir frases de estructuracion en la ventana del
pgm (izq.)

Seleccionar la frase deseada, detras de la cual se quiere ahadir la
frase de estructuracién

Pulsar la softkey INSERTAR ESTRUCTURACION o la
tecla * sobre el teclado ASCI|

INSERTAR

SECCION

Introducir el texto de estructuracién mediante el
teclado alfanumeérico

Si es necesario, modificar la profundidad de
estructuracion mediante Softkey

il

Seleccionar frases en la ventana de
estructuracion

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

Funcionanm.
manual

Memorizar/editar programa

%NEUGL G71 =

¥ PrOGTEm headsssssssssxsxsxxsss

N1@ 630 G17 X+2 Y+ Z-40%

NZO 631 GEO X+100 Y+100 Z+0¥

¥- TOOL 1 CENGMIll 12MM)%¥¥¥*¥****%

Nd@ T1 G17 S5000%

NS GOo G40 GIO Z+250%

NE@ X-30 V+50x

N70 GOl z-5 Fzeos

NS G@1 X-177.8372 V450

NIO X+50 Y+100%

N10@ 642 625 Rzo*

N110 X+100 Y+50x

N12@ X+50 v+2x

N13@ 626 R15%

NG9999999 %NEUGL

%NEUBL G71 =
= PTOSGTAN head s ¥ k& k¥ ¥ ¥¥ 4%
- Tool 1 (Endmill 1zmm>s»x#

INICIO FIN PAGINA

PAGINA

BUSQUEDA
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4.7 Anadir comentarios

Aplicacion

En cada frase del programa de mecanizado se puede afadir un
comentario, para explicar pasos del programa o realizar indicaciones.
Existen tres posibilidades para anadir un comentario:

Comentario durante la introduccion del
programa

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

Introducir el comentario y finalizar la frase con la tecla END

Anadir un comentario posteriormente

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

Con la tecla cursora de la derecha se selecciona la Ultima palabra de
la frase: Aparece un punto y coma al final de la frase y el TNC
pregunta ¢Comentario?

Introducir el comentario vy finalizar la frase con la tecla END

Comentario en una misma frase

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

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

Introducir el comentario y finalizar la frase con la tecla END

Funciones al editar el comentario

Funcién Pulsar la
softkey

Saltar al principio del comentario

e
Saltar al final del comentario Fin

e
Saltar al principio de una palabra. Las palabras se uriv
separan con un espacio it
Saltar al final de la palabra. Las palabras se steuzenTE
separan con un espacio e
Conmutar entre modo introducir y sobrescribir

SOBRESCR.
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manual

¢(Comentario?

%ZNEU G71 *
N10 G308 G17 X+0 Y+0 Z2-40%

N2@ 631 G390 X+100 Y+10@ Z+0#
L TooL12@ |

N4@ T1 G17 S5000%

N50 GO@ G40 G998 Z2+250%
NEB X-30 Y+50%

N70 GOl Z2-5 F200%

N8O GO1 X+B Y+50 F750%
NS@ X+50 Y+100%

N18@ G42 G25 R20%

N110 X+1088 Y+50%

N12@ X+50 Y+0*

N13@ G26 R15%

N148 X+0 Y+50%

Ed

% =l

L

DIAGNOSIS

INICIO
<«

FIN
—

ULTIMA
PALABRA
<«

SIGUIENTE | "INsErTAR
PALABRA

5> SOBRESCR.
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4.8 Elaboracion de ficheros de texto

4.8 Elaboracion de ficheros de texto

Aplicacion

En el TNC se pueden elaborar y retocar textos con un editor de textos.
Sus aplicaciones tipicas son:

Memorizar valores practicos como documentos

Documentar procesos de mecanizado

Elaborar procesos de férmulas
Los ficheros de textos son ficheros del tipo .A (ASCII). Si se quieren

procesar otros ficheros, primero se convierten estos en ficheros del
tipo A .

Abrir y cerrar el fichero de texto

Seleccionar el modo de funcionamiento Memorizar/Editar programa
Ir a la gestion de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT

Visualizar los ficheros del tipo .A : Pulsar sucesivamente las softkeys
SELECCIONAR TIPO y MOSTRAR .A

Seleccionar el fichero y abrirlo con la softkey SELECT o la tecla ENT
o abrir un fichero nuevo: Introducir el nuevo nombre y confirmar con
ENT

Cuando se quiere salir del editor de textos se llama a la gestion de
ficheros y se selecciona un fichero de otro tipo, p.ej. un programa de
mecanizado.

Pulsar la

Movimientos del cursor softkey

Cursor una palabra a la derecha steuzENTE
PALABRA

>>

Cursor una palabra a la izquierda uLTIne
PALABRA

<«

Cursor a la pag. sig. de la pantalla

PAGINA

PAGINA

Cursor a la pagina anterior de la pantalla

Cursor al principio del fichero

INICIO

Cursor al final del fichero =

118

Funcionan.

Memorizar/editar programa

manual

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM @.1 Z X-80 Y-8 Z-40
BLK FORM @.2 X+90 Y+30 Z+@
TOOL DEF 5@

TOOL CALL 1 Z $1400

L Zz-20 R® F MAX

L X+0 Y+100 RO F MAX M3

L z-2e R® F MAX

L X+0 v+8@ RL F250

FPOL X+0 Y+@

FC DR- R80 CCX+@ CCY+0

FCT DR- R7,5

FCT DR+ R9@ CCX+69,282 CCY-40
FSELECT 2

FCT DR+ R1@ PDX+® PDY+0 D20
FSELECT 2

FCT DR- R7@ CCX+69,282 CCY-40
FCT DR- R7,5

FCT DR- R8@ CCX+@ CCY+0
FSELECT 1

FCT DR- R7,5

be-la

-

v

SOBRESCR. 5> «

ULTIMA
PALABRA

PAGINA PAGINA INICIO

riN

i

DIAGNOSIS

BUSQUEDA
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Funciones de edicion Tecla

Empezar una nueva linea T

Borrar signos a la izqg. del cursor

Afnadir espacio

Conmutacion mayusculas/minusculas

Edicion de textos

En la primera linea del editor de textos hay una columna de
informacion en el que se visualiza el nombre del fichero, su localizacién
y el modo de escritura del cursor (inglés marca de inserccién):

Fichero: Nombre del fichero de texto

Linea: Posicién actual del cursor en la linea

Columna: Posicion actual del cursor sobre la columna
INSERT: Se anaden los nuevos signos introducidos
OVERWRITE: Sobreescribir los nuevos signos introducidos en el

texto ya existente, en la posicion del cursor

El texto se afade en la posicién en la cual se haya actualmente el
cursor. El cursor se desplaza con las teclas cursoras a cualquier
posicién del fichero de texto.

La linea en la cual se encuentra el cursor se destaca en un color
diferente. Una linea puede tener como maximo 77 signos y se cambia
de linea pulsando la tecla RET (Return) o ENT.
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4.8 Elaboracion de ficheros de texto

Borrar y volver a anadir signos, palabras y lineas

Con el editor de textos se pueden borrar palabras o lineas completas
y afadirse en otra posicién.

Desplazar el cursor sobre la palabra o linea que se quiere borrar y
afadirlo en otro lugar

Pulsar la softkey BORRAR PALABRA o bien BORRAR LINEA: Se
borra el texto y se memoriza de forma intermedia

Desplazar el cursor a la posicion en que se quiere afadir el texto y
pusar la softkey ANADIR LINEA/PALABRA

" Pulsar la
Funcion
softkey
Borrar y memorizar una linea R

LINEA

Borrar y memorizar una palabra

BORRAR
PALABRA

Borrar y memorizar el signo

BORRAR
CARACT .

Anadir la linea o palabra después de haberse NSERTAR
LINER 7

borrado PALABRA

Gestion de bloques de texto

Se pueden copiar, borrar y volver a afadir en otra posicién bloques de
texto de cualquier tamafno. En cualquier caso primero se marca el
bloque de texto deseado:

Marcar blogues de texto: Desplazar el cursor sobre el signo en el
cual debe comenzar a marcarse el texto

Pulsar la softkey MARCAR BLOQUE

Desplazar el cursor sobre el signo en el cual debe
finalizar el marcaje del texto. Si se mueve el cursor
con las teclas cursoras hacia arriba o hacia abajo, se
marcan todas las lineas del texto que hay en medio.
El texto marcado se destaca en un color diferente.

Después de marcar el blogue de texto deseado, se continua
elaborando el texto con las siguientes softkeys:

Pulsar la

Funcion softkey

Rlatatlo Memorizar/editar programa

manual

© BEGIN PGM 3516 MM
1 BLK FORM 2.1 Z X-90 ¥-90 Z-4@
2 BLK FORM @.2 X+80 Y+30 Z+@
3 ToOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z 51490
B L 2-20 RO F MAX

6 L X+0 Y+100 R® F MAX M3

7 L z-2e R® F MAX

8 L X+@ v+80 RL F250

9 FPOL X+@ v+@

10 FC DR- R8O CCX+@ CCY+0

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ RE@ CCX+E69,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+@ PDV+0 D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+E9,282 CCY-4@
17 FCT DR- R755

18 FCT DR- R8@ CCX+@ CCY+0

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R7,5

Com | =

q

+”L

SELECC. BORRAR INSERTAR
BLOGUE BLOGUE BLOQUE

COPIAR
BLOGUE

COLGAR

EN FICH.

L

DIAGNOSIS

LEER
FICHERO

Borrar el texto marcado y memorizarlo

BORRAR
BLOQUE

Guardar el texto marcado en la memoria
intermedia, sin borrarlo (copiar)

INSERTAR
BLOGUE
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Sise quiere afhadir el bloque memorizado en otra posicidn, se ejecutan
los siguientes pasos

Desplazar el cursor a la posicién en la cual se quiere anadir el bloque
de texto memorizado

Pulsar la softkey INSERTAR BLOQUE : Se ahade el
BLOQUE texto

Mientras el texto se mantenga memorizado, éste se puede anadir
tantas veces como se desee.

Transmitir el bloque marcado a otro fichero
Marcar el bloque de texto tal como se ha descrito
Pulsar la softkey ADJUNTAR AL ARCHIVO. EI TNC
34 P visualiza el dialogo Fichero destino =

Introducir el camino de busqueda y el nombre del
fichero de destino . EI TNC situa el bloque de texto
marcado en el fichero de destino. Si no exite ningun
fichero de destino con el nombre indicado, el TNC
situa el texto marcado en un nuevo fichero.

Anadir otro fichero en la posicion del cursor

Desplazar el cursor a la posicion en el texto en la cual se quiere
anadir otro fichero de texto.

Lot Pulsar la softkey ADJUNTAR DEL ARCHIVO. EITNC
visualiza el didlogo Nombre del fichero =

Introducir el camino de busqueda y el nombre del
fichero que se quiere afnadir

Busqueda de parte de un texto

La funcién de busqueda del editor de textos encuentra palabras o
signos en el texto. EI TNC dispone de dos posibilidades.

Busqueda del texto actual
La funcién de busqueda debe encontrar una palabra que se
corresponda con la palabra marcada con el cursor:
Desplazar el cursor sobre la palabra deseada
Seleccionar la funciéon de busqueda: Pulsar la softkey BUSCAR
Pulsar la softkey BUSCAR PALABRA ACTUAL
Salir de la funcion de busqueda: Pulsar la softkey FIN

Busqueda de cualquier texto

Seleccionar la funcién de busqueda: Pulsar la softkey BUSCAR El
TNC muestra el didlogo Buscar texto:

Introducir el texto buscado
Buscar texto: Pulsar la softkey EJECUTAR
Salir de la funcién de busqueda: Pulsar la softkey FIN

HEIDENHAIN iTNC 530

Func Lonau. Memorizar/editar programa
Texto de basqueda:

manual

@ BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM @.1 Z X-90 v-80 2-4@
2 BLK FORM 0.2 X+30 Y+90 Z+0
3 TOOL DEF 50

4 TOOL CALL 1 Z S1400
5 L z-20 RO F MAX

6 L X+@ Y+100 RO F MAX M3

7 L z-20 R® F MAX

8 L X+@ v+80 RL F250

9 FPOL X+0 ¥+0

10 FC DR- R88 CCX+@ CCY+Q

11 FCT DR- R?5

12 FCT DR+ R9@ CCX+68,282 CCY-40
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R1@ PDX+0 PDY+@ D20
15 FSELECT 2

16 FCT DR- R7@ CCX+68,282 CCY-40
17 FCT DR- R?,5

18 FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

19 FSELECT 1

2@ FCT DR- R7,5

% o= [

P L

BUSCAR
PALABRA
ACTUAL

MAYUSCUL .
MINUSCUL .
OoN

EJECUTAR

DIAGNOSIS

FIN
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4.9 La calculadora

4.9 La calculadora

Manejo

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

Abrir la calculadora y cerrar de nuevo con la tecla CALC

Seleccionar las funciones de célculo mediante érdenes cortas con el
teclado alfanumérico. Las érdenes cortas estan caracterizadas a
color en la calculadora

xx:ﬁm Memorizar/editar programa
¢Coordenadas?

ZNEU G71 *
N18 G390 G17 X+8 Y+0 Z-40%
N20 G31 GSO@ X+180 Y+100 Z+0*
N48 T1 G17 S5000%

N50 GOo G40 G9o |
N6@ X-38 Y+50%
N?8 G@1 2-5 F2@f
N80 GB1 X+©0 Y+5 el
NS@ X+58 Y+100% jj =
N10@ G42 G25 R2
N11@ X+1080 Y+50%
N12@0 X+58 Y+0%
N13@ G26 R15%
N140 X+8 Y+50%
N150 GOO G40 X-20%

LELE

LELE
lo b |2 v
(S EL
¥ @ |2 |o

I | [

Funcién de célculo Comando abreviado (tecla)
Sumar +
Restar -
Multiplicar *
Dividir

Seno S
Coseno C
Tangente T
Arcoseno AS
Arcocoseno AC
Arcotangente AT
Potencias A
Sacar la raiz cuadrada Q
Funcion de inversion /

Célculo entre paréntesis ()

Pl (3.14159265359) P

Visualizar el resultado =

Aceptar el valor calculado en el programa

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

Abrir la calculadora con la tecla CALC y ejecutar el célculo deseado
Pulsar la tecla "Adoptar posicién real”, el TNC superpone una funcion
de softkey

Pulsar softkey CALC: el TNC acepta el valor en el campo de entrada
activo y cierra la calculadora
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4.10 Ayuda directa en los avisos de
error NC

Visualizacion de los avisos de error

El TNC emite automaticamente avisos de error en los siguientes
casos:

Introducciones erréneas

Errores légicos en el programa

Elementos del contorno que no pueden ser ejecutados
Aplicaciones incorrectar del palpador

Un aviso de error que contiene el nimero de una frase del programa,
se ha generado en dicha frase o en las anteriores. Los avisos del TNC
se borran con la tecla CE, después de haber eliminado la causa del
error.

Para obtener més informacién sobre el aviso de error aparecido, pulse
la tecla HELP. EI TNC visualiza una ventana en la cual se describe la
causa del error y como eliminarlo.

Visualizar ayuda

Visualizar ayuda: Pulsar la tecla HELP

Descripcion del error y leer las posibilidades de
subsanar el error. Dado el caso, el TNC muestra
informaciones adicionales, que son de gran ayuda
para los empleados de HEIDENHAIN durante la
busqueda del error. Con la tecla CE se cierra la
ventana de ayuda y se elimina simultaneamente el
aviso de error aparecido

Eliminar el error segun se describe en la ventana de
ayuda

Enlos avisos de error intermitentes, el TNC visualiza autométicamente
el texto de ayuda. Después de un aviso de error intermitente hay que
volver a arrancar de nuevo el TNC, pulsando durante 2 segundos la
tecla END.

HEIDENHAIN iTNC 530

Funcionam.

manual

Cabecera PGM no modificable

Causa ael error:

Egeia o b dReniofe Cacifien wre (2 Beg cLode
o

GRoEN PEM-(Z80: h. o 671>
Eliminacién del error

modificados. Para modificar el nombre del

nombre
utilizarse ia funcién RENOMBRAR en el administrador de

X-30 Y+50*

Go1l Z2-5 F200%
Go1 X+0 Y+50 F750%
X+50 Y+100%

G42 G25 R20%
X+100 Y+50%
X+50 Y+0%

G26 R15%

X+0 Y+50%

GOO G40 X-20%

END PGM (ISO: Ng9938888%

1 principio ¥ el final del prograna no pueden se:

programa debe

Ed

e

DIAGNOSIS

INICIO

FIN PAGINA

PAGINA

BUSQUEDA

NS
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4.11 Listado de todos los avisos de error activados

4.11 Listado de todos los avisos de
error activados

Funcion

Con esta funcién se activa una ventana auxiliar (popup), en la que el
TNC visualiza todos los avisos de error activados. EI TNC no tan solo
muestra errores que vienen desde el NC, sino aquellos que han sido
incluidos por el fabricante de la maquina.

Visualizacion del listado de errores

Mientras exista al menos un aviso de error, puede vizualizarse la lista:

ﬂ Visualizar lista: Pulsar la tecla ERR

Con las teclas cursoras puede seleccionarse uno de
los avisos de error activados

Con la tecla CE o la tecla DEL se borra de la ventana
el aviso de error que esté seleccionado en este
momento. Cuando se borra el Ultimo aviso de error, la
ventana auxiliar se cierra

Cerrar la ventana auxiliar: pulsar de nuevo la tecla ERR.
Los avisos de error pendientes permanecen

@. De forma paralela a la lista de errorres pueden visualizarse
en una ventana por separado los textos de ayuda
correspondientes: pulsar la tecla HELP.

FREREEmEro Cabecera PGM no modificable

manual

Causa del error:
N 10 [En un programna se ha intentado moditicar_uno de los bloaues
BEGIN PGM (ISO: %... G71), 0 END PGM (ISO: NS9988889%...>
N2 @ [Elininacion ae1 erfor:
1 principio y el final del programa no pueden se:
modificados, Para modificar el nombre del programa debe
N4@ utilizerse is funcien RENOMERAR en el saministrador e
icheros

N50 oo uFT—Us
NGOG X-38 Y+50%
N7@ 681 2-5 F200%

N80 681 X+0@ Y+58 F750%

619 ERRoR CENERAL Cabecera PGM ho nodificablel]

N11@ X+100 Y+50%
N12@0 X+58 Y+0%
N13@ G26 R15%

N140 X+0 Y+50%
N150 GOO G40 X-20%

INICIO FIN PAGINA PAGINA
BUSQUEDA

124 4 Programacion: Principios bésicos, gestion de ficheros, ayuda a la programacion, gestion de palets



Contenido de la ventana

Columna

Significado

Nimero

Numero de error (-1: ningln numero de error

definido), adjudicado por HEIDENHAIN o por
el fabricante de la maquina

Clase

Clase de error. Determina, como el TNC
procesa este error:

ERROR

EI TNC interrumpe la ejecucién del
programa (PARADA INTERNA)

FEED HOLD

Se borra la liberacion de avance

PGM HOLD

La ejecucion del programa se interrumpe (el
simbolo "*" parpadea)

PGM ABORT

La ejecucion del programa se interrumpe
(PARADA INTERNA)

EMERG. SE ACTIVA LA PARADA

DE EMERGENCIA

RESET

EI TNC realiza un nuevo arranque
WARNING

Aviso, se prosigue con la ejecucion del
programa

INFO

Aviso informativo, se prosigue con la
ejecucion del programa

Grupo

Grupo. Determina desde qué parte del
software del sistema operativo se emitié el
mensaje de error

OPERANDO
PROGRAMANDO
PLC

GENERAL

Aviso de error

Texto de error, que muestra el TNC cada vez

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.12 Gestion de palets

4.12 Gestion de palets

Empleo
., ., Funcionam. Edit tabl
@ La gestién de palets es una funcién que depende de la ttar tabla programss
maéaquina. A continuacién se describen las funciones

standard. Rogamos consulten también el manual de su
maquina.

PAL 120
PGM 1.H NULLTAB.D
PAL 130

PGM SLOLD.H

PGM FK1.H

PGM SLOLD.H

Las tablas de palets se emplean en centros de mecanizado con

cambiador de palets: La tabla de palets llama a los programas de
mecanizado correspondientes a los diferentes palets y activa o
desplazamientos del punto cero o bien las tablas de puntos cero.

PGM SLOLD.H T
PAL 140

I

CONODUSUNRE

También se pueden utilizar las tablas de palets para ejecutar
sucesivamente diferentes programas con diferentes puntos de
referencia.

L

DIAGNOSIS

Las tablas de palets contienen las siguientes indicaciones:

PAL/PGM (dato imprescindible):
Reconocimiento del palet o programa NC (seleccionar con la tecla
ENT o NO ENT)

NOMBRE (dato imprescindible):

Nombre del palet o del programa. El constructor de la maquina
determina los nombres de los palets (véase manual de la maquina).
Los nombres del programa se memorizan en el mismo directorio
que la tabla de palets, ya que de lo contrario deberé introducirse el
nombre completo del camino de bldsqueda del programa

PRESET (dato no imprescindible):

NUmero de preset de la tabla de presets. El nimero de preset aqui
definido es interpretado por el TNC bien como punto de referencia
de palets (Registro PAL en columna PAL/PGM) o como punto de
referencia de la pieza (Registro PGM en linea PAL/PGM)

DATOS (dato no imprescindible):

Nombre de la tabla de puntos cero. Las tablas de puntos cero se
memorizan en el mismo directorio que las tablas de palets, ya que
de lo contrario deberé indicarse el nombre completo del camino de
busqueda de la tabla de puntos cero. Los puntos cero de la tabla de
puntos cero se activan en el programa NC con el ciclo G53
DESPLAZAMIENTO DEL PTO. CERO

X, Y, Z (dato no imprescindible, se pueden elegir otros ejes):

En los nombres de palets las coordeandas programadas se refieren
al punto cero de la méaquina. En los programas NC las coordenadas
programadas se refieren al punto cero del palet. Estos registros
sobreescriben el punto de referencia fijado por ultima vez en el
modo de funcionamiento manual. Con la funcién auxiliar M104 se
puede activar de nuevo el Ultimo punto de referencia fijado. Con la

ARADIR
LINERS N
AL FINAL

LISTA

FORMULAR. FORMATO

EDITAR ‘
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tecla "Aceptar posicion real”, el TNC muestra una ventana en la que
se pueden registrar diferentes puntos como punto de referencia

(véase la siguiente tabla)

Posicion

Significado

Valores reales

coordenadas activado

Introducir las coordenadas de la posicién actual
de la herramienta en relacion al sistema de

Valores de Introducir las coordenadas de la posicién actual

referencia de la herramienta en relacion al punto cero de la
maéaquina

Valor de Introducir las coordenadas referidas al sistema

medicién REAL

referencia palpado en el modo de
funcionamiento manual

de coordenadas activo del Ultimo punto de

Valor de

Introducir las coordenadas referidas al punto

medicién REF cero de la maquina del Ultimo punto de

referencia palpado en el modo de
funcionamiento manual

Con las teclas cursoras vy la tecla ENT seleccionar la posiciéon que se
quiere aceptar. A continuacion se selecciona con la softkey TODOS

LOS VALORES, que el TNC memorice las coordenadas

correspondientes de todos los ejes activados en la tabla de palets. Con
la softkey VALOR ACTUAL el TNC memoriza la coordenada del eje

sobre la que se encuentra el cursor en la tabla de palets.

=y

Si no se ha definido ningun palet antes del programa NC,
las coordenadas programadas se refieren al punto cero de

la maquina. Cuando no se define ningun registro,
permanece activado el punto de referencia fijado
manualmente.

<. s, Pulsar la
Funcion de edicion softkey
Seleccionar el principio de la tabla InzoTo

I

Seleccionar el final de la tabla FIn

Seleccionar la pag. anterior de la tabla PRGINA

Seleccionar la pag. sig. de la tabla PRGINA

Afadir una linea al final de la tabla INSERTAR

LINER

Borrar la linea al final de la tabla BoRRAR

LINER

HEIDENHAIN iTNC 530
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] .. s Pulsar la

'lq-; Funcion de edicion softkey

(1] Seleccionar el principio de la sig. linea

Q LINEA

Q . . ]

o Anadir al final de la tabla el n® de lineas que se aso1R
indican £

c

:9 Copiar el campo destacado (22 carétula de cor1aw

'|dm'; softkeys) ESEL

(D Anadir el campo copiado (22 caratula de softkeys) merran

N

| o

<t Seleccion de la tabla de palets

Seleccionar en el modo de funcionamiento Memorizar/editar
programa o Ejecucién del programa la gestion de ficheros: pulsar la
tecla PGM MGT

Visualizar los ficheros del tipo .P: Pulsar las softkeys SELECCIONAR
TIPO y MOSTRAR .P

Seleccionar la tabla de palets con las teclas cursoras o introducir el
nombre de una nueva tabla

Confirmar la seleccién con la tecla ENT

Salir del fichero de palets

Ir a la gestion de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT

Seleccionar otro tipo de ficheros: Pulsar la softkey SELECCIONAR
TIPO vy la softkey correspondiente al tipo de fichero elegido, p.€j.
MOSTRAR .H

Seleccionar el fichero deseado
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Ejecucion de ficheros de palets

Programas, que deban ser ejecutados mediante el fichero
de palets, no pueden contener ningin M30 (M02).

&

Por parémetros de maquina esta determinado si la tabla
de palets se ejecuta por frases o de forma continua.

Tan pronto como la comprobacién del empleo de la
herramienta mediante el parémetro de maquina 7246
esté activado, se puede revisar el tiempo de espera de la
herramienta para todas las herramientas utilizadas en un
palet (véase “Comprobacién del empleo de la
herramienta” en pag.508).

Seleccionar el modo de funcionamiento Ejecucién continua del pgm
o Ejecucion frase a frase: Pulsar la tecla PGM MGT

Visualizar los ficheros del tipo .P: Pulsar las softkeys SELECCIONAR
TIPO y MOSTRAR .P

Seleccionar la tabla de palets con los pulsadores de manual,
confirmar con la tecla ENT
Ejecucion de la tabla de palets: Pulsar la tecla de arranque del NC, el

TNC ejecuta los palets tal como se describe en el pardmetro de
maquina 7683

Subdivision de la pantalla en la ejecucion de la tabla de palets
Si se quiere ver el contenido del programa y a la vez el contenido de la
tabla de palets se selecciona la subdivision de pantalla PROGRAM +
PALET. Entonces el TNC visualiza durante el mecanizado en la parte
izquierda de la pantalla el programay en la derecha el palet. Para poder
ver el contenido del programa antes del mecanizado, se procede de la
siguiente forma:

Seleccion de la tabla de palets

Con las teclas cursoras se selecciona el programa que se quiere
comprobar

Pulsar la softkey ABRIR PROGRAMA: EI TNC muestra el programa
seleccionado en la pantalla. Ahora se puede pasar pagina en el
programa con las teclas cursoras

Para volver a la tabla de palets: Pulsar la softkey END PGM

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejecucién continua

Editar tabla
progranas

-
1 PGM 1.H
2z PAL 130 s ‘
3 pam  sLoLo.H L)
4 PGM  FK1.H =
s e soon *"u‘
& PGM  SLOLD.H
7 PAL 140 J
8% S-IST 21:089
127% SCNm1
[X] +39.163 Y -41.274 2 +1008.250
a +0.000 %A +0.000 B +0.000
wC +0.000 D
S1 ©8.808 e
REAL PR: 12 TS Z| S 2500 F e M5 /7 8 —
TEST ABRIR AUTOSTART = on oN
r ‘ ‘ s, | @] 2 Pﬁ‘
Ejecucién continua EHER GELND
progranas
@ BEGIN PGM FK1 MM M D
1 BLK FORM 0.1 2 X+0 v+o 2z-20 e PaL 120
2 BLK FORM 2.2 X+100 VY+100 Z+0 1 PBM 1.H —
3 TOOL CALL 3 Z 2 PAL 130 s ‘
4 L zezme ke Fhax a e sLolo. tu)
S L x-20 v+30 Re FMAX 4 PGM  FK1.H .
6 L 2Z-10 Re Fieee M3 s PGM SLOLD.H *"L\
7 APPR CT X+2 Y432 CCAS® R4S R> & PGM  SLOLD.H
@ FC DR- R18 CLSD+ CCX+28 COV430 7 PAL 140
8% S-IST 21:08
127% SCNm1
[X] +39.163 Y -41.274 2 +1008.250
Ha +0.000 A +0.000*B +0.0080
+C +0.000 DIAGNOSIS
Ss1_ ©.000 -
REAL PR: 12 TS Z S 2500 F @ M5 s 9 —
AUTOSTART _ oN oN
o | | oo Q) Yad 7| Yl
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4.13 Func

4.13 Funcionamiento del palet para
mecanizado con herramienta
orientada

Empleo

Tr

La gestion de palets en los mecanizados con la
herramienta orientada, es una funcién que depende de la
maéaquina. A continuacién se describen las funciones
standard. Rogamos consulten también el manual de su
maquina.

Las tablas de palets se emplean en centros de mecanizado con
cambiador de palets: La tabla de palets llama a los programas de
mecanizado correspondientes a los diferentes palets y activa
desplazamientos del punto cero o bien las tablas de puntos cero.

También se pueden utilizar las tablas de palets para ejecutar
sucesivamente diferentes programas con diferentes puntos de
referencia.

Las tablas de palets contienen las siguientes indicaciones:

PAL/PGM (Entrada obligatoriamente necesaria):
La entrada PAL determina el reconocimiento para un palet, con FIX
se identifica un nivel de sujecion y con PGM se introduce una pieza

ESTADO W:

Estado actual del mecanizado. Mediante el estado del mecanizado
se determina el proceso del mecanizado. Introducir BLANK para la
pieza no mecanizada. El TNC modifica este registro en el
mecanizado a INCOMPLETA y tras el mecanizado completo a FIND.
Con la entrada EMPTY se identifica un lugar, en el que la pieza se
sujeta o en el que no se realiza ningln mecanizado

METODO (Entrada obligatoriamente necesaria):

Indicacion de cual es el método segun el cual se realiza la
optimizacién del programa. Con WPO se realiza el mecanizado
orientado a la pieza. Con T0 se realiza el mecanizado parcial
orientado a la pieza. Para relacionar las siguientes piezas al
mecanizado orientado a la pieza se debe utilizar el registro CT0
(continued tool oriented). El mecanizado con herramienta orientada
también es posible cuando se sujeta la pieza en un palet, sin
embargo no cuando existen varios palets.

NOMBRE (dato imprescindible):

Nombre del palet o del programa. El constructor de la maquina
determina los nombres de los palets (véase manual de la maquina).
Los programas deben estar memorizados en el mismo directorio
que la tabla de palets, ya que de lo contrario debe indicarse el
camino de busqueda completo del programa

PRESET (dato no imprescindible):

Numero de preset de la tabla de presets. El nimero de preset aqui
definido es interpretado por el TNC bien como punto de referencia
de palets (Registro PAL en columna PAL/PGM) o como punto de
referencia de la pieza (Registro PGM en linea PAL/PGM)
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Fichero:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P

—  GEm FIX__PGM “ B
Palet ne id: EINEFIERE s
Metodo: ORIENT. PIEZA/HERRAM. 4\!)
Estado: PZA. BRUTO

T
'
Palet n¢ id: EEIEFFEEEE +
Metodo: ORIENT. A HERRAM.
Estado: PZA. BRUTO
Palet n? id: EEIEERFFEERL
Metodo: ORIENT. A HERRAM.
Estado: PZA. BRUTO rAENOSTS
[ ===
oLy BaLEY CEEUG) ORIENTAC. | ORIENTAC. ‘ ‘
PLANO
l e PIEZA HERRAN.
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DATOS (dato no imprescindible):

Nombre de la tabla de puntos cero. Las tablas de puntos cero se
memorizan en el mismo directorio que las tablas de palets, ya que
de lo contrario debera indicarse el nombre completo del camino de
busqueda de la tabla de puntos cero. Los puntos cero de la tabla de
puntos cero se activan en el programa NC con el ciclo G563
DESPLAZAMIENTO DEL PTO. CERO

X, Y, Z (dato no imprescindible, se pueden elegir otros ejes):

En los palets y en la sujeciones las coordenadas programadas se
refieren al punto cero de la maquina. En los programas NC las
coordenadas programadas se refieren al palet o al punto cero de la
sujecion. Estos registros sobreescriben el punto de referencia fijado
por Ultima vez en el modo de funcionamiento manual. Con la funcién
auxiliar M104 se puede activar de nuevo el Ultimo punto de
referencia fijado. Con la tecla "Aceptar posicion real”, el TNC muestra
una ventana en la que se pueden registrar diferentes puntos como
punto de referencia (véase la siguiente tabla)

Posicion Significado

Valores reales Introducir las coordenadas de la posicién actual
de la herramienta en relacion al sistema de
coordenadas activado

Valores de Introducir las coordenadas de la posicién actual

referencia de la herramienta en relacion al punto cero de la
maéaquina

Valor de Introducir las coordenadas referidas al sistema

medicién REAL de coordenadas activo del ultimo punto de
referencia palpado en el modo de
funcionamiento manual

Valor de Introducir las coordenadas referidas al punto

medicién REF cero de la maquina del Ultimo punto de
referencia palpado en el modo de
funcionamiento manual

Con las teclas cursoras vy la tecla ENT seleccionar la posicién que se
quiere aceptar. A continuacion se selecciona con la softkey TODOS
LOS VALORES, que el TNC memorice las coordenadas
correspondientes de todos los ejes activados en la tabla de palets. Con
la softkey VALOR ACTUAL el TNC memoriza la coordenada del eje
sobre la que se encuentra el cursor en la tabla de palets.

% Si no se ha definido ninguin palet antes del programa NC,
las coordenadas programadas se refieren al punto cero de
la maquina. Cuando no se define ningun registro,
permanece activado el punto de referencia fijado
manualmente.

HEIDENHAIN iTNC 530
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SP-X, SP-Y, SP-Z (Entrada opcional, otros ejes posibles):

Para los ejes se pueden introducir otras posiciones de seguridad, las
cuales se pueden leer con SYSREAD FN18 ID510 NR 6 de Macros
de NC. Con SYSREAD FN18 ID510 NR 5 se puede averiguar si esta
programado algun valor en la columna. Las posiciones indicadas
sé6lo se alcanzan cuando estos valores son leidos por la macro NC y
programados correspondientemente.

CTID (La entrada se activa por TNC):

EI TNC indica el numero de identidad del contexto y contiene
indicaciones sobre el proceso del mecanizado. Si se borra el registro
o se modifica, no es posible volver a introducirlO en el mecanizado

Funcién de edicién en el modo tabla Pulsar la
softkey
Seleccionar el principio de la tabla ieto

I

Seleccionar el final de la tabla Fo
v
Seleccionar la pag. anterior de la tabla PAGINA

Seleccionar la pag. sig. de la tabla

Anadir una linea al final de la tabla INSERTAR

LINEA

Borrar la linea al final de la tabla BORRAR

LINEA

Seleccionar el principio de la sig. linea J—

LINEA

ko
D
@ —
z
5

Anadir al final de la tabla el n® de lineas que se ArRDIR
. . LINEARS N
indican AL FINAL
Edicion en formato de tablas E—

FORMATO

.. . ., . Pulsar la
Funcion de edicion en el modo formulario
softkey
Seleccionar el palet anterior PaLET

Seleccionar el siguiente palet PALET

Seleccionar la sujecién anterior FLJRCION

Seleccionar la sujecién siguiente FLoRcION
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Funcion de edicion en el modo formulario

»
g
=y
32
<
()

Seleccionar la pieza anterior

PIEZA

Seleccionar la pieza siguiente

PIEZA

II

Cambiar al plano del palet

VISTA
PLANO
PALET

Cambiar al plano de sujecion

VISTA
PLANO
FIJACION

Cambiar al plano de la pieza

VISTA
PLANO
PIEZA

Seleccionar la vista standard del palet

DETALLE
PALET

Seleccionar la vista detallada del palet

Seleccionar la vista standard de la sujecion

Lrrsacron |
DETALLE
FIJACION

Seleccionar la vista detallada de la sujecion

Seleccionar la vista standard de la pieza

[_preza |
DETALLE
PIEZA

Seleccionar la vista detallada de la pieza

Anadir palet

INSERTAR
PALET

Anadir sujecién

INSERTAR
FIJACISN

Anadir pieza

INSERTAR
PIEZA

Borrar palet

BORRAR
PALET

Borrar sujecién

BORRAR
FIJACION

Borrar pieza

BORRAR
PIEZA

Borrar la memoria intermedia

BORRAR
MEMORIA
INTERMED.
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Pulsar la

Funcion de edicion en el modo formulario softkey

Mecanizado con optimizacién del recorrido de la ——
herramienta HERRAM.

Mecanizado con optimizacién de la pieza —

PIEZA

Unién y separacion de los mecanizados ConEcTAD

SEPARADO

Identificar el plano como vacio f—

LIBRE

Identificar el plano como no mecanizado

PZA.BRUTO

Seleccionar el fichero de palets

Seleccionar en el modo de funcionamiento Memorizar/editar
programa o Ejecucién del programa la gestion de ficheros: pulsar la
tecla PGM MGT

Visualizar los ficheros del tipo .P: Pulsar las softkeys SELECCIONAR
TIPO y MOSTRAR .P

Seleccionar la tabla de palets con las teclas cursoras o introducir el
nombre de una nueva tabla

Confirmar la seleccién con la tecla ENT
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Determinar en el fichero de palets el formulario
de introduccion

La forma de funcionamiento de los palets con mecanizado orientado a

la herramienta o a la pieza se estructura en los tres niveles siguientes:

Nivel de palets PAL
Nivel de sujecion FIX
Nivel de pieza PGM

En cada plano se puede conmutar a la vista detallada. En la vista
normal se determina el método del mecanizado y el estado para el
palet, la sujecién y la pieza. Si se edita un fichero de palets ya
existente, se visualizan los registros actuales. Para ajustar el fichero de
palets, debe utilizarse la vista detallada.

@ Ajustar el fichero de palets en base a la configuracién de la

maégquina. Si sélo se tiene una proteccion de sujecién con

varias piezas, solo se necesita definir una sujecién FIX con
piezas PGM. Si un palet contiene varias protecciones de
sujecién o0 una sujecion se mecaniza por varios lados, se
debe definir un palet PAL con los niveles de sujecion
correspondientes FIX.

Con la tecla para la subdivision de la pantalla se puede
conmutar entre la vista de una tabla y la vista de
formulario.

La ayuda gréfica de la introduccién del formulario no esta
aun disponible.

Con las softkeys correspondientes se accede a los distintos planos en
el formulario de introduccién. En la linea de estados del formulario de
introduccién destaca siempre el plano actual. Si se conmuta con la
tecla para la subdivision de la pantalla a la representacion de tablas, el
cursor se sitlia sobre el mismo plano que en la representacién de
formularios.
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Fichero:TNC:\DUMPPGM\PRLETTE.P

—  EEm FIX__PGM ~ I
Palet n2 id: GEEINEFTRE) s ‘
Metodo: ORIENT. PIEZRA/HERRAM. D
Estado: PZA. BRUTO

T
4
Palet ne id: EINEFEEEE
Metodo: ORIENT. A HERRAM.
Estado: PZA. BRUTO ‘
Palet n2 id: GEEIEEFER
Metodo: ORIENT. A HERRAM.
Estado: PZR. BRUTO TRNEaTE
L —
PALET PALET vrsta PALET P — .
PLANO. DETALLE
FIJACION PALET (k= GRi=D
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Seleccionar el plano de palets
Id. Palets: Se visualiza el nombre del palet

Método: Se puede seleccionar los métodos de mecanizado
WORKPIECE ORIENTED o bien TOOL ORIENTED. La eleccién
realizada se acepta en el plano de la pieza correspondiente y
sobreescribe otros registros ya existentes. En la vista de la tabla
aparece el método ORIENTADO A LA PIEZA conWP0 y ORIENTADO
A LA HERRAMIENTA con TO0.
@ El registro TO-/WP-ORIENTED no se puede ajustar
mediante softkey. Este aparece sélo si se ajustaron en el
nivel de herramienta o bien de sujecién varios métodos de
mecanizado para las piezas.

Si se determina el método de mecanizado en el plano de
sujecion, se aceptan los registros en el plano de la pieza 'y
si existen otros se sobreescriben.

Estado: La softkey PIEZA EN BRUTO identifica el palet con sus
sujeciones o herramientas correspondientes como aun no
mecanizado, en el campo Estado se introduce BLANK. Utilizar la
softkey LUGAR LIBRE, en caso de que se desee saltar el palet en el
mecanizado, en el cuadro Estado aparece VACIO

Determinar los detalles en el plano de palets
Id. Palets: Introducir el nombre del palet
Punto cero: Introducir el punto cero para el palet

Tabla NP: Introducir el nombre y el camino de busqueda de la tabla
de puntos cero para la pieza. La introduccién se acepta en el plano
de sujecién y en el plano de la pieza.

Altura de seguridad: (opcional): posicion de seguridad para los
distintos ejes en relacién al palet. Las posiciones indicadas sélo se
alcanzan cuando la macro NC ha leido estos valores y se han
programado correspondientemente.
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Fichero:TNC:\DUMPPGM\PALETTE.P

M FIX__PGM "~ B
Palet ne id: EEEERVFIEE] = ‘
Metodo: ORIENT. PIEZA/HERRAM. L)
Estado: PZ2A. BRUTO

T
§
Palet n¢ id: EINEFTEENE
Metodo: ORIENT. A HERRAM.
Estado: PZA. BRUTO ‘
Palet n¢ id: [HEIEEFER
Metodo: ORIENT. A HERRAM.
Estado: PZA._BRUTO =
L =
PALET PALET VISTA PALET INSERTAR BORRAR
PLANO DETALLE
l FIJACION PALET FEILED FEEE
Eﬁﬁﬁf Editar tabla programas
Palet / Programa NC?

Fichero:TNC:\DUMPPGM\PRLETTE.P n

— [ FIX_PGM D

Palet ne id: EEIWEFEIEREY —

Cero pieza: s ‘

XA WVEL] 202,394 ZH T 0

T
Yy

Tabla NP: TNC:\RK\TEST\TABLE®1.D

Alt. segur.:

I I -

DIAGNOSIS

[ ——
PALET PALET VISTA PALET INSERTAR BORRAR
‘
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Seleccionar el plano de sujecion

Sujecion: El nimero de la sujecion se visualiza, tras un impulso se
muestra la cantidad de sujeciones dentro de este plano

Método: Se puede seleccionar los métodos de mecanizado
WORKPIECE ORIENTED o bien TOOL ORIENTED. La eleccion
realizada se acepta en el plano de la pieza correspondiente y
sobreescribe otros registros ya existentes. En la visualizacion de
tabla aparece la entrada WORKPIECE ORIENTED con WP0 y TOOL
ORIENTED con TO0.
Con la softkey UNIR/SEPARAR se identifican sujeciones, las cuales se
tienen en cuenta para el célculo de procesos de mecanizado con
herramienta orientada. Las sujeciones unidas se caracterizan
mediante una linea interrumpida, las sujeciones separadas mediante
una linea continua. En vista de tabla se identifica las piezas unidas
en la columna METODO con CTO.
@ El registro TO-/WP-ORIENTATE no se puede ajustar
mediante softkey, ya que sélo aparece cuando en el plano
de la pieza se han determinado diferentes métodos de
mecanizado para las piezas.

Si se determina el método de mecanizado en el plano de
sujecion, se aceptan los registros en el plano de la pieza y
si existen otros se sobreescriben.

Estado: Con la softkey PIEZA BRUTA se identifica la sujecién con sus
correspondientes herramientas como alin no mecanizada y se
introduce BLANK en el campo Estado. Utilizar la softkey LUGAR
LIBRE, en caso de que se desee saltar la sujecion en el mecanizado,
en el cuadro ESTADO aparece VACIO

Determinar los detalles en el plano de sujecion

Sujecion: El niUmero de la sujecion se visualiza, tras un impulso se
muestra la cantidad de sujeciones dentro de este plano

Punto cero: Introducir el punto cero para la sujecién

Tabla NP: Introducir el nombre y el camino de busqueda de la tabla
de puntos cero, vélidos para el mecanizado de la pieza. La
introduccién se acepta en el plano de la pieza.

Macro NC: En el mecanizado orientado a la herramienta se ejecuta la
macro TCTOOLMODE en lugar de la macro normal de cambio de
herramienta.

Altura de seguridad: (opcional): posicion de seguridad para los
distintos ejes en relacion a la sujecion.
@ Para estos ejes se pueden indicar posiciones de
seguridad, que pueden ser leidas por macros NC con
SYSREAD FN18 ID510 NR 6. Con SYSREAD FN18 ID510
NR 5 se puede averiguar si esta programado algun valor en
la columna. Las posiciones indicadas sélo se alcanzan
cuando estos valores son leidos por la macro NC y
programados correspondientemente
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Palet id:PAL4-206-4 -
PAL__[@#1__PGHM £
Fijacién: s l
Metodo: ORIENTADO A PIEZA i)
Estado: PZA. BRUTO
T
4
Fijacién: 2/4 |
Metodo: ORIENT. A HERRAM.
Estado: PZA. BRUTO ‘
Fijacién: 3/4 |

Metodo: ORIENT. PIEZR/HERRAM.
Estado: PZA. _BRUTO e
>
=
FIJACION FIJACION VISTA VISTA FIJACION INSERTAR BORRAR
PLANO PLANO DETALLE
PALET PIEZA FIJacIon | FIJACIGN PR
Eﬁﬁzj Editar tabla programas
Punto de referencia?
Palet id:PAL4-206-4 "
PAL__EEI__PGH P
Fijacién: (174 | —
Cero pieza: s l
Wse __Wgio Wwd22.5 | D
T
X

Tabla NP:
Macro NC:
Alt. segur.:

X I

TNC:\RK\TEST\TABLEB1.D
I

Y

L

DIAGNOSIS

FIJACION | FIJACION

visTa vIsta
PLANO PLANO
PALET PIEZA

FIJACION | rneerTar
DETALLE )
Froacron || FIJACTON

BORRAR
FIJACION

137

ta orientada

ien

do con herram

1Zza

to del palet para mecan

ionamien

4.13 Func



ienta orientada

do con herram

1Zza

to del palet para mecani

ionamien

4.13 Func

Determinar el plano de la pieza

Pieza: El nimero de la pieza se visualiza, tras un impulso se muestra
la cantidad de piezas dentro de este plano de sujecién

Método: Se puede seleccionar los métodos de mecanizado
WORKPIECE ORIENTED o bien TOOL ORIENTED. En la
visualizacién de tabla aparece la entrada WORKPIECE ORIENTED
con WPO y TOOL ORIENTED con TO.

Con la softkey UNIR/SEPARAR se identifican piezas, las cuales se
tienen en cuenta para el célculo de procesos de mecanizado con
herramienta orientada. Las piezas unidas se caracterizan mediante
una linea interrumpida, las piezas separadas mediante una linea
continua. En vista de tabla se identifica las piezas unidas en la
columna METODO con CTO0.

Estado: Con la softkey PIEZA BRUTA se identifica la sujecidon con sus
correspondientes herramientas como alin no mecanizada y se
introduce BLANK en el campo Estado. Utilizar la softkey LUGAR
LIBRE, en caso de que se desee saltar la sujecion en el mecanizado,
en el cuadro Estado aparece VACIO
% Introducir el método y el estado en el nivel de palets o en
el de sujecién. La entrada seréd adoptada para todas las
piezas correspondientes.

Cuando existen varias variantes de una pieza dentro de un
plano, deberian indicarse las piezas de una misma variante
de forma sucesiva. En los mecanizados con herramienta
orientada se pueden denominar las piezas de la variante
correspondiente con la softkey UNIR/SEPARAR y
mecanizarlas por grupos.

Determinar los detalles en el plano de la pieza

Pieza: El nUmero de la pieza se visualiza, tras un impulso se muestra
la cantidad de piezas dentro de este nivel de sujecion o de palets

Punto cero: Introducir el punto cero para el palet

Tabla NP: Introducir el nombre y el camino de busqueda de la tabla
de puntos cero, vélidos para el mecanizado de la pieza. En el caso
de que se utilice la misma tabla de puntos cero para todas las piezas,
se introduce el nombre con el camino de busqueda en los planos de
palets o de sujecion. Las indicaciones se aceptan automaticamente
en el plano de la pieza.

Programa NC: Introducir el camino de busqueda del programa NC, el
cual se necesita para el mecanizado de la pieza

Altura de seguridad: (opcional): posicion de seguridad para los
distintos ejes en relacion a la pieza. Las posiciones indicadas sélo se
alcanzan cuando la macro NC ha leido estos valores y se han
programado correspondientemente.
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Palet id:PRAL4-206-4

Pieza:
Metodo: ORIENTADO A PIEZA

P
"4
"4y

Estado: PZ2A. BRUTO
Pieza:
Metodo: ORIENTADO A PIEZA
Estado: PZA. BRUTO ‘
Pieza:
Metodo: ORIENTADO A PIEZA
Estado: PZA._BRUTO =
>
L =
PIEZA PIEZA VISTA PIEZA INSERTAR BORRAR
PLANO DETALLE
l FIJACION PIEZA FEEE FEEE
Sﬁﬁzf Editar tabla programas
Punto de referencia?
Palet id:PAL4-206-4 Fijac.:1 "
JRR— )+ | I o SN P (; | D
Pieza: —
Cero pieza: s ‘
{84,502 Y AR pA36,5362 LLp)
T
$4
Tabla NP: TNC:\RK\NTEST\TABLE®1.D
Programa NC: NSNS
Alt. segur.:

I I

PIEZA PIEZA vrsta PIEZA INSERTAR

PLANO DETALLE
FIJACTON PIEZA (=)

L

DIAGNOSIS

BORRAR
PIEZA
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Proceso del mecanizado con herramienta
orientada

% EI TNC sélo puede realizar mecanizados con herramientas
orientadas, cuando esté seleccionado el método
HERRAMIENTA ORIENTADA y debido a ello figura en la
tabla el registro TO o CTO.

EI TNC reconoce a través de la entrada TO o CTO en el cuadro
Método, el cual debe llevar a cabo el mecanizado optimizado segun
estas filas.

La gestién de palets inicia el programa NC que aparece en la linea
con el registro TO

La primera pieza se mecaniza hasta que aparezca el siguiente TOOL
CALL. En una macro especial para cambio de herramienta, se
comienza desde la pieza

En la columna W-STATE se modifica el registro BLANK a
INCOMPLETE, y en la casilla CTID el TNC registra un valor
hexadecimal

@ El valor registrado en CTID representa para el TNC una
clara informacion para el progreso del mecanizado. Si
dicho valor se borra o modifica ya no es posible continuar
el mecanizado o un funcionamiento previo, asi como
tampoco una reentrada

Todas las demas lineas del fichero de palets que en la casilla
METHODE tienen la caracteristica CTO, se ejecutan como la
primera pieza. El mecanizado de las piezas se pueden realizar
mediante varias sujeciones.

Con la siguiente herramienta, el TNC realiza los siguientes pasos de
mecanizado a partir de la linea con el registro TO, siempre que se
produzcan las siguientes situaciones:

En la casilla PAL/PGM de la siguiente linea esté registrado PAL

En la casilla METHOD de la siguiente linea esté registrado TO o
WPO

En las lineas ya ejecutadas se encuentren en el apartado
METHODE registros con el estado EMPTY o ENDED

Debido a los valores registrados en la casilla CTID el programa NC
continua en la posicién memorizada. Normalmente en la primera
parte se realiza un cambio de herramienta, en las siguientes piezas
el TNC suprime el cambio de herramienta

El registro de la casilla CTID se actualiza con cada paso de
mecanizado. Si en el programa NC se realiza un END PGM o M02,
se borra cualquier posible registro y en el apartado del estado del
mecanizado aparece ENDED.
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i todas las piezas dentro de un grupo de entradas con o bien

1+ Sitodas | i d d d d TO o bi

© CTO tienen el estado ENDED, se elaboran las siguientes filas en el

S archivo de palets

q:) I%‘_’ En el proceso hasta una frase sélo es posible mecanizar

- con herramienta orientada. Las siguientes piezas se

(o) mecanizan segun el método programado.

(14 El valor registrado en CT/ID es valido hasta 2 semana. En

‘E este intervalo de tiempo se puede continuar mecanizando

o en la posicion memorizada. Después el valor se borra, para

~— evitar almacenar grandes cantidades de datos en el disco

E duro.

E Se puede cambiar el modo de funcionamiento después de

qh, ejecutar un grupo de registros con T0 o CTO

= No se permiten las siguientes funciones:

c Conmutacion del margen de desplazamiento

8 Desplazamiento del punto cero del PLC

o M118

'g

N Salir del fichero de palets

% Ir a la gestion de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT

Q Seleccionar otro tipo de ficheros: Pulsar la softkey SELECCIONAR

GE, TIPO vy la softkey correspondiente al tipo de fichero elegido, p.ej.
MOSTRAR .H

[ Seleccionar el fichero deseado

S

© . ., .

Q. Ejecucion de ficheros de palets

)

o _ o

C_U % En el parametro de maquina 7683 se determina si la tabla

o de palets se ejecuta por frases o de forma continua (véase

— “Parametros de usuario generales” en pag.524).

Q

© Seleccionar el modo de funcionamiento Ejecucién continua del pgm

o o Ejecucion frase a frase: Pulsar la tecla PGM MGT

‘E Visualizar los ficheros del tipo .P: Pulsar las softkeys SELECCIONAR
TIPO y MOSTRAR .P

Q

= Seleccionar la tabla de palets con los pulsadores de manual,

E confirmar con la tecla ENT

@© Ejecucién de la tabla de palets: Pulsar la tecla de arranque del NC, el

g TNC ejecuta los palets tal como se describe en el pardmetro de

- maquina 7683

(&)

c

=

LL

™

F

<
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Subdivision de la pantalla en la ejecucion de la tabla de palets
Si se quiere ver el contenido del programa y a la vez el contenido de la
tabla de palets se selecciona la subdivisién de pantalla PROGRAM +
PALET. Entonces el TNC visualiza durante el mecanizado en la parte
izquierda de la pantalla el programay en la derecha el palet. Para poder
ver el contenido del programa antes del mecanizado, se procede de la
siguiente forma:

Seleccion de la tabla de palets

Con las teclas cursoras se selecciona el programa que se quiere
comprobar

Pulsar la softkey ABRIR PROGRAMA: EI TNC muestra el programa
seleccionado en la pantalla. Ahora se puede pasar pagina en el
programa con las teclas cursoras

Para volver a la tabla de palets: Pulsar la softkey END PGM

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejecucién continua

Editar tabla
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5.1 Introduccion de datos de la hta.

5.1 Introduccion de datos de la hta.

Avance F

El avance F es la velocidad en mm/min (pulg./min), con la cual se
desplaza el punto medio de la herramienta en su trayectoria. El avance
méaximo puede ser diferente en cada eje de maquina y esta
determinado por pardmetros de méaquina.

Introduccion

El avance se puede introducir en una frase T (llamada a la herramienta)
y en cada frase de posicionamiento (véase “Programacién del
movimiento de la hta. en el mecanizado” en pag.175).

Marcha rapida
Para la marcha répida se introduce G00.

Funcionamiento

El avance programado con un valor numérico es valido hasta que se
indique un nuevo avance en otra frase. Si el nuevo avance es G00
(marcha répida), después de la siguiente frase con G01 vuelve a ser
vélido el Ultimo avance programado con un valor numérico.

Modificacion durante la ejecucion del programa

Durante la ejecucion del programa se puede modificar el avance con
el potencidmetro de override F para el mismo.

Revoluciones del cabezal S

Las revoluciones S del cabezal se indican en cualquier frase en
revoluciones por minuto (rpm) (p.ej. en la llamada a la hta.).

Programar una modificacion

En el programa de mecanizado se pueden modificar las revoluciones
del cabezal con una frase S:

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

Introducir las nuevas revoluciones del cabezal

Modificacion durante la ejecucion del programa

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

Condiciones para la correccion de la herramienta

Normalmente las coordenadas de las trayectorias necesarias, se
programan tal como estéa acotada la pieza en el plano. Para que el TNC

pueda calcular la trayectoria del punto central de la herramienta, es

decir, que pueda realizar una correccion de la herramienta, debera
introducirse la longitud y el radio de cada herramienta empleada.

Los datos de la herramienta se programan directamente con la funcién
G99 en el programa o por separado en las tablas de herramientas. Si se

introducen los datos de la herramienta en la tabla, se dispone de otras 7

informaciones especificas de la herramienta. Cuando se ejecuta el \/ ¥
programa de mecanizado, el TNC tiene en cuenta todas las

informaciones introducidas.

Numero y nombre de la herramienta

5.2 Datos de la herramienta

Cada herramienta se caracteriza con un nimero del 0 al 254. Cuando X
se trabaja con tablas de herramienta, se pueden emplear nimeros
més altos y ademas adjudicar nombres de herramientas. Los nombres
de herramienta pueden contener como maximo 32 caracteres.

La herramienta con el niumero 0 tiene longitud L=0 y radio R=0. En las
tablas de herramientas la herramienta TO también deberia definirse
con L=0y R=0.

Longitud de la herramienta L

La longitud L de una herramienta se puede determinar de dos formas:

Diferencia entre la longitud de la herramienta y la longitud de la z A
herramienta cero LO

Signo:

L>LO: La herramienta es mas larga que la herramienta cero L ' ' ]
L<LO: La herramienta es mas corta que la herramienta cero

Determinar la longitud:
Desplazar la herramienta cero a la posicién de referencia segun el AL<0
eje de la herramienta (p.ej. superficie de la pieza con Z=0)

Fijar la visualizacion del eje de la hta. a cero (fijar pto. de ref.)
Cambiar por la siguiente herramienta

Desplazar la hta. a la misma posicion de ref. que la hta. cero
La visualizacién del eje de la herramienta indica la diferencia de
longitud respecto a la herramienta cero

Aceptar el valor con la tecla "Aceptar posicién real" en la frase G99 o
bien aceptar en la tabla de herramientas

\2
=Y

AL=0 AL>0

Determinar la longitud L con un aparato de ajuste

Después se introduce directamente el valor calculado en la definicién
de la herramienta G99 o en la tabla de herramientas.
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5.2 Datos de la herramienta

Radio R de la herramienta

Introducir directamente el radio R de la herramienta.

Valores delta para longitudes y radios

Los valores delta indican desviaciones de la longitud y del radio de las

herramientas .

Un valor delta positivo indica una sobremedida (DL, DR, DR2>0). En un |
mecanizado con sobremedida el valor para la misma se indica en la R

[ig_

programacion de la llamada a la herramienta con T. . .
Un valor delta negativo indica un decremento (DL, DR, DR2<0). En las | : | |
tablas de herramientas se introduce el decremento para el desgaste | ' |
de la herramienta. | L DR<0 ¢! | .
1 | '
Los valores delta se indican como valores numéricos, en una frase T | I | : '
se admite también un pardmetro Q como valor. | DR>0 = : | |
H e 1 | :
Margen de introduccion: los valores delta se encuentran como [ _ : I . :
maximo entre £99,999 mm. DL<0] | |_ N

l_ _____ i :__DL>0 !

@ Los valores delta de la tabla de herramientas influyen en la T |

representacion grafica de la herramienta. La
representacion de la pieza en la simulacién permanece
invariable.

Los valores delta de la frase T modifican en la simulacién
el tamafo representado de la pieza. El tamaio de la
herramienta simulado permanece invariable.

Introduccion de los datos de la hta. en el pgm
El nimero, la longitud y el radio de una hta. se determina una séla vez
en el programa de mecanizado en una frase G99:

Seleccionar la definicion de hta: Pulsar la tecla TOOL DEF

Nimero de herramienta: Identificar claramente una
DEF; hta. con su numero

Longitud de 1a herramienta: Valor de correccion para
la longitud

Radio de 1a herramienta: Valor de correccién para el
radio

% Durante el dialogo es posible introducir el valor para la
longitud del radio directamente en el campo de didlogo:
pulsar la softkey del eje deseada.

Ejemplo
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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Introducir los datos de la herramienta en la tabla

En una tabla de herramientas se pueden definir hasta 30000 htas. y
memorizar sus datos correspondientes. La cantidad de herramientas
que el TNC utiliza al abrir una nueva tabla, se define con el pardmetro
de maquina 7260. Véase también las funciones de Edicién en este
capitulo, mas abajo. Para poder introducir varios datos de correccion
para una hta. (n® de hta. indexado), se fija el pardmetro de méquina
7262 a un valor distinto de 0.

Las tablas de herramientas se emplean cuando:
Se desea indicar herramientas indexadas, como por ej. taladro de
niveles con varias correcciones de longitud (Seite 152)

La maquina esta equipada con un inversor de herramienta
automatico

Para medir con herramientas TT 130, ver modo de empleo ciclos de
palpacioén, capitulo 4

Se desea profundizar con el ciclo de mecanizado G122 (véase

“DESBASTE (ciclo G122)" en pag.349)

Se desea trabajar con los ciclos de mecanizado G251 a G254 (véase
“CAJERA RECTANGULAR (ciclo G251)" en p&g.297)

se quiere trabajar con célculo automatico de los datos de corte

Tabla de herramientas: Datos de la hta. standard

Abrev. Introducciones Dialogo
T NuUmero con el cual se llama a la hta. en el programa (p.ej. 5, -
indiciado: 5.2)
NOMBRE Nombre con el que se llama a la herramienta en el programa  Nombre de 1a hta. ?
L Valor de correccion para la longitud L de la herramienta Longitud de l1a hta. ?
R Valor de correccioén para el radio R de la herramienta Radio R de 1a herramienta?
R2 Radio R2 de la herramienta para fresa toroidal (sélo para Radio R2 de la herramienta?
correccion de radio tridimensional o representacién grafica
del mecanizado con fresa esférica)
DL Valor delta de la longitud de la herramienta L Sobremedida de longitud de 1a hta.?
DR Valor delta del radio R de la herramienta Sobremedida del radio de 1a hta. ?
DR2 Valor delta del radio de la herramienta Sobremedida radio hta. R2?
LCUTS Longitud de la cuchilla de la herramienta para el ciclo G122 Longitud de 1a cuchilla en el eje de 1a
hta. ?
ANGLE Maximo angulo de profundizacion de la herramienta en Maximo angulo de profundizacion ?
movimiento de profundizacién pendular para los ciclos G122,
G208 y G251 a G254
TL Fijar el bloqueo de la herramienta (TL : de Tool Locked = HTA. BLOQUEADA ?

blogueo herramienta en inglés)

SI = ENT / NO = NO ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Datos de la herramienta

Abrev.

Introducciones

Dialogo

RT

Numero de una herramienta gemela, si existe, como
repuesto de la herramienta (RT: de Replacement Tool =
herramienta de repuesto en inglés); véase también TIME2

Hta. gemela?

TIME1l

Maximo tiempo de vida de la herramienta en minutos. Esta
funcion depende de la maquina y se describe en el manual
de la misma

Max. tiempo de vida?

TIME2

Maximo tiempo de vida de la herramienta en minutos en una
llamada a la herramienta: Cuando el tiempo de vida actual

alcanza o sobrepasa este valor, el TNC utiliza la herramienta
gemela en la siguiente llamada a T (véase también CUR.TIME)

Maximo tiempo de vida en TOOL CALL ?

CUR.TIME

Tiempo de vida actual de la herramienta en minutos: EIl TNC
cuenta automaticamente el tiempo de vida actual (CUR. TIME:
del inglés CURrent TIME = tiempo de vida actual) Se puede
introducir una indicacién para las herramientas empleadas.

Tiempo de vida actual ?

DoC

Comentario sobre la herramienta (maximo 16 signos)

Comentario sobre la hta. ?

PLC

Informacion sobre esta herramienta, que se quiere transmitir
al PLC

Estado del PLC ?

PLC-VAL

Informacion sobre esta herramienta, que se quiere transmitir
al PLC

Valor del PLC?

PTYP

Tipo de herramienta para evaluar en la tabla de posiciones

Tipo de herramienta para la tabla de
posiciones?

NMAX

Limitacién de la velocidad del cabezal para esta herramienta.
No se supervisa sélo el valor programado (aviso de error)
sino también un aumento de la velocidad a través de
potenciometro. Funcién inactiva: introducir —

iVelocidad maxima [rpm]?

LIFTOFF

Determinar si el TNC debe desplazar la herramienta en una
parada NC en direccion del eje de herramienta positivo para
evitar marcas de cortes en el contorno Si esta definida Y, el
TNC retira la herramienta 0,17 mm del contorno, si se ha
activado esta funcion en el programa NC con M148 (véase
“Con Stop NC levantar automaticamente la herramienta del
contorno” en pag.222)

éRetirar herramienta Y/N?

P1L ... P3

Funcién dependiente de la maquina: Emisién de un valor al
PLC. Prestar atencién al Manual de su maquina

éValor?

CINEMATICA

Funcion dependiente de la maquina: Descripcién cinematica
para cabezales angulares, los cuales son calculados por el
TNC adicionalmente a la cinematica activa de la maquina

éDescripcion cinematica adicional?

ANGULO T

Angulo extremo de la herramienta. Lo utiliza el ciclo Centraje
(ciclo G240) para poder calcular la profundidad de centraje
segun el dato del didmetro

iAngulo extremo (tipo DRILL+CSINK)?

PITCH

Paso de rosca de la herramienta (por el momento aun sin
funcion)

iPaso de rosca (solo tipo de hta. TAP)?
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Tabla de herramientas: Datos de la hta. para la medicién
automatica de la misma

@ Descripcion de ciclos para la medicion automatica de
htas.: Véase el modo de empleo de los ciclos de
palpacion, capitulo 4.

Abrev.

Introducciones

Dialogo

CUT.

Numero de cuchillas de la hta. (max. 20 cuchillas)

Nimero de cuchillas ?

LTOL

Desviacion admisible de la longitud L de la herramienta para
reconocer un desgaste. Si se sobrepasa el valor introducido, el
TNC bloguea la hta. (estado L). Campo de introduccién: 0 a 0.9999
mm

Tolerancia de desgaste: Longitud ?

RTOL

Desviacién admisible del radio R de la herramienta para reconocer
un desgaste. Si se sobrepasa el valor introducido, el TNC bloquea
la hta. (estado L). Campo de introduccién: 0 a 0.9999 mm

Tolerancia de desgaste: Radio ?

DIRECT.

Direccién de corte de la herramienta para la medicién con la
herramienta girando

Direcion de corte (M3 = -) ?

5.2 Datos de la herramienta

TT:R-OFFS

Medicion de la longitud: Desviacién de la herramienta entre el
centro del vastago y el centro de la herramienta. Preajuste: Radio
R de la hta. (la tecla NO ENT genera R)

Desvio de 1a hta. radio ?

TT:L-OFFS

Medicion del radio: Desvio adicional de la hta. en relacion con
MP6530 entre la superficie del vastago y la arista inferior de la hta.
Ajuste previo : 0

Desvio de 1a hta. longitud ?

LBREAK

Desvio admisible de la longitud L de la herramienta para llegar a la
rotura. Si se sobrepasa el valor introducido, el TNC bloquea la hta.
(estado L). Campo de introduccion: 0 a 0.9999 mm

Tolerancia de rotura: Longitud ?

RBREAK

Desvio admisible del radio R de la herramienta para llegar a la
rotura. Si se sobrepasa el valor introducido, el TNC bloquea la
herramienta (Estado L). Campo de introduccién: 0 a 0.9999 mm

Tolerancia de rotura: Radio ?

Tabla de htas.: Datos de la hta. para el calculo automatico de
revoluciones / avance

Abrev.

Introducciones

Dialogo

TIPO

Tipo de herramienta: Softkey SELECCION TIPO (32 caratula de
softkeys); EI TNC visualiza una ventana en la cual se selecciona el
tipo de hta. Sélo los tipos de herramienta DRILL y MILL estan
activos ahora

Tipo de hta.?

TMAT

Material de corte de la hta.: Softkey SELECCION MATERIAL
CORTE (32 lista de softkeys); EI TNC visualiza una ventana en la
cual se selecciona el material de corte de la hta.

Material de 1a cuchilla ?

cDT

Tabla de los datos de la hta.: Softkey SELECCION CDT (32 lista de
softkeys); EI TNC visualiza una ventana, en la cual se selecciona
la tabla con los datos de corte

Nombre de 1a tabla con los datos

de corte ?
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Tabla de herramientas: datos de la herramienta para los
palpadores 3D digitales (s6lo cuando el bit 1 de MP7411 =1, véase
también el modo de empleo de los ciclos de palpacion)

Abrev. Introducciones

Dialogo

CAL-0F1 EI TNC memoriza en la calibracion la desviacién del centro en el
eje principal de un palpador 3D, en esta columna, cuando en el
menu se indica un nimero de hta.

Eje principal de 1a desviacion
media del palpador?

CAL-0F2 El TNC memoriza en la calibraciéon la desviaciéon del centro en el
eje transversal de un palpador 3D, en esta columna, cuando en el
menu se indica un nimero de hta.

Eje auxiliar de la desviacion
media del palpador?

CAL-ANG Si en el menu de calibracién se indica un nimero de herramienta
el TNC memoriza en esta columna, durante la calibracion, el
angulo del cabezal con el que se calibré el palpador 3D.

Angulo del cabezal en la
calibracion?

5.2 Datos de la herramienta
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Editar las tablas de herramientas

La tabla de htas. vélida para la ejecucion del programa se llama
TOOL.T. TOOL.T debe estar memorizada en el directorio TNC:\'y sélo
puede ser editada en un modo de funcionamiento de Maquina. A las
tablas de herramientas para memorizar o aplicar en el test del
programa se les asigna otro nombre cualquiera y la extension .T .

Abrir la tabla de herramientas TOOL.T:

Seleccionar cualquier modo de funcionamiento de "Maquina"

S Seleccionar la tabla de htas.: Pulsar la softkey TABLA
HTAS,

Fijar la softkey EDITAR en "ON"

Abrir cualquier otra tabla de herramientas

Seleccionar el modo de funcionamiento Memorizar/Editar programa

Llamada a la gestion de ficheros

MGT
Visualizar los tipos de ficheros: Pulsar la softkey
SELECC. TIPO
Visualizar ficheros del tipo .T : Pulsar la softkey
MOSTRAR .T

Seleccionar un fichero o introducir el nombre de un
fichero nuevo. Confirmar con la tecla ENT o con la
softkey SELECC.

Cuando se ha abierto una tabla de herramientas para editarla, se puede
desplazar el cursor con las teclas cursoras o mediante softkeys a
cualquier posicién en la tabla. En cualquier posicion se pueden
sobreescribir los valores memorizados e introducir nuevos valores.
Véase la siguiente tabla con funciones de edicién adicionales.

Cuando el TNC no puede visualizar simultdneamente todas las
posiciones en la tabla de herramientas, en la parte superior de la
columna se visualiza el simbolo ">>" o0 bien "<<".

Funciones de edicion para las tablas de Pulsar la
herramientas softkey

Editar tabla de herramientas
éLongitud de herramienta?

Memorizacién
programa

Seleccionar el principio de la tabla

H
=
=1
o
H
o

Seleccionar el final de la tabla =

Seleccionar la pag. anterior de la tabla PAGINA

I

Seleccionar la pag. sig. de la tabla

o
D
@
H
2
5

Buscar el nombre de una hta. en la tabla BUSCAR
NOMBRE
HERRAM.
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5.2 Datos de la herramienta

Funciones de edicion para las tablas de Pulsar la

herramientas softkey

Representar la informacion de la hta. en
columnas o representar la informacién de una FoRMuLAR

hta. en una pagina de la pantalla

Salto al principio de la linea conzeNzo

LINEA

Salto al final de la linea FIveC
LINEAR
—
Copiar el campo marcado copzaR
aeTiAL
Afadir el campo copiado INSERTAR
e To0
Anadir al final de la tabla el nimero de lineas ARADIR
LINERS N
(htas.) programadas AL FINAL
Anadir la linea con el n® de hta. indexado detrés —

de la linea actual. La funcién sélo se puede Lanea
activar si se pueden memorizar varios datos de
correccion para una herramienta (MP7262

distinto de 0). Detras del ultimo indice existente

el TNC afade una copia de los datos de la hta. y
aumenta en 1 el indice. Empleo: p.ej. taladro

escalonado con varias correcciones de longitud.

Borrar la linea (herramienta) actual F—

LINEA

Visualizar/omitir los nimeros de posicion Ne pos.

OCULTAR
Visualizar todas las herramientas / visualizar sélo HERRAN.
las herramientas memorizadas en la tabla de
posiciones

Abandonar la edicion de la tabla de herramientas

Llamar a la gestion de ficheros y seleccionar un fichero de otro tipo,

p.ej. un programa de mecanizado
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Indicaciones sobre tablas de herramientas

A través del pardmetro de maquina 7266.x se determina qué
indicaciones se introducen en una tabla de herramientas y en que
secuencia se ejecutan.

@ En una tabla de herramientas se pueden sobreescribir
columnas o lineas con el contenido de otro fichero.
Condiciones:

Previamente debe existir el fichero de destino
El fichero a copiar sélo puede contener las columnas
(lineas) a sustituir

Las diferentes columnas o lineas se copian con la softkey
REPLACE FIELDS (véase “Copiar ficheros individuales”
en pag.94).

5.2 Datos de la herramienta
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5.2 Datos de la herramienta

Sobreescribir datos de herramienta individuales
desde un PC externo

El software de transmisién de datos TNCremoNT de HEIDENHAIN
ofrece una posibilidad especialmente practica: sobreescribir datos de
cualquier herramienta desde un PC externo (véase “Software para
transmision de datos” en pag.497). Esta aplicacion debe utilizarse si
se calculan datos de la herramienta con un sistema de preajuste
externoy se desea a continuacion trasmitirlos al TNC. Tenga en cuenta
la siguiente forma de proceder:

Copiar la tabla de herramientas TOOL.T en el TNC, p.ej., en TST.T
Arrancar el software de transmisién de datos TNCremoNT en el PC
Establecer la conexion con el TNC

Transmitir al PC la tabla de herramientas copiada TST.T

Con cualquier editor de texto, reducir el fichero TST.T a las lineas y
columnas que deben ser modificadas (ver figura superior derecha).
Tener en cuenta no modificar la linea de cabecera y que los datos
estén en la columna siempre claros. El nimero de herramienta
(columna T) no tiene que ser correlativo

Seleccionar en el TNCremoNT el punto de menu <Extras>y
<TNCcmd> : se inicia TNCcmd

Para transmitir el fichero TST.T al TNC, introducir la siguiente orden
y ejecutar con Return (ver figura del centro a la derecha):
put tst.t tool.t /m

@ Durante la transmisiéon soélo se sobreescribiran los datos
de la herramienta que estén definidos en el fichero (p.€j.,
TST.T). El resto de los datos de herramienta de la tabla
TOOL.T permanecen invariables.
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EEGIN TST .T HMN
T WANE

1

3

[END]

L E
+12.5 +5
GHE S o AL ) o 5

WIN32 Conmand Line Client
8|

Connecting with iTNC53@ <16@.1.186.
Connection established with iTNC53

THC:%\> put tst.t tool.t /m.

for HEIDENHAIN Controls - Uersion: 3.86
23> .
6, NG Softuare 348422 @1
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Memorizacién
prograna

Tabla de posiciones para cambiador de Editar tabla de alojamientos
herramientas ¢Namero de herramienta?

M

i
o ||

@ El constructor de la maquina adapta el alcance de funcién
de la tabla de posiciones a su maquina. jRogamos
consulten el manual de su maquina! o @

o
-

-
b

Para el cambio de herramientas automatico se necesita la tabla de o7 SoRST 234G

posiciones TOOL_P.TCH. EI TNC administra varias tablas de posicion 127% SCNm1

con los nombres de archivo deseados. La tabla de posiciones que se +163.831 Y +39.163 2 +73.353
quiere activar para la ejecucion del programa, se selecciona en un s t5-2804A *+0.000048 *0.000jm——
modo de funcionamiento de ejecucioén de programa a través de la S1 ©.800

REAL PR: 12 TS z|s zse0 F o M5 /8

gestién de ficheros (estado M). Para poder gestionar en una tabla de
posiciones varios almacenes (indexar n® de posicion), se fijan
MP7621.0 a MP7261.3 distinto de 0.

INICIO FIN

v

PAGINA PAGINA RESET

EDITAR
TABLA

orr [[on] puestos

TABLA
HERRAM.

FIN

Edicion de una tabla de posiciones en un modo de
funcionamiento de ejecucion del programa

L
5.2 Datos de la herramienta

S Seleccionar la tabla de htas.: Pulsar la softkey TABLA
. Seleccionar la tabla de posiciones: Pulsar la softkey
TABLA POSIC.

Fijar la softkey EDITAR en ON

EDITAR
oN
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Seleccionar la tabla de posiciones en el modo de funcionamiento
Memorizar/Editar programa

Llamada a la gestiéon de ficheros
MGT

Visualizar los tipos de ficheros: Pulsar la softkey
SELECC. TIPO

Visualizar ficheros del tipo .TCH: Pulsar la softkey TCH
FILES (segunda lista de softkeys)

Seleccionar un fichero o introducir el nombre de un
fichero nuevo. Confirmar con la tecla ENT o con la
softkey SELECC.

5.2 Datos de la herramienta

herramienta especial); si la hta. especial ocupa posiciones delante y detras
de su posicién, deben bloquearse dichas posiciones en la columna L
(estado L)

Abrev. Introducciones Dialogo

P N¢ de posicion de la hta. en el almacén de htas. -

T N® de herramienta Nimero de hta. ?

ST La herramienta es hta. especial (ST: de Special Tool = en inglés, Herramienta especial ?

F Devolver la herramienta siempre a la misma posicion en el almacén (F: de
Fixed = en inglés determinado)

Posicion fija?
Si = ENT / No = NO ENT

L Bloquear la posicién (L: de Locked = en inglés blogueado, véase tambiénla  Posicion bloqueada si
columna ST) = ENT / no = NO ENT

PLC Informacion sobre esta posicion de la herramienta para transmitir al PLC Estado del PLC ?

TNAME Visualizacién del nombre de la hta. en TOOL.T -

DoC Visualizacién del comentario sobre la herramienta de TOOL.T -

PTYP Tipo de hta. La funcién estéa definida por el fabricante de la méquina. Tener  Tipo de herramienta para

en cuenta la documentacion de la maquina

la tabla de posiciones?

PL ... P5 La funcion esté definida por el fabricante de la maquina. Tener en cuenta la
documentacion de la maquina

éValor?

RSV Puesto reservado para almacén de superficie

Reserv. puesto: Si=ENT/
No = NOENT

LOCKED_ABOVE Almacen de superficie: bloquear puesto superior

iBloquear puesto
superior?

LOCKED BELOW Almacén de superficie: bloquear puesto inferior

¢Bloquear puesto
inferior?

LOCKED LEFT Almacén de superficie: bloquear puesto izquierda

¢Bloquear puesto
izquierda?

LOCKED_RIGHT Almacén de superficie: bloquear puesto derecha

iBloquear puesto
derecha?
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. s Pulsar la
Funciones edicion p. tablas de pos. softkey
Seleccionar el principio de la tabla wicto

Seleccionar el final de la tabla

Seleccionar la pag. anterior de la tabla pre

Seleccionar la pag. sig. de la tabla PacING

Anular la tabla de posiciones RESET
rigaTos

Salto al inicio de la linea siguiente —

LINER

5.2 Datos de la herramienta

Anular la columna de nimero de herramienta T CANCELAR
COLUMNA
T

HEIDENHAIN iTNC 530 157 @



5.2 Datos de la herramienta

Llamada a los datos de la herramienta

La llamada a la herramienta TOOL CALL se introduce de la siguiente
forma en el programa de mecanizado:

Seleccionar la llamada a la hta. con la tecla TOOL CALL

TOOL
CALL

Nimero de hta.: Introducir el nUmero o el nombre de
la hta. Antes se definia la hta. en una frase G99 o en la
tabla de htas. EI TNC fija automaticamente el nombre
de la herramienta entre comillas. Los nombres se
refieren a un registro en la tabla de htas. activa
TOOL.T. Para llamar a una hta. con distintos valores
de correccion se introduce en la tabla de hta. el indice
definido detras de un punto decimal

Eje de 1a hta. paralelo X/Y/Z: Introducir el eje de
la hta.

Revoluciones S del cabezal: Introducir directamente
el n® de revoluciones, o dejar que las calcule el TNC
cuando se trabaja con tablas de datos de corte. Para
ello pulsar la softkey CALCULAR AUTOM. F. EI TNC
limita las revoluciones al maximo valor programado
en el parametro de maquina 3515.

Avance F: Introducir directamente el avance, o cuando
se trabaja con tablas de datos de corte, dejar que lo

calcule el TNC. Para ello pulsar la softkey CALCULO
AUTOM. F. EITNC limita el avance, al avance maximo
del "eje mas lento" (determinado en MP1010). F actua
hasta que se programa un nuevo avance en una frase
de posicionamiento o en una frase TOOL CALL

Sobremedida longitud de 1a hta.DL: Valor delta para
la longitud de la hta.

Sobremedida radio de 1a hta.DR: Valor delta para el
radio de la hta.

Sobremedida radio de 1a hta.DR2: Valor delta para el
radio 2 de la hta.

Ejemplo: Llamada a la hta.

Se llama a la herramienta nimero 5 en el eje Z con unas revoluciones
del cabezal de 2500 rpm y un avance de 350 mm/min. Las

sobremedidas para la longitud de la hta. y el radio 2 de la herramienta
son de 0,2 y 0,05 mm, el decremento para el radio de la herramienta

es 1T mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0.2 DR-1

ElD ante Ly R es un valor delta.

158

5 Programacion: Herramientas @



Preseleccion en tablas de herramientas

Cuando se utilizan tablas de herramientas se hace una preseleccién
con una frase G51 para la siguiente herramienta a utilizar. Para ello se
indica el nimero de herramienta o un parametro Q o el nombre de la
herramienta entre comillas.

Cambio de herramienta

@ El cambio de herramienta es una funcién que depende de
la maquina. jRogamos consulten el manual de su
maquina!

Posicion de cambio de herramienta

La posicién de cambio de herramienta deberd poderse alcanzar sin
riesgo de colisién. Con las funciones auxiliares M91 y M92 se puede
alcanzar una posicion fija para el cambio de la hta. Si antes de la
primera llamada a la herramienta se programa T0, el TNC desplaza el
cono de ajuste en el eje del cabezal sobre una posicion
independientemente de la longitud de la herramienta.

Cambio manual de la herramienta
Antes de un cambio manual de la herramienta se para el cabezal y se
desplaza la herramienta sobre la posicién de cambio:

Aproximacion a la posicién para el cambio de la hta.

interrupcién de la ejecucién del programa, véase “Interrupcion del
mecanizado” en pag. 480

Cambiar la herramienta

Continuar la ejecucién del programa, véase “Continuar con la
ejecucion del programa después de una interrupcion” en péag. 482

Cambio automatico de la herramienta

En un cambio de herramienta automatico no se interrumpe la
ejecucion del programa. En una llamada a la herramienta con T, el TNC
cambia la herramienta en el almacén de herramientas.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Datos de la herramienta

Cambio de hta. automatico cuando se sobrepasa el tiempo de
vida: M101

@ M101 es una funcién que depende de la maquina.
jRogamos consulten el manual de su maquina!

Cuando se alcanza el tiempo de vida de la hta. TIME2, el TNC cambia
automaticamente a la hta. gemela. Para ello, se activa al principio del
programa la funcioén auxiliar M101. La activacién de M101 se elimina con
M102.

Se ejecuta el cambio de herramienta automético

después de la siguiente frase NC transcurrido el tiempo de
aplicacion, o

como mas tarde un minuto después de acabar el tiempo de
aplicacion (calculo realizado por elaboracién del potenciometro
100%)

% Transcurrido el tiempo de aplicacion estando activo M120
(Look Ahead), el TNC cambia la herramienta justo detras
de la frase, en la que ha anulado la correccién del radio con
una frase RO,

Entonces el TNC ejecuta tambien un cambio de
herramienta, si justo en el punto temporal del cambio se
ejecuta un ciclo de mecanizado.

El TNC no realiza ningiin cambio automatico de
herramienta mientras se esté ejecutando un programa de
cambio de herramienta.

Condiciones para frases NC standard con correccion de radio
G40, G41, G42

El radio de la herramienta gemela debe ser igual al radio de la
herramienta original. Si no son iguales los radios, el TNC emite un
aviso y no cambia la hta.
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5.3 Correccion de la herramienta

Introduccion

EI TNC corrige la trayectoria segun el valor de correccion para la
longitud de la herramienta en el eje del cabezal y segun el radio de la
herramienta en el plano de mecanizado.

Cuando se realiza el programa de mecanizado directamente en el TNC,
la correccion del radio de la herramienta sélo se activa en el plano de
mecanizado. Para ello el TNC tiene en cuenta hasta un total de cinco
ejes incluidos los ejes giratorios.

Correccion de la longitud de la herramienta

La correccion de la longitud de la herramienta se activa en cuanto se
llama a la herramienta y se desplaza en el eje de de la misma. Se
elimina nada mas llamar a una herramienta con longitud L=0.

Si se elimina con T0 una correccién de longitud con valor
positivo, disminuye la distancia entre la herramienta y la
pieza.

Después de la llamada a una herramienta TOOL CALL se
modifica la trayectoria programada de la hta. en el eje del
cabezal segun la diferencia de longitudes entre la hta.
anterior y la nueva.

En la correccion de la longitud se tienen en cuenta los valores delta de
la frase T asi como los de la tabla de herramientas.

Valor de correccion = L + DLygo caLL + DLtag con

L: Longitud de la herramienta L de la frase G99 o de
la tabla de herramientas
DL to0L cALL: Sobremedida DL para la longitud de una frase T
(no se tiene en cuenta en la visualizacion de
posiciones)
DL 1ppg: Eobremedida DL para la longitud de la tabla de
tas.
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5.3 Correccion de la herramienta

Correccion del radio de la herramienta

La frase del programa para el movimiento de la hta. contiene

RL o RR para una correccion del radio

R+ 0 R—, para una correccioén del radio en un desplazamiento paralelo
al eje

RO, cuando no se quiere realizar ninguna correccion de radio

La correccién de radio actua en cuanto se llama a una herramienta y
se desplaza en el plano de mecanizado con RL o RR.

@5 El TNC elimina la correccién de radio cuando:

se programa una frase de posicionamiento con R0
se sale del contorno con la funcién DEP

se programa un PGM CALL

se selecciona un nuevo programa con PGM MGT

En la correccién de radio se tienen en cuenta valores delta tanto de
una frase TOOL CALL como de una tabla de herramientas:

Valor de correccion = R + DRroo caLL + DRtag con

R: Radio de la herramienta R de la frase TOOL DEF o
de la tabla de herramientas

DR 100 cALL: Sobremedida DR para el radio de una frase T0OL
CALL (no se tiene en cuenta en la visualizacién de
posiciones)

DR TpB: Sobremedida DR para el radio de una tabla de htas.

Tipos de trayectoria sin correccion de radio: RO

El punto central de la herramienta se desplaza en el plano de
mecanizado sobre la trayectoria programada, o bien sobre las
coordenadas programadas.

Empleo: Taladros, posicionamientos previos
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Tipos de trayectoria con correccion de radio: G42 y G41

G42 La herramienta se desplaza por la derecha del contorno
G41 La herramienta se desplaza por la izquierda del contorno

En este caso el centro de la hta. queda separado del contorno a la
distancia del radio de dicha hta. '‘Derecha" e "izquierda" indican la
posicién de la hta. respecto a la pieza segun el sentido de
desplazamiento. Véase las figuras de la derecha.

@ Entre dos frases de programa con diferente correccién de
radio G42 y G41, debe programarse por lo menos una frase
sin correccién de radio (es decir con G40).

La correccién de radio esta activada hasta la préxima frase
en que se varie dicha correccion y desde la frase en la cual
se programa por primera vez.

También se puede activar la correccion del radio para los
ejes auxiliares del plano de mecanizado. Los ejes
auxiliares deben programarse también en las siguientes
frases, ya que de lo contrario el TNC realiza de nuevo la
correccion de radio en el eje principal.

En la primera frase con correccion de radio G42/6G41 vy al
cancelar dicha correccién con G40, el TNC posiciona la
herramienta siempre perpendicularmente sobre el punto
de arranque o el punto final. La herramienta se posiciona
delante del primer punto del contorno o detras del tltimo
punto del contorno para no dafnar al mismo.

Introduccion de la correccion de radio
La correccion de radio se programa en una frase GO1:

Desplazamiento de la hta. por la izquierda del
G4l contorno programado: Seleccionar la funcién G41, o
Movimiento de la herramienta a la derecha del
G42 contorno programado: seleccionar funciéon G42, o
m Desplazamiento de la hta. sin correccién de radio o
eliminar la correccién: Seleccionar la funcién G40

Finalizar la frase: Pulsar la tecla END

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.3 Correccion de la herramienta

Correccion del radio: Mecanizado de esquinas

Esquinas exteriores:

Cuando se ha programado una correccion de radio, el TNC desplaza
la herramienta en las esquinas exteriores o bien sobre un circulo de
transicién o sobre un Spline (seleccién mediante MP7680). Se es
preciso el TNC reduce el avance en las esquinas exteriores, por
ejemplo, cuando se efectuan grandes cambios de direccién.

Esquinas interiores:

En las esquinas interiores el TNC calcula el punto de interseccion de
las trayectorias realizadas segun el punto central de la hta.
desplazandose con correccién. Desde dicho punto la herramienta se
desplaza a lo largo de la trayectoria del contorno. De esta forma no
se dafa la pieza en las esquinas interiores. De ahi que para un
contorno determinado no se pueda seleccionar cualquier radio de
herramienta.

sobre el punto de la esquina del contorno, ya que de lo

@:5 No situar el punto inicial o final en un mecanizado interior
contrario se dafna dicho contorno.

Mecanizado de esquinas sin correccion de radio
La funcién auxiliar M90 influye en la trayectoria de la herramienta sin

correccion de radio y en el avance en los puntos de interseccion.Véase

“Mecanizado de esquinas: M90" en pag.209
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5.4 Peripheral Milling: Correccion
de radio 3D con orientacion de
la hta.

Aplicacion

En el Peripheral Milling el TNC desplaza la hta. perpendicularmente a
la direccién del movimiento y a la direccién de la hta. segun la suma
de los valores delta DR(tabla de htas. y frase T). La direccion de la
correcciéon se determina con la correccion de radio G41/642 (véase la
figura arriba a la decha, direccién de movimiento Y+).

Para que el TNC pueda alcanzar la orientacion de la hta. indicada, debe
activarse la funcién M128 (véase “Mantener la posicion del extremo de
la herramienta durante el posicionamiento de los ejes basculantes
(TCPM): M128 (opcion de software 2)” en pdg.228) y a continuacion la
correccion del radio de la hta. EI TNC posiciona los ejes giratorios de la
maquina automaticamente, de tal manera que la herramienta alcance
la orientacién indicada con la correccién activa.

% Esta funcion sélo es posible en maquinas, en las que sean
definibles angulos espaciales para la configuracién de los
ejes basculantes. Rogamos consulten el manual de su
maquina.

EI TNC no puede posicionar automaticamente los ejes
giratorios en todas las méquinas. Rogamos consulten el
manual de su maquina.

ql—% iPeligro de colision!

En maqguinas cuyos ejes giratorios tienen un margen de
desplazamiento limitado, pueden aparecer movimientos
en los posicionamientos automaticos, que precisen por
ejemplo, un giro de 180° de la mesa. Rogamos presten
atencion al peligro de colision del cabezal con la pieza o
con el medio de sujecion.

La orientacién de la hta. se puede definir en una frase GO1 tal como se
describe a continuacion.

Ejemplo: Definicion de la orientacion de la hta. con M128 y
coordenadas de los ejes giratorios

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 GO1 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *
N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *
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Posicionamiento previo
Activar M128
Activar la correccién de radio

Poner en marcha el eje giratorio (orientacion de la
hta.)
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5.5 Trabajar con tablas de datos de corte

5.5 Trabajar con tablas de datos de
corte

Indicacion

@ El constructor de la maquina prepara el TNC para trabajar
con tablas de datos de corte.

Dado el caso de que su méaquina no disponga de todos los
ciclos y funciones que se describen aqui. Rogamos
consulten el manual de su maquina.

Posibles aplicaciones

Mediante las tablas de datos de corte en las cuales se determina
cualquier combinacion del material de la pieza y de la hta., el TNC
puede calcular de la velocidad media V¢ y el avance del diente fy las
revoluciones S del cabezal y el avance F en la trayectoria. Para poder
realizar el célculo, hay que determinar en el programa el material de la
pieza y en una tabla de herramientas las distintas caracteristicas
especificas de la herramienta.

% Antes de que el TNC calcule los datos de corte
automaticamente, deberéa estar activada la tabla de
herramientas en el funcionamiento Test del programa
(estado S), de forma que el TNC pueda obtener los datos
especificos de la herramienta.

DATEI: TOOL.T MM
R CUT. TYP  TMAT CDT

4 MILL HSS PRO1

rON=OH
+
o

DATEI: 'PRO1.CDT
NR WMAT TMAT Vel F1

ST65 HSS 40 0.06

HPON=O

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4.
5 TOOL CALL 2 Z'S1273 F305

. s Pulsar la
Funciones de edicion p. tablas de datos de corte softkey
Anadir una linea INSERTAR

LINER

Borrar una linea B0RRAR

LINER

Seleccionar el principio de la sig. linea S—

LINER

Buscar una tabla usrr.
Copiar el campo destacado (22 caratula de softkeys) corzee
Anadir el campo copiado (22 caratula de softkeys) mseRre
Editar el formato de tablas (22 linea de softkeys) eotren

FORMATO
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Tabla para materiales de pieza

Los materiales de la pieza se definen en la tabla WMAT.TAB (véase la

figura arriba derecha). Normalmente WMAT.TAB esta memorizada en rncoes [Editar tabla programas
el directorio TNC:\'y puede contener todos los nombres de materiales ¢Nombre?

que se desee. El nombre del material puede tener un maximo de 32

M
signos (también espacios libres). Cuando se determina en el programa o Werkz.-stah1 1.2518 L?
el material de la pieza, el TNC muestra el contenido de la columna H SOom e .
NOMBRE (véase el siguiente apartado). 3 Be5a0 e \!)
5 BE500 Crrmenn. e
% Si se modifica la tabla standard de materiales, debera SO ¢ ‘
. H . . 8 21 MnCr S Werkz.-Stahl 1.2162
copiarse esta en otro directorio. De lo contrario, en caso 0 BeDpa  Srrn oo
de una actualizacion de software (update) se 5 BEohE Corernaes
sobreescriben sus modificaciones con los datos standard 0 SEom mEternacrm
de HEIDENHAIN. Definir el camino de busqueda en el e e e
arc_hivo TNC.SYS. con Iq contrasena WMAT= (véase 1 e imme s mitreto 1 ceer ozacNosts
“Fichero de configuracién TNC.SYS" en péag. 172). | 30 CIAING 7 Nitrier-stanl 1.es50 [

INICIO INSERTAR BORRAR

LINEA LINER

SIGUIENTE
LINER

Para evitar la pérdida de datos, debera guardarse
regularmente el fichero WMAT.TAB.

ORDER

v

FIN ‘ PAGINA PAGINA

Determinar el material de la pieza en el programa NC

En el programa NC se selecciona el material de la tabla WMAT.TAB,
mediante la softkey WMAT:

Visualizar la caratula de softkeys con funciones
Rer especiales
Programacion del material de la pieza: Pulsa la softkey
WMAT en el modo de funcionamiento Memorizar/
Editar pgm.
ieco. Visualizar la tabla WMAT.TAB: Pulsar la softkey
SELECC. VENTANA, el TNC muestra en una ventana

superpuesta los material memorizados en
WMAT.TAB

Seleccionar el material de la pieza: Desplazar el cursor
al material deseado y confirmar con ENT. EI TNC
acepta el material en la frase WMAT

Finalizar el dialogo: Pulsar la tecla END

% Si se modifica la frase WMAT en un programa, el TNC
emite un aviso de error. Comprueben si en la frase TOOL
CALL siguen siendo vélidos los datos de corte
memorizados.
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5.5 Trabajar con tablas de datos de corte

Tabla para el material de corte de la hta.

Los materiales de corte de la herramienta se definen en la tabla
TMAT.TAB. Normalmente TMAT.TAB estd memorizada en el
directorio TNC:\y puede contener todos los nombres de materiales de
corte que se desee (véase fig. arriba dcha.). El nombre del material de
corte puede tener un maximo de 16 signos (también espacios libres).
Cuando Vd. determina el material de corte de la hta. en la tabla de htas.
TOOL.T, el TNC muestra el contenido de la columna NOMBRE.

% Si se modifica la tabla standard de materiales, debera
copiarse esta en otro directorio. De lo contrario, en caso
de una actualizacién de software (update) se
sobreescriben sus modificaciones con los datos standard
de HEIDENHAIN. Definir el camino de busqueda en el
archivo TNC.SYS con la contrasefia TMAT= (véase
“Fichero de configuracién TNC.SYS"” en péag. 172).

Para evitar la pérdida de datos, debera guardarse
regularmente el fichero TMAT.TAB.

Tabla para los datos de corte

Las combinaciones del material de la pieza y de la hta. con los
correspondientes datos de corte se definen en una tabla con la
extension .CDT (del inglés cutting data file: Tabla de datos de corte;
véase la figura central a la derecha). Vd. puede configurar libremente
los registros en la tabla de los datos de corte. Ademas de las columnas
imprescindibles N, WMAT y TMAT, el TNC puede gestionar hasta
cuatro velocidades de corte (Vi )/combinaciones de avance (F).

En el indice TNC:\ se encuentra almacenada la tabla de interface
estdndar FRAES_2.CDT. FRAES_2.CDT se puede editar y completar
libremente o afadir todas las tablas de datos de corte que se quiera.

@. Si se modifica la tabla standard de los datos de corte,
debera copiarse esta en otro directorio. De lo contrario, en
caso de una actualizacion de software (update) se
sobreescriben sus modificaciones con los datos standard
de HEIDENHAIN (véase “Fichero de configuracién
TNC.SYS" en pég. 172).

Todas las tablas con los datos de corte deben
memorizarse en el mismo directorio. Si el directorio no es
el directorio standard TNC:\, deberd introducirse en el
fichero TNC.SYS después del cddigo PCDT=, el camino
de busqueda en el cual estdn memorizadas sus tablas con
los datos de corte.

Para evitar la pérdida de datos, debera guardarse
regularmente la tabla con los datos de corte.
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Funcionam.
manual

Editar tabla programas

éNombre?
" B
[ HM beschichtet E
1 He-P25 HM beschichtet —
2 He-Pas HM beschichtet 5
s s ‘
4 HSSE-CoS HSS + Kobalt )
s HSSE-Cos HSS + Kobalt
5 HSSE-Co8-TiN HSS + Kobalt T
7 HSSE/TiCN  TiCN-beschichtet +"L
e HSSE/TiN TiN-beschichtet
9 HT-P15 cermet
10 HT-M15 cermet
1 HU-K15 HM unbeschichtet
12 HU-K25 HM unbeschichtet
13 HU-P25 HM unbeschichtet
14 HU-P35 HM unbeschichtet
15 Hartmetsll  Vollhartmetall
tENDI
DIAGNOSIS
[ =
HE GEX0 (IR ScIe INSERTAR BORRAR | SIGUIENTE oRoER
LINER LINER LINER
Funcionan. Editar tabla programas
éMaterial pieza?
-
° TN HSSE /T iN ae 0,016 S5 o,020
1 st 33-1 HSSE/TicN a0 2,016 55 @020
2z St 33-1 He-P25 100 0,200 130 0,250 5
3 st 37-2 HSSE-Cos 20 0,025 45 @,030
s st 37-2 He-PZS 100 @,200 130 @,250
3 st se-z HSSE/TiN a0 0,016 55 0,020 T
? st s0-2 HSSE/TiCN a0 0,016 55 0,020 +"L
s st se-z He-P25 100 0,200 130 0,250

El St 60-2
10 St 60-2
11 St 60-2
12 c1s
13 c1s
14 c1s
15 cas
16 cas
17 cas
18 c se

18 c se

HSSE/TiN
HSSE/TiCN
HC-P25
HSSE-CoS
HSSE/TiCN
HC-P3S
HSSE/TiN
HSSE/TiCN
HC-P35
HSSE/TiN
HSSE/TiCN

40
a0
100
20
26
70
26
28
70
26
28

2,018
2,016
°,200
0,040
°,040
0,040
°,040
°,040
°,040
0,040
©-040

s5
55
130
as
35
100
35
35
100
35
35

0,020
0,020
0,250
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050
0,050

INICIO

FIN ‘

PAGINA

PAGINA

INSERTAR
LINER

BORRAR
LINER

SIGUIENTE

LINER

L

DIAGNOSIS

ORDER
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Creacion de una tabla de datos de corte nueva
Seleccionar el modo de funcionamiento Memorizar/Editar programa
Seleccionar la gestién de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT

Seleccionar el directorio en el cual deben estar memorizadas las
tablas con los datos de corte (standard: TNC:\)

Introducir cualquier nombre de fichero y tipo de fichero .CDT,
confirmar con la tecla ENT

EI'TNC abre una tabla de datos de formato estdndar o muestra en la
mitad derecha de la pantalla diferentes formatos de tabla (segun la
maquina), las cuales se diferencian en el nimero de combinaciones
de velocidad de corte/avance. Desplazar en este caso el cursor con
las teclas cursoras sobre el formato de tabla deseado y confirmar
con la tecla ENT. ElI TNC elabora una nueva tabla de materiales de
corte vacia

Indicaciones precisas en la tabla de htas.

Radio de la hta. - columna R (DR)
Numero de dientes (sélo en htas. de fresado) - columna CUT.
Tipo de columna - columna TYP

El tipo de herramienta influye en el calculo del avance en la
trayectoria:

Herramientas de fresado: F =S - f; - z

Todas las demads herramientas: F = S - f

S: Velocidad del cabezal

fz: Avance por diente

fy: Avance por giro

z: Numero de dientes

Material de corte de la hta. - columna TMAT

Nombre de la tabla con los datos de corte que se emplean para esta
hta. - columna CDT

5.5 Trabajar con tablas de datos de corte

El tipo de hta., el material de corte de la misma y el nombre de la
tabla con los datos de corte se selecciona en la tabla de
herramientas mediante softkey (véase “Tabla de htas.: Datos de la
hta. para el célculo automatico de revoluciones / avance” en pég.
149).
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5.5 Trabajar con tablas de datos de corte

Procedimiento para trabajar con el calculo
automatico de revoluciones/avance

1 Sino se haintroducido aun: Introducir el material de la pieza en el
fichero WMAT.TAB

2 Sinose haintroducido aun: Introducir el material de corte de la hta.
en el fichero TMAT.TAB

3 Sinose haintroducido aun: Introducir en la tabla de htas. todos los
datos especificos de la hta. precisos para el célculo de los datos de
corte:

Radio de la herramienta
NuUmero de dientes
Tipo de hta.
Material de la herramienta
Tabla con los datos de corte correspondiente a la hta.
4 Sino se haintroducido aun: Introducir los datos de corte en
cualquier tabla de datos de corte (ficheros CDT)

5 Modo de funcionamiento Test: Activar la tabla de herramientas de
la cual el TNC debe sacar los datos especificos de la herramienta
(estado S)

6 En el programa NC: Determinar mediante la softkey WMAT el
material de la pieza

7 En el programa NC: En una frase TOOL CALL célcular
automaticamente mediante softkey el n® de revoluciones y el
avance

Modificar la estructura de la tabla

Las tablas de datos de corte son para el TNC "tablas de libre REEET. Editar tabla
R . . e, manual .
definicion". Se puede modificar la forma de las tablas de libre definicién ¢ Nombre del campo 7
con el editor de estructuracion. "o
o C 16 @ uorkpiece material? —
L, . . , 1 TMAT c 16 o Tool material?
@. EITNC puede procesar un maximo de 200 signos por linea Z vl W73 Cutting seeed Verr g ‘
. . 3 F1 N ? 3 Feed rate Fz1?
y un maximo de 30 columnas. 4 vez N 7 3 Cutting speed Ucz? L)
5 F2 N ? 3 Feed rate Fz2?
. . _ . [END1 T -
Cuando en una tabla ya existente se quiere afadir e

posteriormente una columna, el TNC no desplaza
automaticamente los valores ya registrados.

Llamada al editor de estructuracion

Pulsar la softkey EDITAR FORMATO (2¢ nivel de softkeys). EI TNC
abre la ventana del editor (véase la fig. de la dcha.), en la cual se
representa la estructura de la tabla "girada en 90°". Una linea en la
ventana del editor define una columna en la tabla correspondiente.
Véase en la siguiente tabla el significado del comando de
estructuracion (registro en la linea superior).

DIAGNOSIS

INICIO FIN

'

PAGINA PAGINA

INSERTAR
LINEA

BORRAR
LINEA

SIGUIENTE
LINEA

BN
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Finalizar la edicion de la estructuracion

Pulsar la tecla END. EI TNC convierte los datos memorizados en la
tabla en un nuevo formato. Los elementos que el TNC no puede
convertir en la nueva estructura, se caracterizan con # (p.ej. si se ha
reducido la anchura de las columnas).

Comando de
estructuracion

Significado

NQ

Numero de columnas

NOMBRE Titulo de la columna

TIPO N: Introduccién numérica
C: Introduccién alfanumérica

WIDTH Anchura de la columna. En el tipo N poner signo,
coma y decimales

DEC Cantidad de lugares decimales (méx. 4, sélo en
el tipo N)

INGLES Didlogos dependientes del idioma hata (max 32

hasta caracteres)

HUNGARO
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5.5 Trabajar con tablas de datos de corte

Transmision de datos de tablas con los
datos de corte

Si se emite un fichero del tipo .TAB o .CDT a través de una conexion
de datos externa, el TNC también memoriza la definicion de la
estructura de la tabla. La definicién de la estructura comienza con la
linea #STRUCTBEGIN vy finaliza con la linea #STRUCTEND. Véase en
la tabla "comando estructura" el significado de los distintos cédigos
(véase “Modificar la estructura de la tabla” en pag. 170). Detras de
#STRUCTEND, el TNC memoriza en contenido real de la tabla.

Fichero de configuracion TNC.SYS

El fichero de configuracion TNC.SYS se emplea cuando sus tablas con
los datos de corte no estdan memorizadas en el directorio standard
TNC:\. Después se determina en TNC.SYS el camino de busqueda en
el cual estdn memorizadas sus tablas con los datos de corte.

@ El fichero TNC.SYS debe estar memorizado en el
directorio raiz TNC:\.

Registros en TNC.SYS Significado

WMAT= Camino de busqueda para la tabla de
materiales
TMAT= Camino de busqueda para la tabla de

materiales de corte

PCDT= Camino de busqueda para las tablas
con los datos de corte

Ejemplo de TNC.SYS
WMAT=TNC:\CUTTAB\WMAT_GB.TAB
TMAT=TNC: \CUTTAB\TMAT_GB .TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\
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6.1 Mov

6.1 Movimientos de la herramienta

Funciones de trayectoria

El contorno de una pieza se compone normalmente de varios
elementos de contorno como rectas y arcos de circulo. Con las
funciones de trayectoria se programan los movimientos de la
herramienta para rectas y arcos de circulo.

Funciones auxiliares M

Con las funciones auxiliares del TNC se controla

la ejecucion del programa, p.ej. una interrupcion de la ejecucion del
pgm

las funciones de la maquina como p.ej. la conexién y desconexion
del giro del cabezal y del refrigerante

el comportamiento de la herramienta en la trayectoria

Subprogramas y repeticiones parciales de un
programa

Los pasos de mecanizado que se repiten, sélo se introducen una vez
como subprogramas o repeticiones parciales de un programa. Si se
quiere ejecutar una parte del programa soélo bajo determinadas
condiciones, dichos pasos de mecanizado también se determinan en
un subprograma. Ademads un programa de mecanizado puede llamar a
otro programa y ejecutarlo.

La programacion con subprogramas y repeticiones parciales de un
programa se describe en el capitulo 9.

Programacion con parametros Q

En el programa de mecanizado se sustituyen los valores numéricos
por parametros Q. A un pardmetro Q se le asigna un valor numérico
en otra posicion. Con pardmetros Q se pueden programar funciones
matematicas, que controlen la ejecucion del programa o describan un
contorno.

Ademés con la ayuda de la programacién de pardmetros Q también se
pueden realizar mediciones durante la ejecucion del programa con un
palpador 3D.

La programacion con pardmetros Q se describe en el capitulo 10.
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6.2 Nociones basicas sobre los
tipos de trayectoria

Programacion del movimiento de la hta. en el
mecanizado

Cuando se elabora un programa de mecanizado, se programan
sucesivamente las funciones para las diferentes trayectorias del
contorno de la pieza. Para ello se introducen las coordenadas de los
puntos finales de los elementos del contorno indicadas en el plano.
Con la indicacién de las coordenadas, los datos de la herramienta y la

correccién de radio, el TNC calcula el recorrido real de la herramienta.

EI TNC desplaza simultdneamente todos los ejes de la maquina
programados en la frase del programa segun un tipo de trayectoria.

Movimientos paralelos a los ejes de la maquina
La frase del programa contiene la indicacion de las coordenadas: El
TNC desplaza la hta. paralela a los ejes de la maquina programados.

Segun el tipo de maquina, en la ejecucion se desplaza o bien la
herramienta o la mesa de la méaquina con la pieza fijada. La
programacion de trayectorias se realiza como si fuese la herramienta
la que se desplaza.

Ejemplo:

N50 GOO X+100 *

N50 Numero de frase
GO0 Funcién "Recta en marcha rapida’
X+100 Coordenadas del punto final

La herramienta mantiene las coordenadas de Yy Z y se desplaza a la
posicion X=100. Véase imagen de arriba a la derecha.

Movimientos en los planos principales

La frase del programa contiene las indicaciones de las coordenadas: El
TNC desplaza la herramienta en el plano programado.

Ejemplo:

N50 GOO X+70 Y+50 *

La herramienta mantiene las coordenadas de Z y se desplaza en el
plano XY a la posicion X=70, Y=50.

Movimiento tridimensional

La frase del programa contiene tres indicaciones de coordenadas: El
TNC desplaza la herramienta en el espacio a la posiciéon programada.

Ejemplo:

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *
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6.2 Nociones b

Introduccion de mas de tres coordenadas

El TNC puede controlar hasta 5 ejes simultdneamente. En un
mecanizado con 5 ejes se mueven por ejemplo, 3 ejes lineales y 2
giratorios simultaneamente.

El programa para un mecanizado de este tipo se genera normalmente
en un sistema CAD y no se puede elaborar en la maquina.

Ejemplo:

N GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

@. El TNC no puede representar graficamente un
movimiento de mas de 3 ejes.

Circulos y arcos de circulo

En los movimientos circulares, el TNC desplaza simultdneamente dos
ejes de la maquina: La herramienta se desplaza respecto a la pieza
segln una trayectoria circular. Para los movimientos circulares se
puede introducir el punto central de un circulo.

Con las trayectorias de arcos de circulo se programan circulos en los
planos principales: El plano principal se define en la llamada a la hta.,
determinando el eje del cabezal:

Eje de la et Punto central
herramienta Rlansprncip e del circulo
Z (G17) XY, también l,J
uv, Xv, Uy
Y (G18) ZX, también K, I
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, también J, K
VW, YW, VZ

% Los circulos que no son paralelos al plano principal, se
programan con la funcién “Inclinacién del plano de
mecanizado" (véase “PLANO INCLINADO DE
MECANIZADO (ciclo G80, opcién de software 1) en pag.
404) o con parédmetros Q (véase “Principio de
funcionamiento y resumen de funciones” en pag. 434).

Sentido de giro de los movimientos circulares

Para los movimientos circulares no tangentes a otros
elementos del contorno se introduce el sentido de giro a través de las
siguientes funciones:

Giro en sentido horario: G02/G12
Giro en sentido antihorario: GO3/G13

176

YA

Y

6 Programacioén: Programar contornos @



Correccion del radio

La correccion de radio debe estar en la frase en la cual se realiza la
aproximacion al primer tramo del contorno. La correcciéon de radio no
puede empezar en una frase con una trayectoria circular. Debera
programarse antes en una frase lineal (véase “Movimientos de
trayectoria - Coordenadas cartesianas” en pag. 182).

Posicionamiento previo

Al principio de un programa de mecanizado la herramienta se
posiciona de forma que no se dafe la herramienta o la pieza.
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da del contorno

imacion y sal

6.3 Aprox

6.3 Aproximacion y salida del
contorno

Punto inicial y punto final

La herramienta se desplaza desde el punto inicial al primer punto del
contorno. Condiciones que debe cumplir el punto inicial:

Ser programado sin correccion de radio

Que la herramienta se pueda aproximar sin colisionar

Que esté proximo al primer punto del contorno

Ejemplo

Figura arriba a la derecha: Si se determina el punto de partida en el
margen gris oscuro, el contorno se dafna al aproximarse la hta. al
primer punto del contorno.

Primer punto del contorno

Para el desplazamiento de la hta. al primer punto del contorno se
programa una correccion de radio.

Aproximacion al punto de partida en el eje del cabezal

Al desplazar el punto inicial la herramienta debe desplazarse en el eje
del cabezal a la profundidad de trabajo. En caso de peligro de colisién
se realiza la aproximacién al punto de partida en el eje del cabezal. Y ‘

Ejemplo de frases NC

N30 GOO G40 X+20 Y+30 *
N40 Z-10 *

@\E -
G41 X
"G
£
& ! e !
b ?’f
- | Vo5
V& 4l //,
¥ i
ol 2
- Y
X

@)
§
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Punto final
Condiciones para seleccionar el punto final:

= Que la herramienta se pueda aproximar sin colisionar

= Que esté proximo al primer punto del contorno

m Evitar danar el contorno: El punto de partida éptimo se encuentra en
la prolongacion de la trayectoria de la herramienta para el
mecanizado del ultimo elemento del contorno.

Ejemplo

Figura en el centro a la derecha: Si se determina el punto final en el
margen gris oscuro, se dafa el contorno al aproximarse la hta. al punto
final.

Salida del punto final en el eje de la hta.:

Para salir en el punto final, se programa el eje de la herramienta por
separado. Véase fig. a la dcha. en el centro.

Ejemplo de frases NC
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6.3 Aprox

Punto inicial y punto final comunes

Para un punto inicial y un punto final comunes, no se programa la
correccion de radio.

Evitar dafnar el contorno: El punto de partida 6ptimo se encuentra entre
las prolongaciones de la trayectoria de la herramienta para el
mecanizado del primer elemento del contorno.

Ejemplo

Figura arriba a la derecha: Si se determina el punto final en el margen
rayado, al aproximarse la hta. al punto final se dana el contorno.

Entrada y salida tangenciales

Con G26 (fig. centro dcha.) se puede realizar una aproximacion
tangencial a la pieza y con G27 (fig. abajo dcha.) salir tangencialmente
de la misma. De esta forma se evitan marcas en la pieza.

Punto inicial y punto final

El punto inicial y el punto final se encuentran cerca del primer o ultimo
punto del contorno fuera de la pieza y se programan sin correcciéon de
radio.

Aproximacion
Introducir G26 después de la frase en la que se ha programado el

primer punto del contorno: Esta es la primera frase con correccién
de radio G41/6G42

Salida

Introducir G27 después de la frase en la que se ha programado el
ultimo punto del contorno: Esta es la Ultima frase con correccién de
radio G41/G42

@ Se debe seleccionar el radio para 626 y G27 de tal forma,
que el TNC pueda ejecutar la trayectoria circular entre el
punto inicial y el primero punto del contorno asi como
entre el Ultimo punto del contorno y el punto final.
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Ejemplo de frases NC

\ilida del contorno

HEIDENHAIN iTNC 530

Punto de partida
Primer punto del contorno
Aproximacion tangencial con radio R = 5 mm

Ultimo punto del contorno
Salida tangencial con radio R = 5 mm

Punto final
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lanas

6.4 Movimientos de trayectoria -
Coordenadas cartesianas

Resumen de las funciones de trayectoria

- Coordenadas cartes

1a

tos de trayector

imien

6.4 Mov

Movimiento de la hta. Funcion Introducciones precisas

Recta con un avance GO0 Coordenadas del punto final de la recta

Recta en marcha répida G01

Chaflan entre dos rectas G24 Longitud del chaflan R

- I,JK Coordenadas del punto central del circulo
Trayectoria circular en sentido horario G02 Coordenadas del punto final del circulo con centro
Trayectoria circular en sentido antihorario GO3 en I, J, Ko radio del circulo adicional R
Trayectoria circular en relacién a la direccion de giro G05 Coordennadas del punto final del circulo y radio R del
activada circulo

Trayectoria circular tangente al tramo anterior del G06 Coordenadas del punto final del circulo

contorno

Trayectoria circular tangente al tramo anterior y G25 Radio de la esquina R

posterior del contorno
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Recta en marcha rapida GO0
Recta con avance GO1F. ..
EI TNC desplaza la herramienta sobre una recta desde su posicién

actual hasta el punto final de la misma. El punto de partida es el punto
final de la frase anterior.

Programacion

1 Coordenadas del pto. final de la recta

Si es preciso:
Correccion de radio G40/G41/G42

Avance F
Funcion auxiliar M

Ejemplo de frases NC

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Aceptar la posicion real
Con la funcién adoptar posicion real es posible adoptar cualquier
posicion del eje en una frase:
Desplazar la herramienta en el modo de funcionamiento manual a la
posicién que se quiere aceptar
Cambiar la visualizacion de la pantalla a Memorizar/Editar programa

Seleccionar la frase del programa en la cual se quiere aceptar una
posicién del eje

Seleccionar la funcién aceptar posicion real: el TNC
visualiza las posiciones de los ejes en la funcion de
softkey.

e Seleccionar eje, por ej. X: el TNC escribe la posicién
x actual del eje seleccionado en el campo de entrada
activo
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Anadir un chaflan entre dos rectas
Las esquinas del contorno generadas por la intersecciéon de dos
rectas, se pueden recortar con un chaflan

En las frases lineales antes y después de la frase G24, se programan
las dos coordenadas del plano en el que se ejecuta el chaflan

La correccién de radio debe ser la misma antes y después de la frase
G24

El chaflan debe poder realizarse con la herramienta actual
Programacion

24 Seccion del chaflan: Longitud del chaflan

Si es preciso:
Avance F(actUa sélo en una frase G24)

Ejemplo de frases NC

N70 GOl G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

% El contorno no puede empezar con una frase G24.
El chaflan sélo se ejecuta en el plano de mecanizado.

El punto de la esquina cortado por el chaflan no es parte
del contorno.

El avance programado en una frase G24 sélo actua en
dicha frase G24. Después vuelve a ser valido el avance
programado antes de la frase G24.
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Redondeo de esquinas G25

La funcion G25 redondea las esquinas del contorno.

La herramienta se desplaza segun una trayectoria circular, que se une
tangencialmente tanto a la trayectoria anterior del contorno como a la

posterior.

El radio de redondeo debe poder realizarse con la herramienta llamada.

Programacion

25 Radio de redondeo: Radio del arco

Si es preciso:
Avance F(actUa soélo en una frase G25)

Ejemplo de frases NC

N50 GO1 G41 X+10 Y+40 F300 M3 *
N60 X+40 Y+25 *

N70 G625 R5 F100 *

N80 X+10 Y+5 *

% Las trayectorias anterior y posterior del contorno deben
contener las dos coordenadas del plano en el cual se
ejecuta el redondeo de esquinas. Cuando se mecaniza el
contorno sin correccién del radio de la hta., deben

programarse ambas coordenadas del plano de
mecanizado.

El punto de la esquina no se mecaniza.

El avance programado en una frase G25 solo actla en
dicha frase G25. Después vuelve a ser valido el avance

programado antes de la frase G25.

Una frase G625 se puede utilizar también para la

aproximacion suave sobre el contorno, véase “Entrada y

salida tangenciales” en pag. 180.
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Punto central del circulo |, J

El punto central del circulo se fija para las trayectorias circulares, que
se programan con las funciones G02, GO3 o G05. Para ello

se introducen las coordenadas cartesianas del punto central del
circulo o

adoptar la Ultima posicién programada con G29 o

adoptar las coordenadas mediante la funcion posicion real

Programacion

@ Introducir las coordenadas para el punto central del
circulo o

para aceptar la Ultima posicién programada: introducir
G29

Ejemplo de frases NC
N50 I+25 J+25 *

(0]

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Las lineas N10 y N20 del programa no se refieren a la figura.

Validez

El punto central del circulo queda determinado hasta que se programa
un nuevo punto central del circulo. También se puede determinar un
punto central del circulo para los ejes auxiliares U, V' y W.

Introducir el punto central del circulo I, J en coordenadas
incrementales

Una coordenada introducida en incremental en el punto central del
circulo se refiere siempre a la Ultima posicién programada de la
herramienta.

@ Con Iy J se indica una posicion como centro del circulo:
La herramienta no se desplaza a dicha posicion.

El centro del circulo es a la vez polo de las coordenadas
polares.

Cuando se quieren definir ejes paralelos como polo, se
pulsa primero la tecla I (J3) en el teclado ASCIl y a
continuacién la tecla naranja del eje del correspondiente
eje paralelo.
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Trayectoria circular G02/G03/G05 alrededor del
punto central del circulo |, J

Antes de programar la trayectoria circular, hay que determinar el punto
central del circulo I, J. La Ultima posicién programada de la

herramienta antes de la trayectoria circular es el punto de partida de
dicha trayectoria.

Sentido
En sentido horario: G02

En sentido antihorario: G03

Sin entrada de direccién de giro: G05. EI TNC realiza el recorrido por
la trayectoria circular con la Ultima direccién de giro programada

Programacion
Desplazar la hta. sobre el pto. de partida de la trayectoria circular

@ { J Introducir las coordenadas del punto final del circulo

3 Introducir las coordenadas del punto final del arco del
circulo

Si es preciso:
Avance F

Funcion auxiliar M

Ejemplo de frases NC

N50 I+25 J+25 *
N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Circulo completo

Para el punto final se programan las mismas coordenadas que para el
punto de partida.

% El punto de partida y el punto final deben estar en la
misma trayectoria circular.

Tolerancia de introduccion: hasta 0,016 mm (se
selecciona mediante MP7431)
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Trayect. circular G02/G03/G05 con radio
determinado

La herramienta se desplaza segun una trayectoria circular con radio R.

Sentido
En sentido horario: G02

En sentido antihorario: G03

Sin entrada de direccién de giro: G05. EI TNC realiza el recorrido por
la trayectoria circular con la ultima direccién de giro programada

Programacion

3 Introducir las coordenadas del punto final del arco del
circulo
Radio R
Atencion: jEl signo determina el tamano del arco del
circulo!

Si es preciso:
Avance F

Funcién auxiliar M
Circulo completo
Para un circulo completo se programan dos frases CR sucesivas:

El punto final de la primera mitad del circulo es el pto. de partida del
segundo. El punto final de la segunda mitad del circulo es el punto de
partida del primero.
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Angulo central CCA y radio del arco de circulo R

El punto de partida y el punto final del contorno se pueden unir entre
si mediante arcos de circulo diferentes con el mismo radio:

Arcos de circulo méas pequenos: CCA<180°
El radio tiene signo positivo R>0

Arcos de circulo mayores: CCA>180°
El radio tiene signo negativo R<0

Mediante el sentido de giro se determina si el arco de circulo esta
curvado hacia fuera (convexo) o hacia dentro (céncavo):

Convexo: Sentido de giro 602 (con correccion de radio G41)
Céncavo: Sentido de giro G03 (con correccion de radio G41)

Ejemplo de frases NC

N100 GOl G41 X+40 Y+40 F200 M3 *
N110 GO2 X+70 Y+40 R+20 * (ARCO 1)

(o]

N110 GO3 X+70 Y+40 R+20 * (ARCO 2)

o]

N110 GO2 X+70 Y+40 R-20 * (ARCO 3)

(o]

N110 GO3 X+70 Y+40 R-20 * (ARCO 4)

% La distancia del punto de partida al punto final del circulo
no puede ser mayor al didmetro del circulo.

El radio méaximo puede ser de 99,9999 m.

Se pueden emplear ejes angulares A, By C.
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Trayectoria circular tangente G06
La herramienta se desplaza segun un arco de circulo tangente a la
trayectoria del contorno anteriormente programada.

La transicion es "tangencial’, cuando en el punto de interseccion de los
elementos del contorno no se produce ningun punto de inflexién o
esquina, con lo cual la transicién entre los tramos del contorno es
constante.

Eltramo del contorno al que se une tangencialmente el arco de circulo,
se programa directamente antes de la frase G06. Para ello se precisan
como minimo dos frases de posicionamiento

Programacion

6 Introducir las coordenadas del punto final del arco del
circulo

Si es preciso:
Avance F

Funcion auxiliar M

Ejemplo de frases NC

N70 GOl G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 GO6 X+45 Y+20 *

G01 Y+0 *

@. iLa frase G06 y la trayectoria del contorno anteriormente
programada deben contener las dos coordenadas del
plano, en el cual se realiza el arco de circulo!
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Definicion del blogue para la simulacion grafica del mecanizado

Definiciéon de la herramienta en el programa

Llamada a la hta. con eje del cabezal y revoluciones del cabezal
Retirar la hta. en el eje de la misma en marcha rapida
Posicionamiento previo de la herramienta

Alcanzar la profundidad de mecanizado con avance F = 1000 mm/min
Aproximacion al punto 1 del contorno, activar la correccién de radio G41
Aproximacion tangencial

Llegada al punto 2

Punto 3: primera recta de la esquina 3

Programar el chaflan de longitud 10 mm

Punto 4: segunda recta de la esquina 3, 1% recta de la esquina 4
Programar el chaflan de longitud 20 mm

Llegada al ultimo pto. 1 del contorno, segunda recta de la esquina 4
Salida tangencial

Retirar la hta. del plano de mecanizado, cancelar la correccion de radio
Desplazar libremente la herramienta, final del programa
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Definicion del blogue para la simulacion gréfica del mecanizado

Definicién de la herramienta en el programa

Llamada a la hta. con eje del cabezal y revoluciones del cabezal
Retirar la hta. en el eje de la misma en marcha réapida
Posicionamiento previo de la herramienta

Alpanzar la profundidad de mecanizado con avance F = 1000 mm/
min

Aproximacion al punto 1 del contorno, activar la correccién de radio
G41

Aproximacion tangencial

Punto 2: primera recta de la esquina 2

Anadir radio con R = 10 mm , avance: 150 mm/min

Llegada al punto 3: Punto de partida del circulo

Llegada al punto 4: Punto final del circulo con G02, radio 30 mm
Llegada al punto 5

Llegada al punto 6

Llegada al punto 7: punto final del circulo, arco de circulo tangente
al punto 6, el TNC calcula automaticamente el radio

92 6 Programacién: Programar contornos @
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N170 GO1 X+5 * Llegada al ultimo punto del contorno 1 :g
N180 G27 R5 F500 * Salida del contorno segun una trayectoria circular tangente g
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Retirar la hta. del plano de mecanizado, cancelar la correccion de radio -7,
N200 GOO Z+250 M2 * Retirar la hta. en el eje de la misma, final del programa (<]
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Definicién del blogue

Definicion de la herramienta

Llamada de herramienta

Retirar la herramienta

Definiciéon del centro del circulo

Posicionamiento previo de la herramienta

Desplazamiento a la profundidad de mecanizado

Aproximacioén al punto inicial del circulo, correccién de radio G41
Aproximacion tangencial

Llegada al punto final del circulo (= punto de partida del circulo)
Salida tangencial

Retirar la hta. del plano de mecanizado, cancelar la correccién de radio

Retirar la hta. en el eje de la misma, final del programa
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6.5 Movimientos de trayectoria -
Coordenadas polares

Resumen de las funciones en coordenadas
polares
Con las coordenadas polares se determina una posicion mediante un

angulo Hy una distancia R al polo I, J definido anteriormente (véase
"Determinacion del polo y del eje de referencia angular” en pag. 84).

Las coordenadas polares se utilizan preferentemente para:

Posiciones sobre arcos de circulo

Planos de la pieza con indicaciones angulares, p.gj. circulo de
taladros

Movimiento de la hta. Funcion

- Coordenadas polares

1a

Introducciones precisas

Recta con un avance G10
Recta en marcha rapida G11

Radio polar, &ngulo polar del pto. final de la recta

Trayectoria circular en sentido horario G12
Trayectoria circular en sentido antihorario G13

Angulo en polares del punto final del circulo

Trayectoria circular en relacién a la direccién de giro G15
activada

Angulo en polares del punto final del circulo

Trayectoria circular tangente al tramo anterior del G16
contorno

Radio polar, angulo polar del punto final del circulo

tos de trayector

Origen de coordenadas polares: Polo |, J

El polo 1, J se puede determinar en cualquier posicion del programa de
mecanizado, antes de indicar las posiciones en coordenadas polares.
Para determinar el polo se procede igual que para la programacién del
punto central del circulo.

Programacion

m @ Introducir las coordenadas_, (ectangulares para el polo.o
para aceptar la Ultima posicidn programada: introducir
629 Determinar el polo antes de programar las
coordenadas polares. El polo se programa sélo en
coordenadas cartesianas. El polo permanece activado
hasta que se determina un nuevo polo.

Ejemplo de frases NC
N120 I+45 J+45 *
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Recta en marcha rapida G10

Recta con avance G11F. ..

La herramienta se desplaza segun una recta desde su posicion actual
al punto final de la misma. El punto de partida es el punto final de la
frase anterior.

Programacion

11 Radio en coordenadas polares R: Introducir la
distancia del punto final de la recta al polo I, J

Angulo H en coordenadas polares: Posicién angular
del punto final de la recta entre -360° y +360°

El signo de H se determina mediante el eje de referencia angular:
Angulo del eje de referencia angular a R en sentido antihorario: H >0

Angulo del eje de referencia angular a R en sentido horario: H<0
Ejemplo de frases NC

N120 I+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *

Trayectoria circular G12/G13/G15 alrededor del
polo |, J

El radio R en coordenadas polares es a la vez el radio del arco de
circulo. R se determina mediante la distancia del punto de partida al

polo I, J. La ultima posicion programada de la herramienta antes de la
frase G12, G13 o G15 es el punto de partida de la trayectoria circular.

Sentido
En sentido horario: G12
En sentido antihorario: G13

Sin entrada de direccién de giro: G15. EI TNC realiza el recorrido por
la trayectoria circular con la Ultima direccién de giro programada

Programacion

13 Angulo en coordenadas polares H: Posicién angular del
punto final de la trayectoria circular entre -5400° y

+5400°
Ejemplo de frases NC
N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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Trayectoria circular G16 con unidn tangencial

La herramienta se desplaza segun un circulo tangente a la trayectoria
anterior del contorno.

Programacion

16 Radio en coordenadas polares R: Introducir la distancia
del punto final de la trayectoria circular al polo I, J

Angulo Hen coordenadas polares: Posicién angular del
punto final de la trayectoria circular

Ejemplo de frases NC

N120 I+40 J+35 *

N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GOl Y+0 *

@ iEl polo CC no es el punto central del circulo del contorno!

Hélice (Helix)

Una hélice se produce por la superposiciéon de un movimiento circular
y un movimiento lineal perpendiculares. La trayectoria circular se
programa en un plano principal.

Los movimientos para la hélice sélo se pueden programar en
coordenadas polares.

Aplicacion
Roscados interiores y exteriores de grandes didmetros
Ranuras de lubrificacion

Calculo de la hélice

Para la programacion se precisa la indicacion en incremental del
angulo total, que recorre la herramienta sobre la hélice y la altura total
de la misma.

Para el mecanizado en la direc. de fresado de abajo a arriba se tiene:

N¢ de pasos n Pasos de roscado +sobrepaso al
principio y final del roscado
Altura total h Paso P x n® de pasos n
Angulo total NUmero de pasos x 360° + angulo para el
incremental H inicio de la rosca + angulo para el sobrepaso

Coordenada inicial Z  Paso P x (pasos de rosca + sobrepaso al
principio del roscado)
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Forma de la hélice

La tabla indica la relacion entre la direccion del mecanizado, el sentido
de giro vy la correccién de radio para determinadas formas:

. Direccion de . Correccion

Roscado inter. trabajo Sentido del radio
a derechas Z+ G13 G41

a izquierdas Z+ G12 G42

a derechas /- G12 G42

a izquierdas /- G13 G41
Roscado

exterior

a derechas Z+ G13 G42

a izquierdas Z+ G12 G41

a derechas /- G12 G41

a izquierdas Z- G13 G42

Programacion de una hélice

@. Se introducen el sentido de giro y el angulo total G91 Hen
incremental con el mismo signo, ya que de lo contrario la
hta. puede desplazarse en una trayectoria errénea.

Para el angulo total, G91 H se puede programar con un
valor comprendido entre

-5,400° y +5400°. Si el roscado es de mas de 15 pasos,
la hélice se programa con una repeticién parcial del
programa

(véase "“Repeticiones parciales de un pgm” en pag. 420)

12 Angulo en coordenadas polares H: Programar el
angulo total incremental, segun el cual se desplaza la

hta. sobre la hélice. Después de introducir el angulo
se selecciona el eje de la hta. con una tecla de
eleccion de ejes.

Introducir las coordenadas para la altura de la hélice en
incremental

Introducir la correccion del radio G41/G42 segun la
tabla

Ejemplo de frases NC: Rosca M6 x 1 mm con 5 pasos
N120 I+40 J+25 *
N130 GO1 Z+0 F100 M3 *

N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *
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Definicion del bloque

tos de trayectoria - (‘irdenadas polares

Definicion de la herramienta 5
Llamada de herramienta b=
Definicion del punto de referencia para las coordenadas polares .§
Retirar la herramienta 3
Posicionamiento previo de la herramienta E
Desplazamiento a la profundidad de mecanizado [T
Llegada al punto 1 del contorno C.D

Llegada al punto 1 del contorno

Llegada al punto 2

Llegada al punto 3

Llegada al punto 4

Llegada al punto 5

Llegada al punto 6

Llegada al punto 1

Salida tangencial

Retirar la hta. del plano de mecanizado, cancelar la correcciéon de radio

" @

Retirar la hta. en el eje de la misma, final del programa
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00

50

M64 x 1,5

50 100

Definicién del blogue

Definicion de la herramienta

Llamada de herramienta

Retirar la herramienta

Posicionamiento previo de la herramienta
Aceptar la Ultima posicion programada como polo
Desplazamiento a la profundidad de mecanizado
Llegada al primer punto del contorno

tangente

Desplazamiento helicoidal

Salida tangencial

Desplazar liboremente la herramienta, final del programa

Aproximacion tangencial
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N110 G98 L1 * Inicio de la repeticion parcial del programa
N120 G13 G91 H+360 Z+1,5 F200 * Introducir directamente el paso como valor Z incremental
N130 L1.24 * Numero de repeticiones (pasadas)

N999999 %HELICE G71 *
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Funciones auxiliares




iliares M y G38

iones auxi

7.1 Introduccion de func

7.1 Introduccion de funciones
auxiliares M y G38

Nociones basicas

Con las funciones auxiliares del TNC, llamadas también funciones M
se controla

la ejecucion del programa, p.ej. una interrupcion de la ejecucion del pgm

las funciones de la méquina como p.ej. la conexién y desconexion
del giro del cabezal y del refrigerante

el comportamiento de la herramienta en la trayectoria

@ El constructor de la maquina puede validar ciertas
funciones auxiliares que no se describen en este manual.
Rogamos consulten el manual de su maquina.

Es posible introducir un méximo de dos funciones auxiliares M al final
de una frase de posicionamiento o también en una frase separada. El
TNC indica entonces el didlogo: éFuncion adicional M?

Normalmente en el didlogo se indica el nimero de la funcién auxiliar.
En algunas funciones auxiliares se continua con el didlogo para poder
indicar parédmetros de dicha funcion.

En los modos de funcionamiento manual y volante electrénico se
introducen las funciones auxiliares por medio de la softkey M.

efectivas al principio de una frase de posicionamiento,
otras al final, independientemente de la secuencia en la
que estén en la frase NC correspondiente.

ql_% Tenga en cuenta que algunas funciones adicionales son

Las funciones auxiliares se activan a partir de la frase en la
cual son llamadas.

Algunas funciones auxiliares so6lo actian en la frase en la
cual han sido programadas. Cuando la funcién adicional no
es efectiva solo por frases, se la debe mantener
nuevamente en una frase siguiente con funcion M
separada, o el TNC la mantendra automaticamente en el
final del programa.

Introduccion de una funcion auxiliar en una frase STOP

Una frase de STOP programada interrumpe la ejecucion del programa
o el test del programa, p.ej. para comprobar una herramienta. En una
frase de STOP se puede programar una funcién auxiliar M:

- Programacion de una interrupcion en la ejecucién del
STOP
pgm: Pulsar la tecla STOP

Introducir la funcién auxiliar M

Ejemplo de frases NC

87 G38 M6
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7.2 Funciones auxiliares para el
control de la ejecucion del pgm,

cabezal y refrigerante

Resumen
.. . del .
M Activacion Actua en la frase - fin
pgm
MO0 PARADA en la ejecucion del pgm

PARADA del cabezal
refrigerante DESCONECTADO

MO01 Parada selectiva de la ejecucion del pgm

M02 PARADA de la ejecucion del pgm
PARADA del cabezal
Refrigerante desconectado
Retroceso a la frase 1
Borrado de la visualizacién de estado
(depende del pardmetro de maquina
7300)

MO03 Cabezal CONECT. en sentido horario

MO04 Cabezal CONECT. en sent. antihorario

MO05 PARADA del cabezal

M06 Cambio de herramienta
PARADA del cabezal
PARADA en la ejecucion del pgm
(depende de parametros de maquina
7440)

M08 Refrigerante CONECTADO

M09 Refrigerante DESCONECTADO

M13 Cabezal CONECTADO en sentido horario
refrigerante CONECTADO

M14 Cabezal CONECT. en sentido antihorario
refrigerante conectado

M30 Iqual que M02
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7.3 Funciones auxiliares para la
indicacion de coordenadas

Programacion de coordenadas referidas a la
maquina: M91/M92

Punto cero de la regla de medicion

En las reglas la marca de referencia indica la posicion del punto cero
de la misma.

Punto cero de la maquina
El punto cero de la maquina se precisa para:

fijar los limites de desplazamiento (finales de carrera)

llegar a posiciones fijas de la méquina (p.ej. posicion para el cambio
de herramienta)

fijar un punto de referencia en la pieza

El constructor de la méquina introduce para cada eje la distancia desde
el punto cero de la maquina al punto cero de la regla en un pardmetro
de méaquina.

Comportamiento standard

El TNC refieren las coordenadas al punto cero de la pieza véase
“Fijacion del punto de referencia (sin palpador 3D)"” en péag. 62.

Comportamiento con M91 - Punto cero de la maquina

Cuando en una frase de posicionamiento las coordenadas se refieren
al punto cero de la maquina, se introduce en dicha frase M91.

E"g_—, Si se programan coordenadas incrementales en una frase
M91, estas coordenadas se referirdn a la Ultima posicién
M91 programada. Si el programa NC activo no hay
programada ninguna posicién M91 programada, la
coordenadas se referiran entonces a la posicién actual de
la herramienta.

EI TNC indica los valores de coordenadas referidos al punto cero de la
maquina. En la visualizacion de estados se conecta la visualizacion de
coordenadas a REF, véase “Visualizacién de estado” en péag. 43.
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Comportamiento con M92 - Punto de referencia de la maquina

@ Ademés del punto cero de la maquina el constructor de la
maéquina también puede determinar otra posicion fija de la
maquina (punto de ref. de la maquina).

El constructor de la maquina determina para cada eje la
distancia del punto de ref. de la maquina al punto cero de
la misma (véase el manual de la maquina).

Cuando en las frases de posicionamiento las coordenadas se deban
referir al punto de referencia de la maquina ,deberd introducirse en
dichas frases M92.

@ Con M91 0 M92 el TNC también realiza correctamente la
correccion de radio. Sin embargo no se tiene en cuenta la
longitud de la herramienta.

Activacion
M91 y M92 actuan sélo en las frases en las que estan programadas.

M91 y M92 se activan al inicio de la frase.

Punto de referencia de la pieza

Cuando las coordenadas deban referirse siempre al punto cero de la
maégquina, se puede bloquear la fijacién del punto de referencia para
uno o varios ejes.

Cuando esté blogueada la fijacion del punto de referencia para todos
los ejes, el TNC ya no muestra la softkey FIJAR PTO. REF en el modo
de funcionamiento Manual.

La figura de la derecha indica sistemas de coordenadas con puntos
cero de la maquina y de la pieza.

M91/M92 en el funcionamiento test del pgm

Para poder simular también graficamente los movimientos M91/M92,
se activa la supervisién del espacio de trabajo visualizando el bloque
de la pieza en relacion al punto de referencia fijado, véase
“Representacion del blogue en el espacio de trabajo” en pag. 510.
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Activar el ultimo punto cero fijado: M104

Funcion
Al ejecutar tablas de palets el TNC sobreescribe si es preciso el Ultimo

punto cerofijado, con los valores de la tabla de herramientas. Con la
funcion M104 se activa de nuevo el punto cero que se habia fijado.

Activacion
M104 soélo actla en las frases de programa en las cuales esta
programada M104.

M104 actua al final de la frase.

Aproximacion a las posiciones en un sistema de
coordenadas no inclinado con plano inclinado de
mecanizado activado: M130

Comportamiento standard en un plano de mecanizado inclinado

Las coordenadas en las frases de posicionamiento se refieren al
sistema de coordenadas inclinado.

Comportamiento con M130

Las coordenadas de frases lineales cuando estéd activado el plano de
trabajo inclinado se refieren al sistema de coordenadas de la pieza sin
inclinar

Entonces el TNC posiciona la hta. (inclinada) sobre la coordenada
programada en el sistema sin inclinar.

Las siguientes frases de posicionamiento o ciclos de

@5 mecanizado se vuelven a ejecutar en un sistema de
coordenadas inclinado, lo que en ciclos de mecanizado
con posicionamiento previo absoluto puede causar
problemas.

La funcién M130 sélo se permite si la funcion inclinar
plano de mecanizado se encuentra activa.

Activacion

M130 actua por frases en rectas sin correccion del radio de la
herramienta.
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74 Funciones auxiliares para el
comportamiento en trayectoria

Mecanizado de esquinas: M90

Comportamiento standard

En las frases de posicionamiento sin correccion de radio, el TNC
detiene brevemente la herramienta en las esquinas (parada de
precision).

En las frases del programa con correccion de radio (RR/RL) el TNC
afade automaticamente un circulo de transicién en las esquinas
exteriores.

Comportamiento con M90

La herramienta se desplaza en las transiciones angulares con
velocidad constante: se mecanizan las esquinas y se alisa la superficie
de la pieza. Ademés se reduce el tiempo de mecanizado. Véase fig. a
la dcha. en el centro.

Ejemplos de utilizacién: Superficies de pequenas rectas
Activacion

M90 actua solo en las frases del programa, en las cuales se ha
programado M90.

M90 se activa al principio de la frase. Debe estar seleccionado el
funcionamiento con error de arrastre.
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Anadir un circulo de redondeo entre dos rectas:
M112

Compatibilidad

Debido a motivos de compatibilidad se sigue disponiendo de la
funcién M112. HEIDENHAIN recomienda emplear el ciclo
TOLERANCIA, para determinar la tolerancia en los fresados rapidos
del contorno, véase “Ciclos especiales” en pag. 411.

No tener en cuenta los puntos al ejecutar frases
de rectas no corregidas: M124

Comportamiento standard

EITNC procesa todas las frases rectas que se encuentran introducidas
en el programa activo.

Comportamiento con M124

En la ejecucién de frases sin correccion con distancias entre puntos
muy pequenas se puede definir con el pardmetro T un intervalo
minimo entre puntos, en el cual el TNC no tiene en cuenta puntos
durante su ejecucion.

Activacion
M124 actla al principio de la frase.

ElI TNC vuelve a fijar M124, al seleccionar un nuevo programa.

Introduccion de M132

Cuando en una frase de posicionamiento se introduce M124, el TNC
sigue preguntando en el didlogo por la distancia entre puntos minima
T.

También se puede determinar T mediante pardmetros Q (véase
“Programacién: Pardmetros Q" en pag.433).
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Mecanizado de pequenos escalones de un
contorno: M97

Comportamiento standard
EI TNC afade en las esquinas exteriores un circulo de transicion. En

escalones pequenos del contorno, la herramienta dafaria el contorno.

EI TNC interrumpe en dichas posiciones la ejecucién del programa vy
emite el aviso de error .Radio de hta. muy grande..

Comportamiento con M97

EI TNC calcula un punto de interseccion en la trayectoria del contorno,
como en esquinas interiores, y desplaza la herramienta a dicho punto.

M97 se programa en la frase en la cual esta determinado el punto
exterior de la esquina.

% iEn lugar de M97 deberia utilizarse la funcién M120 LA que
es sustancialmente mas potente(véase “Calculo previo
del contorno con correccién de radio (LOOK AHEAD):
M120" en pag.216)!
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4+ Activacion

B M97 actla sélo en la frase del programa en la que estd programada.

el . .

(3] @ Con M97 la esquina del contorno no se mecaniza

(] completamente. Si es preciso habrd que mecanizarla

%‘ posteriormente con una herramienta mas pequena.

-

- Ejemplo de frases NC

(] Radio de herramienta grande
O

-

G=J Llegada al punto 13 del contorno

Mecanizado de los pequefos escalones 13y 14

Llegada al punto 15 del contorno

Mecanizado de los pequefos escalones 15y 16
Llegada al punto 17 del contorno
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Mecanizado completo de esquinas abiertas del
contorno: M98

Comportamiento standard

EI TNC calcula en las esquinas interiores el punto de interseccion de
las trayectorias de fresado y desplaza la hta. a partir de dicho punto en
una nueva direccién.

Cuando el contorno esté abierto en las esquinas, el mecanizado es
incompleto:

Comportamiento con M98

Con la funcién auxiliar M98 el TNC desplaza la herramienta hasta que
cada punto del contorno esté realmente mecanizado:

Activacion
M98 sélo actua en las frases de programa en las que esta programada.

M98 actua al final de la frase.

Ejemplo de frases NC
Sobrepasar sucesivamente los puntos 10, 11y 12 del contorno:

N100 GOl G41 X ... Y... F... *
N110 X... G91 Y... M98 *
N120 X+ ... *
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Factor de avance para movimientos de
profundizaciéon: M103

Comportamiento standard

El TNC desplaza la herramienta con el Ultimo avance programado
independientemente de la direccion de desplazamiento.

Comportamiento con M103

EI TNC reduce el avance cuando la herramienta se desplaza en la
direccién negativa del eje de la hta. El avance al insertar FZMAX se
calcula a partir del ultimo avance programado FPROG vy un factor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Introduccion de M103

Cuando se introduce M103 en una frase de posicionamiento, el
diadlogo del TNC pregunta por el factor F.

Activacion
M103 actula al principio de la frase.
M103 se elimina: Programando de nuevo M103 sin factor

@ M103 tiene efecto tambien con el plano de mecanizado
inclinado activo. La reduccion del avance tiene efecto
entonces durante el desplazamiento en direccién negativa
del eje de la herramienta inclinado.

Ejemplo de frases NC
El avance al profundizar es el 20% del avance en el plano.

Avance real (mm/min):

N107 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 * 500
N180 Y+50 * 500
N190 G91 z-2.5 * 100
N200 Y+5 Z-5 * 141
N210 X+50 * 500
N220 G90 Z+5 * 500
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Avance en milimetros/vueltas del cabezal M136

Comportamiento standard

EI TNC desplaza la herramienta a la velocidad de avance F en mm/min
determinada en el programa.

Comportamiento con M136

Con M136 el TNC no desplaza la herramienta en mm/min sino con el
avance F en mm/vuelta del cabezal determinado en el programa. Si se
modifica el nUmero de revoluciones mediante el potenciometro de
override del cabezal, el TNC ajusta automaticamente el avance.
Activacion

M136 se activa al inicio de la frase.

M136 se cancela programando M137.
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Velocidad de avance en los arcos de circulo:
M109/M110/M111

Comportamiento standard

EI TNC relaciona la velocidad de avance programada respecto a la
trayectoria del centro de la herramienta,

Comportamiento en arcos de circulo con M109

ElI TNC mantiene constante el avance de la cuchilla de la hta. en los
mecanizados interiores y exteriores de los arcos de circulo.

Comportamiento en arcos de circulo con M110

El TNC mantiene constante el avance en el mecanizado interior de
arcos de circulo. En un mecanizado exterior de arcos de circulo, no se
puede ajustar el avance.

I% M110 también actlia en los mecanizados interiores de
arcos de circulo con ciclos de contorneado. Si se define
M109 o bien M110 antes de la llamada al ciclo de
mecanizado, el ajuste del avance actla también en los
arcos de circulo dentro de ciclos de mecanizado. Al final o
cuando se interrumpe un ciclo de mecanizado se
reproduce de nuevo el estado original.

Activacion
M109 y M110 actuan al principio de la frase.
M109 y M110 se anulan con M111.

Calculo previo del contorno con correccion de
radio (LOOK AHEAD): M120

Comportamiento standard

Cuando el radio de la herramienta es mayor a un escalén del contorno
con correccion de radio, el TNC interrumpe la ejecucion del programa
e indica un aviso de error. M97 (véase “Mecanizado de pequenos
escalones de un contorno: M97" en pag.211) evita el aviso de error,
pero causa una marca en la pieza y ademas desplaza la esquina.

En los rebajes pueden producirse danos en el contorno.
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Comportamiento con M120

EI TNC comprueba los rebajes y salientes de un contorno con
correccién de radio y hace un célculo previo de la trayectoria de la
herramienta a partir de la frase actual. No se mecanizan las zonas en
las cuales la hta. puede perjudicar el contorno (representadas en la
figura de la derecha en color oscuro). M120 también se puede emplear
para realizar la correccion de radio de la hta. en los datos de la
digitalizacién o en los datos elaborados en un sistema de
programacion externo. De esta forma se pueden compensar
desviaciones del radio tedrico de la herramienta.

El nimero de frases (maximo 99) que el TNC calcula previamente se
determina con LA (en inglés Look Ahead: preveer) detras de M120.
Cuanto mayor sea el numero de frases preseleccionadas que el TNC
debe calcular previamente, més lento seré el proceso de las frases.

Introduccion

Cuando se introduce M120 en una frase de posicionamiento, el TNC
sigue el didlogo para dicha frase y pregunta por el nimero de frases
precalculadas LA.

Activacion
M120 deberé estar en una frase NC que tenga correccion de radio RL
o RR. M120 actua a partir de dicha frase hasta que

se elimina la correccion de radio con RO

se programa M120 LAO

se programa M120 sin LA

se llama con PGM CALL a otro programa

M120 actua al principio de la frase.

Limitaciones

Sélo se puede realizar la reentrada al contorno con M120 después
de una parada externa/interna con la funcién AVANCE HASTA
FRASE N

Cuando se utilizan las funciones G25 y G24 las frases delante y
detras de G25 o G26 sélo pueden contener las coordenadas del
plano de mecanizado

Antes de la utilizacion de las siguientes funciones se debe cancelar
M120 vy la correccion del radio:

Ciclo G60 Tolerancia

Ciclo G80 Plano de mecanizado

M114

M128

M138

M144

Funcion PLANE (sélo didlogo en texto claro)
FUNCTION TCPM (solo didlogo en texto claro)
WRITE TO KINEMATIC (s6lo didlogo en texto claro)
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Superposicion de posicionamientos del volante
durante la ejecucion de un programa: M118

Comportamiento standard
ElI TNC desplaza la herramienta en los modos de funcionamiento de

ejecucion del pgm tal y como se determina en el pgm de mecanizado.

Comportamiento con M118

Con M118 se pueden realizar correcciones manualmente con el
volante durante la ejecucién del programa. Para ello se programa
M118 y se introduce un valor especifico en mm (eje lineal o giratorio)

Introduccion

Cuando se introduce M118 en una frase de posicionamiento, el TNC
continua con el didlogo y pregunta por los valores especificos de cada
eje. Para la introduccién de las coordenadas se emplean las teclas
naranjas de los ejes o el teclado ASCII.

Activacion
El posicionamiento del volante se elimina programando de nuevo
M118 sin introduccién de coordenadas.

M118 actla al principio de la frase.

Ejemplo de frases NC

Durante la ejecucién del programa se puede producir con el volante un
desplazamiento en el plano de mecanizado X/Y, de £1 mm y de £5°
en el eje giratorio B del valor programado:

GOl G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

I%‘_’ iM118 actla siempre en el sistema de coordenadas
original incluso cuando esta activada la funcién del plano
inclinado!

iM118 también actla en el modo de funcionamiento
Posicionamiento manuall!

jCuando esté activada M 118, al interrumpirse el
programa, no se dispone de la funcién
DESPLAZAMIENTO MANUAL!
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Retirada del contorno en direccion al eje de la
herramienta: M140

Comportamiento standard
EI TNC desplaza la herramienta en los modos de funcionamiento de

ejecucion del pgm tal y como se determina en el pgm de mecanizado.

Comportamiento con M140

Con M140 MB (move back) puede retirarse del contorno en la
direccién del eje de la herramienta.

Introduccion

Cuando en una frase de posicionamiento se programa M140, el TNC
continla el didlogo preguntando por el recorrido de retroceso de la
herramienta fuera del contorno. Introducir el camino deseado, que la
herramienta debe seguir para alejarse del contorno o bien pulsar la
softkey MAX para desplazarla al limite de desplazamiento.

Adicionalmente puede programarse un avance con el que la
herramienta se desplaza el recorrido introducido. Si no se introduce
ningun avance, el TNC desplaza el recorrido programado en marcha
rapida.

Activacion

M140 sélo actla en la frase en la que se programa.

M140 actua al principio de la frase.

Ejemplo de frases NC
Frase 250: retirar la herramienta 50 mm del contorno

Frase 251: desplazar la herramienta hasta el limite del margen de
desplazamiento

N45 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *

N55 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

% M140 actiia también cuando estan activadas la funcién del
plano de mecanizado inclinado, M114 o M128. En
maéaquinas con cabezales basculantes el TNC desplaza
entonces la herramienta en el sistema inclinado.

Con la funcién FN18: SYSREAD ID230 NR6 se puede calcular
la distancia desde la posicién actual hasta el limite de
desplazamiento segun el eje positivo de la herramienta.

Con M140 MB MAX se puede retirar sélo en direccion
positiva.
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Suprimir la supervision del palpador: M141

Comportamiento standard

Cuando el palpador esté desviado, al querer desplazar un eje de la
maéquina el TNC emite un aviso de error.

Comportamiento con M141

EI TNC también desplaza los ejes de la maquina cuando el palpador
esta desviado. Esta funcién se precisa cuando se utiliza un ciclo de
medicién propio con el ciclo de medicién 3, para retirar de nuevo el

palpador, después de la desviacién, con una frase de posicionamiento.

Cuando se utiliza la funcion M141, debe prestarse atencion
a que el palpador se retire en la direccion correcta.

M141 actua sélo en desplazamientos con frases lineales.
Activacion

M141 actla solo en las frases del programa, en las cuales se ha
programado M141.

M141 actla al principio de la frase.
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Borrar las informaciones modales del programa:

M142

Comportamiento standard

EI TNC cancela las informaciones modales del programa en las
siguientes situaciones:

Seleccion de un nuevo programa

Ejecucion de las funciones auxiliares M02, M30 o la frase N999999

%... (depende del pardametro de méquina 7300)

Nueva definicion del ciclo con valores para el comportamiento
béasico

Comportamiento con M142

Se cancelan todas las informaciones modales del programa excepto el

giro bésico, la rotacion 3D y los parametros Q.

@ La funcion M142 no se admite en el proceso hasta una
frase.

Activacion
M142 soélo actla en la frase en la que se programa.

M142 actla al principio de la frase.

Borrar el giro basico: M143

Comportamiento standard

El giro basico se mantiene activado hasta que se cancela o se
sobreescribe con un nuevo valor.

Comportamiento con M143
ElI TNC borra un giro basico programado en el programa NC.

@ La funcién M143 no se admite en el proceso hasta una
frase.

Activacion

M143 s6lo actla en la frase en la que se programa.

M143 actla al principio de la frase.
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Con Stop NC levantar automaticamente la
herramienta del contorno

Comportamiento standard

Con un Stop NC el TNC detiene todos los movimientos de
desplazamiento. La herramienta permanece en el punto de
interrupcion.

Comportamiento con M148

@ La funciéon M148 debe ser habilitada por el fabricante de la
maquina.

EI TNC retrocede la herramienta del contorno alrededor de 0,1 mm en
direccion al eje de la herramienta si en la tabla de herramientas en la

columna LIFTOFF esté fijado el pardmetro Y para la herramienta activa
(véase "Tabla de herramientas: Datos de la hta. standard” en pag.147)

Deberé tener en cuenta que al volver a aproximarse al
@5 contorno puden ocasionarse danos en el mismo

especialmente en superficies curvadas. jMover la

herramienta antes de realizar la nueva aproximacion!

Activacion
M148 tiene efecto hasta que se desactiva la funcidon con M149

M148 actua al principio de la frase, M149 al final de la frase.
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Suprimir el aviso de final de carrera: M150

Comportamiento standard

EI TNC en ejecucién de programas muestra un mensaje de error
cuando la herramienta sale del espacio de trabajo en una frase de
posicionamiento. El mensaje de error se emite antes de que se
ejecute la frase de posicionamiento.

Comportamiento con M150

Si el punto final de una frase de posicionamiento con M150 esta
situado fuera del espacio de trabajo activo, entonces el TNC desplaza
la herramienta hasta el limite del espacio de trabajo y prosigue
entonces la ejecucion del programa sin mostrar ningln mensaje de
error.

@ iPeligro de colision!

iPreste atencién a que la trayectoria de aproximacion a la
posicién programada tras la frase M150 se pueda variar
considerablemente!

M150 actlia también sobre limites de software definidos
mediante la funcién MOD.

Activacion
M150 soélo actla en la frase de programa, en la que M150 esta
programado.

M150 actua al principio de la frase.
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75 Funciones auxiliares para ejes
giratorios

Avance en mm/min en los ejes giratorios A, B, C:
M116 (opcion de software 1)

Comportamiento standard

EI TNC interpreta el avance programado en los ejes giratorios en
grados/min. El avance de la trayectoria depende por lo tanto de la
distancia entre el punto central de la herramienta y el centro del eje
giratorio.

Cuanto mayor sea la distancia mayor es el avance.

Avance en mm/min en ejes giratorios con M116

El constructor de la maquina determina la geometria de la
maguina en los parametros de maquina 7510 y siguientes.

M116 actua s6lo en mesas giratorias y basculantes. M116
no puede ser utilizado con cabezales basculantes. Si la
maguina estuviera equipada con una combinacién mesa/
cabeza, el TNC ignora los ejes basculantes del cabezal.

M116 tiene efecto tambien con el plano de mecanizado
inclinado activo.

El TNC interpreta el avance programado en un eje giratorio en mm/
min. Para ello el TNC calcula al principio de la frase el avance para dicha
frase. El avance no se modifica mientras se ejecuta la frase, incluso
cuando la herramienta se dirige al centro del eje giratorio.

Activacion
M116 actla en el plano de mecanizado

Con M117 se cancela M116; al final del programa se desactiva M116.

M116 actla al principio de la frase.
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Desplazamiento por el camino mas corto en ejes
giratorios: M126

Comportamiento standard

El comportamiento estandar del TNC en el posicionamiento de ejes
giratorios, cuya visualizacion de valores se reduce por debajo de los
360°, depende del pardmetro de maquina 7682. Ahi se determina, si
el TNC debe desplazarse a la posicién resultante entre la posicion
nominaly la actual o tiene que hacerlo por el camino més corto (incluso
sin M126). Ejemplos:

Posicion real Posicion absol. Recorrido
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Comportamiento con M126

Con M126 el TNC desplaza un eje giratorio cuya visualizacién esta
reducida a valores por debajo de 360°, por el camino maés corto.
Ejemplos:

Posicion real Posicion absol. Recorrido

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Activacion

M126 actla al principio de la frase.
M126 se anula con M127; al final del programa deja de actuar M126.
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Redondear la visualizacion del eje giratorio a un
valor por debajo de 360°: M94

Comportamiento standard

El TNC desplaza la herramienta desde el valor angular actual al valor
angular programado.

Ejemplo:

Valor actual del angulo: 538°
Valor programado del &ngulo: 180°
Recorrido real: -358°

Comportamiento con V94

Al principio de la frase el TNC reduce el valor angular actual a un valor
por debajo de 360° y se desplaza a continuacion sobre el valor
programado. Cuando estan activados varios ejes giratorios, M94
reduce la visualizacion de todos los ejes. Como alternativa se puede
introducir un eje giratorio detrds de M94. En este caso el TNC reduce
so6lo la visualziaciéon de dicho eje.

Ejemplo de frases NC

Redondear los valores de visualizacion de todos los ejes giratorios
activados:

N50 M94 *

Reducir sélo el valor de visualizacién del eje C:

N50 M94 C *

Redondear la visualizacion de todos los ejes giratorios activados y a
continuacién desplazar el eje C al valor programado:

N50 GOO C+180 M94 *

Activacion
M94 sélo actla en la frase en la que se programa.

M94 actua al principio de la frase.
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Correccion automatica de la geometria de la
magquina al trabajar con ejes basculantes: M114
(opcion de software 2)

Comportamiento standard

EI TNC desplaza la herramienta a las posiciones determinadas en el
programa de mecanizado. Cuando en un programa se modifica la
posicion del eje basculante, el postprocesador debe calcular el desvio
que se genera en los ejes lineales y desplazarse en una frase de
posicionamiento. Debido a que aqui juega también un importante
papel la geometria de la maquina, debera calcularse el programa NC
por separado para cada maquina.

Comportamiento con M114

@ El constructor de la maquina determina la geometria de la
maéaquina en los parametros de maquina 7510 y siguientes.

Cuando en un programa se modifica la posicién de un eje basculante,
el TNC compensa automaticamente el desvio de la herramienta con
una correccion longitudinal 3D (para maquinas con ejes basculantes
controlados). Debido a que la geometria de la maquina esta
memorizada en pardmetros de maquina, el TNC compensa
automaticamente tambien los desvios especificos de la maquina. Los
procesos del programa sélo se calculan una vez, incluso cuando se
ejecutan en diferentes maquinas con control TNC.

Si su maquina no tiene ejes basculantes controlados (inclinacién
manual del cabezal, posicionamiento del cabezal por el PLC), se puede
programar detrds de M114 la correspondiente posicién valida del
cabezal basculante (p.ej. M114 B+45, se pueden introducir
pardametros Q).

El sistema CAD o el postprocesador deberan tener en cuenta la
correccion del radio de la hta. Una correccion de radio programada
G41/G42 provoca un aviso de error.

Cuando el TNC realiza la correccién de longitud de la herramienta el
avance programado se refiere al extremo de la herramienta de lo
contrario se refiere al punto cero de la misma.

@ Si la maquina tiene un cabezal basculante controlado, se
puede interrumpir el programa y modificar la posicién del
eje basculante (p.ej. con un volante).

Con la funcion AVANCE HASTA FRASE N se puede
continuar con el programa de mecanizado en el lugar
donde se ha interrumpido. Cuando esta activada M114, el
TNC tiene automaticamente en cuenta la nueva posicion
del eje basculante.

Para poder modificar la posicion del eje basculante
manualmente durante la ejecucién del programa, se
emplea M118 junto con M128.
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Activacion
M114 actua al principio de la frase, M115 al final de la frase. M114 no
actla cuando esté activada una correccion de radio de la hta.

M114 se anula con M115. M114 también deja de actuar al final del
programa.

Mantener la posicion del extremo de la
herramienta durante el posicionamiento de los
ejes basculantes (TCPM): M128 (opcion de
software 2)

Comportamiento standard

ElI TNC desplaza la herramienta a las posiciones determinadas en el
programa de mecanizado. Cuando en un programa se modifica la
posicién de un eje basculante, debe calcularse la desviacion resultante
en los ejes lineales y desplazarse en una frase de posiconamiento
(véase figura con M114).

Comportamiento con M128 (TCPM: Tool Center Point
Management)

@ El constructor de la maquina determina la geometria de la
maquina en los parametros de maquina 7510 y siguientes.

Cuando en un programa se modifica la posiciéon de un eje basculante
controlado, durante el proceso de inclinaciéon no varia la posicion del
extremo de la hta. respecto a la pieza.

Para poder modificar la posicion del eje basculante con el volante
durante la ejecucion del programa, se emplea M128 junto con M118. La
sobreposicién de posicionamientos del volante se realiza cuando esta
activada M128 en el sistema de coordenadas fijo de la maquina.

En ejes basculantes con dentado Hirth: La posicion del eje

@5 basculante sélo cambia cuando se ha retirado la hta. De lo
contrario se puede perjudicar el contorno al salir del
dentado.

Detras de M128 se puede introducir un avance con el cual el TNC realiza
el movimiento de compensacién en los ejes lineales. Sino se
introduce ningun avance, o0 se programa un avance mayor al indicado
en el parametro de maquina 7471, actla el avance de MP7471.

% Antes de realizar posicionamientos con M91 o M92 y delante
de una frase TOOL CALL: Anular M128.

Para evitar dafos en el contorno, con M128 sélo se puede
emplear una fresa esférica.

La longitud de la herramienta debe referirse al centro del
radio de la fresa esférica.

Cuando esté activada M128, el TNC indica en la
visualizaciéon de estado el simbolo Q_
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M128 en mesas basculantes

Si se programa un movimiento de la mesa basculante con M128
activada, el TNC gira también el sistema de coordenadas. Si se gira
p.ej. el eje C 90° (mediante posicionamiento o desplazamiento del
punto cero) y a continuacion se programa un movimiento en el eje X,
el TNC realiza el movimiento en el eje Y de la maquina.

EI TNC también transforma el punto cero fijado, que se ha desplazado
por el movimiento de la mesa giratoria.

M128 en la correccion tridimensional de la hta.

Cuando se realiza una correccién tridimensional de la hta. con M128
activada y correccion de radio G41/G42, el TNC posiciona
automaticamente los ejes giratorios segln determinadas geometrias
de la maquina.

Activacion

M128 actua al principio de la frase, M129 al final de la frase. M128 también
actua en los modos de funcionamiento manuales y sigue activa
después de cambiar de modos de funcionamiento. El avance para el
movimiento de la compensacion permanece activado hasta que se
programa un nuevo avance o se cancela M128 con M129.

M128 se resetea con M129. Cuando se selecciona un nuevo programa
en un modo de funcionamiento de Ejecucion del pgm, el TNC también
cancela M128.

Ejemplo de frases NC

Realizar movimientos de compensacion del radio con un avance de
1000 mm/min:

N50 GO1 G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *

HEIDENHAIN iTNC 530

10S

tori

iares para ejes gira

iones auxi

75 Func

” @



10S

tori

iares para ejes gira

iones auxi

75 Func

Parada exacta en esquinas no tangentes: M134

Comportamiento standard

En los posicionamientos con ejes basculantes el TNC desplaza la
herramienta, de tal forma que en las transiciones no tangentes del
contorno se afade un elemento de transicion. La transicion del
contorno depende de la aceleracién, el tirén vy la tolerancia de la
desviacién del contorno determinada.

@ Se puede modificar el comportamiento standard del TNC
con el parametro de maquina 7440, de forma que
seleccionando un programa se activa automaticamente
M134, véase “Pardmetros de usuario generales” en péag.
524.

Comportamiento con M134

El TNC desplaza la herramienta en los posicionamientos con ejes
giratorios, de tal forma que en las transiciones del contorno no
tangentes se realiza una parada exacta.

Activacion
M134 actla al principio de la frase, M135 al final de la frase.

M134 se anula con M135. Cuando se selecciona un nuevo programa
en un modo de funcionamiento de Ejecucion del pgm, el TNC también
anula M134.

Eleccion de ejes basculantes: M138

Comportamiento standard

Con las funciones M114, M128 y en la inclinacién del plano de
mecanizado, el TNC tiene en cuenta los ejes basculantes
determinados en parametros de maquina por el constructor de la
maquina.

Comportamiento con M138

Con las funciones citadas anteriormente, el TNC sélo tiene en cuenta
los ejes basculantes definidos con M138.

Activacion
M138 se activa al inicio de la frase.

M138 se anula programando de nuevo M138 sin indicar ejes
basculantes.

Ejemplo de frases NC

Para las funciones citadas anteriormente sélo se tiene en cuenta el eje
basculante C:

N50 GOO Z+100 RO M138 C *
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Compensacion de la cinematica de la maquina
en posiciones REAL/NOMINAL al final de la
frase: M144 (opcion de software 2)

Comportamiento standard

EI TNC desplaza la herramienta a las posiciones determinadas en el
programa de mecanizado. Cuando en un programa se modifica la
posicion de un eje basculante, debe calcularse la desviacion resultante
en los ejes lineales y desplazarse en una frase de posiconamiento.

Comportamiento con M144

El TNC considera en la visualizacién de posiciones cualquier
modificacion en la cinematica de la maguina como, por ejemplo, al
anadir un cabezal. Cuando en un programa se modifica la posiciéon de
un eje basculante controlado, durante el proceso de inclinacién
también varia la posicién del extremo de la herramienta respecto a la

pieza. En la visualizacion de posiciones se calcula el desvio provocado.

@ Cuando esté activada M 144, se permiten los
posicionamientos con M91/M92.

La visualizacion de posiciones en los modos de
funcionamiento EJECUCION CONTINUA y FRASE A
FRASE sélo se modifica después de que los ejes
basculantes hayan alcanzado su posicién final.

Activacion
M144 actla al principio de la frase. M144 no actla con M114, M128
o plano de mecanizado inclinado.

M144 se anula programando M145.

% El constructor de la maquina determina la geometria de la
maquina en los parametros MP7502 y siguientes.
Asimismo también determina el funcionamiento en los
modos automaticos y manuales. Rogamos consulten el
manual de su maquina.
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7.6 Funciones auxiliares para
maquina laser

Principio

Para controlar la potencia del laser, el TNC emite valores de tension a
través de la salida analégica S. Con las funciones M200 a M204 se
puede modificar la potencia del laser durante la ejecucién del pgm.

Introduccion de funciones auxiliares para maquinas laser

Cuando se introduce una funcién M en una frase de posicionamiento
para una maquina laser, el didlogo pregunta por los pardmetros
correspondientes a la funcion auxiliar.

Todas las funciones auxiliares para maquinas laser actuan al principio
de la frase.

Emision directa de la tension programada: M200

Comportamiento con M200

El TNC emite el valor programado después de M200 como tension V.

Margen de introduccién: 0 a 9.999 V

Activacion

M200 actlia hasta que se emite una nueva tension mediante M200,
M201, M202, M203 o M204.

Tension en funcion de la trayectoria: M201

Comportamiento con M201

M201 emite una tensién que depende del recorrido realizado. EI TNC
aumenta o reduce la tensién actual de forma lineal hasta el valor V
programado.

Margen de introducciéon: 0 a 9.999 V
Activacion

M201 actlia hasta que se emite una nueva tension mediante M200,
M201, M202, M203 o M204.
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Tension en funcion de la velocidad: M202

Comportamiento con M202

El TNC emite la tensién en funcién de la velocidad. El constructor de
la maquina determina en los pardmetros de maquina hasta tres lineas
caracteristicas FNR., en las cuales se les asigna velocidades de avance
a determinadas tensiones. Con M202 se selecciona la linea
caracteristica FNR de la cual el TNC calcula la tension a emitir.

Margen de introducciéon: 1 a 3

Activacion
M202 actla hasta que se emite una nueva tension mediante M200,
M201, M202, M203 o M204.

Emision de la tension en funcion del tiempo
(depende de la rampa): M203

Comportamiento con M203

EI TNC emite la tensién V en funcioén al tiempo TIME. EI TNC aumenta
o reduce la tension actual de forma lineal hasta el valor V de la tensiéon
programada.

Margen de introduccion

Tension V: 0 a9.999 voltios
Tiempo TIME: 0 a 1.999 segundos
Activacion

M203 actla hasta que se emite una nueva tensién mediante M200,
M201, M202, M203 o M204.

Emision de la tension en funcion del tiempo
(depende de la rampa): M204

Comportamiento con M204
EI TNC emite una tensién programada como pulso con una duracién
TIME programada.

Margen de introduccién

Tensién V: 0 a 9.999 voltios
Tiempo TIME: 0 a 1.999 segundos
Activacion

M204 actla hasta que se emite una nueva tensién mediante M200,
M201, M202, M203 o M204.
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8.1 Trabajar con ciclos

8.1 Trabajar con ciclos

Los ciclos de mecanizado han sido realizados para ahorrar al operario
la tarea de programas trabajos habituales y repetitivos. También las
traslaciones de coordenadas y algunas funciones especiales estan
disponibles como ciclos (véase la tabla en la siguiente pagina).

Los ciclos de mecanizado con nimeros a partir del 200 emplean
parametros Q para asignar valores. Las funciones que son comunes
en los diferentes ciclos, tienen asignado un mismo nimero de Q: p.ej.
Q200 es siempre la distancia de seguridad, Q202 es siempre la
profundidad de pasada, etc.

iPara evitar datos introducidos incorrectos en la definicién
del ciclo, realizar un test grafico del programa antes de su
ejecucion (véase “Test del programa” en pag.476)!

Ciclos especificos de la maquina

En muchas méaquinas hay otros ciclos disponibles que se implementan
por el fabricante de su maquina adicionalmente a los ciclos
HEIDENHAIN en el TNC. Para ello estan disponibles unos ciertos
numeros de ciclos a parte:

Ciclos G300 a G399
Ciclos especificos de la maquina a definir mediante la tecla CYCLE
DEF

Ciclos G500 a G599
Ciclos de palpacién especificos de la maquina a definir mediante la
tecla TOUCH PROBE

@ Preste atencién a la descripcion de la funcion
correspondiente en el modo de empleo de la maquina.

Bajo ciertas condiciones, se utilizan también parametros de asignacion
Q en ciclos especificos de la maquina, los cuales HEIDENHAIN ya ha
utilizado en ciclos estédndar. Para evitar problemas en cuanto a la
sobreescritura de parametros Q en la utilizaciéon simultdnea de ciclos
DEF activos (ciclos que el TNC ejecuta automaticamente en la
definicion del ciclo, véase , Llamada al ciclo” en pag. 239) y ciclos
CALL activos (ciclos que se han de llamar para la ejecucién, véase
.Llamada al ciclo” en pag. 239), prestar atencién a la siguiente forma
de proceder:

Programar basicamente ciclos DEF antes de los ciclos CALL

Programar un ciclo DEF sélo entre la definicion de un ciclo CALL y la
llamada al ciclo correspondiente, en caso de que no se produzca
ninguna interferencia en los parametros Q de ambos ciclos
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Definir el ciclo mediante softkeys

CYcL
DEF

» La carétula de softkeys muestra los diferentes grupos
de ciclos

> Seleccionar el grupo de ciclos, p.ej. ciclos de taladrado

» Seleccionar el ciclo, p.ej. TALADRADO. EI TNC abre
un dialogo y pregunta por todos los valores de
introduccién; simultdneamente aparece en la mitad
derecha de la pantalla un grafico en el cual aparecen
los pardmetros a introducir en color més claro

> Introducir todos los pardmetros solicitados por el TNC
y finalizar la introduccion con la tecla ENT

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

Ejemplo de frase NC

HEIDENHAIN iTNC 530

Funcionan.
manual

N120 X450 Y+2x
N130 626 R1Sx
N14@ X+0 Y+50%
N150 GOO G4o X-20%
* N160
G285 FRS.ROSC.TAL.HELICO.
0335418 ;DIAMETRO NOMINAL
NN ;PASO ROSCA
0201=-18  ;PROFUNDIDAD ROSCADO
02534750 ;RVANCE PREPOSICION.
035840 ;PROFUNDIDAD FRONTAL
0359=+4@  ;RELLENO FRONTAL
0380=+@  ;PROCESO EROSION
0200=+42  ;DISTANCIA SEGURIDAD >

N160 Z+100 M2*
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8.1 Trabajar con ciclos

Grupo de ciclos

Pulsar la
softkey

Ciclos para el taladrado profundo, escariado,
mandrinado, rebaje inverso, roscado con macho, corte
de rosca y fresado de rosca

TALADRADO
ROSCADO

Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

CAJERAS/
ISLAS/
RANURAS

Ciclos para el trazado de figuras de puntos, p.ej. circulo
de taladros o linea de taladros

FIGURA DE
PUNTOS

Ciclos SL (Subcontur List) con los que se mecanizan
contornos paralelos al contorno, que se componen de
varios contornos parciales superpuestos. Interpolacién
de una superficie cilindrica

cIcLOS
=i

Ciclos para el planeado de superficies planas o unidas
entre si

PLANEADO

Ciclos para la traslacién de coordenadas con los cuales
se pueden desplazar, girar, reflejar, ampliar y reducir
contornos

TRANSF .
COORD.

Intervalo programado de ciclos especiales, llamada del
programa, orientacion del cabezal, tolerancia

cIcLoS
ESPECIAL.

=y
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Cuando se utilizan asignaciones indirectas de pardmetros
en ciclos de mecanizado con nimero mayor a 200 (p.e;j.
D00 Q210 = Q1), después de la definicién del ciclo no tiene
efecto la modificacién del parametro asignado (p.ej. Q1).
En estos casos debe definirse directamente el pardmetro
del ciclo (p.ej. D00 Q210 = 5).

Para poder ejecutar los ciclos de mecanizado G83 a G86,
G74 a G78 y G56 a G59 en los controles TNC antiguos,
debera programarse en la distancia de seguridad y en la
profundidad de pasada un signo negativo.
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Llamada al ciclo

@ Condiciones

En cualquier caso se programan antes de la llamada al
ciclo:

G30/G31 para la representacion grafica (sélo se necesita
para el test grafico)

Llamada de herramienta

Sentido de giro del cabezal (funciones auxiliares M3/M4)
Definicion del ciclo

Deberan tenerse en cuenta otras condiciones que se
especifican en las siguientes descripciones de los ciclos.

8.1 Trabajar con ciclos

Los siguientes ciclos actuan a partir de su definicion en el programa de
mecanizado. Estos ciclos no se pueden ni deben llamar:

Los ciclos G220 Figura de puntos sobre circulo y G221 Figura de
puntos sobre lineas

El ciclo SL G14 CONTORNO

Ciclo SL G20 DATOS DEL COTORNO

Ciclo G62 TOLERANCIA

Los ciclos para la traslacion de coordenadas

El ciclo GO4 TIEMPO DE ESPERA

Todos los ciclos restantes pueden ser llamados con las siguientes
funciones descritas a continuacion.

Llamada al ciclo con G79 (CYCL CALL)

La funcién 679 llama una vez al Ultimo ciclo de mecanizado definido. El
punto de arranque del ciclo es la Ultima posicién programada antes de

la frase G79.
Programacion de la llamada al ciclo: Pulsar la tecla
G CYCL CALL
Programacion de la llamada al ciclo: Pulsar la softkey
CYCL CALL M

Si es necesario, introducir la funcién auxiliar M (p.ej.,
M3 para conectar el cabezal), o finalizar el didlogo con
la tecla END

Llamada al ciclo con G79 PAT (CYCL CALL PAT)

La funcion G79 PAT llama al ultimo ciclo de mecanizado definido en
todas las posiciones contenidas en una tabla de puntos(véase “Tablas
de puntos” en pag.242).
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8.1 Trabajar con ciclos

Llamada al ciclo con G79:G01 (CYCL CALL POS)

La funcién 679:G01 llama una vez al Ultimo ciclo de mecanizado
definido. El punto de arranque del ciclo esta en la posicién que se ha
definido en la frase G79:G01.

EI TNC desplaza con légica de posicionamiento la posicién introducida
en la frase CYCL CALL POS:

Sila posicion actual de la herramienta en el eje de la herramienta es
mayor que la arista superior de la pieza (Q203, el TNC posiciona
entonces primero en el plano de mecanizado sobre la posicion
programada y a continuacién en el eje de la herramienta.

Si la posicion actual de la herramienta en el eje de la herramienta
esté por debajo de la arista superior de la pieza (Q203), el TNC

posiciona entonces primero en el eje de la herramienta a la altura de

seguridad y a continuacién en el plano de mecanizado sobre la
posicidon programada

Lfé—' En la frase G79:G01 programar siempre las tres
coordenadas. Mediante las coordenadas en el eje de la
herramienta puede modificarse la posicién de arranque de
forma sencilla. Funciona como un desplazamiento del
punto cero adicional.

El avance definido en la frase G79:G01 sélo tiene efecto
para la aproximacion a la posicién de arranque programada
en esta frase.

Como norma, el TNC se aproxima a la posicién definida en
la frase G79:G01 sin correccion de radio (RO).

Si se llama con G79:G01 a un ciclo en el que esta definida
una posiciéon de arranque (p.ej., ciclo 212),entonces la
posicién definida en el ciclo actua como un
desplazamiento adicional a la posicién definida en la frase
G79:G01. Por esta razén se deberia definir con 0 la posiciéon
de arrangue determinada en el ciclo.

Llamada al ciclo con M99/M89

La funcién M99 que tiene efecto por bloques, llama una vez al Ultimo
ciclo de mecanizado definido. M99 puede programarse al final de una
frase de posicionamiento, el TNC se desplaza hasta esta posicion y
llama a continuacién al Ultimo ciclo de mecanizado definido.

Si el TNC debe ejecutar el ciclo después de cada frase de
posicionamiento, se programa la primera llamada al ciclo con M89
(depende del pardmetro de maquina 7440).

Para anular el efecto de M89 se programa

M99 en la frase de posicionamiento en la que se activa el Ultimo
punto de arranque, 0

G79, o
se define con CYCL DEF un ciclo de mecanizado nuevo
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Trabajar con ejes auxiliares U/V/W

El TNC realiza aproximaciones en el eje que se haya definido en la
frase TOOL CALL como eje del cabezal. EI TNC realiza los
movimientos en el plano de mecanizado basicamente sélo en los ejes
principales X, Y o Z. Excepciones:

Cuando en el ciclo G74 FRESADO DE RANURAS vy en el ciclo G75/
G76 FRESADO DE CAJERAS se programan directamente ejes
auxiliares para las longitudes laterales

Cuando en los ciclos SL estan programados ejes auxiliares en el
subprograma del contorno

En los ciclos G77/G78 (CAJERA CIRCULAR), G251 (CAJERA
RECTANGULAR), G252 (CAJERA CIRCULAR), G253 (RANURA) y
G254 (RANURA CIRCULAR), el TNC ejecuta el ciclo en los ejes, que
se hayan programado en la Ultima frase de posicionamiento antes
de la llamada al ciclo. Con el eje de herramienta Z activo se admiten
las siguientes combinaciones:

XY
XN
ury
un
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8.2 Tablas de puntos

8.2 Tablas de puntos

Aplicacion

Cuando se quiere ejecutar un ciclo, o bien varios ciclos
sucesivamente, sobre una figura de puntos irregular, entonces se
elaboran tablas de puntos.

Cuando se utilizan ciclos de taladrado, las coordenadas del plano de
mecanizado en la tabla de puntos corresponden a las coordenadas del
punto central del taladro. Cuando se utilizan ciclos de fresado, las
coordenadas del plano de mecanizado en la tabla de puntos
corresponden a las coordenadas del punto inicial del ciclo
correspondiente (p.ej. coordenadas del punto central de una cajera
circular). Las coordenadas en el eje de la hta. corresponden a la
coordenada de la superficie de la pieza.

Introduccion de una tabla de puntos

Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar programa:

Ir a la gestion de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT
MGT

NOMBRE DEL FICHERO?

Introducir el nombre de la tabla de puntos, confirmar
NEU.PNT con ENT

ENT

Seleccionar la unidad de medida: pulsar la softkey
i MM o INCH. EITNC cambia a la ventana del programa
y representa una tabla de puntos vacia
— AfAadir nuevas filas con la softkey ANADIR FILAS e
Lanea introducir las coordenadas del punto de mecanizado

deseado

Repetir el proceso hasta que se hayan programado todas las
coordenadas deseadas

I%‘_’ Se determina qué coordenadas se pueden introducir en la
tabla de puntos a través de las softkeys X DESCONECT./
CONECT., Y DESCONECT./CONECT., Z DESCONECT./
CONECT. (22 caratula de softkeys).

242

8 Programacién: Ciclos @



Omitir los puntos individuales para el
mecanizado

En la tabla de puntos se puede identificar el punto definido en la fila
correspondiente mediante la columna FADE para que se omita en el
mecanizado(véase “Saltar frases” en pag.487).

Seleccionar el punto de la tabla a omitir

Seleccionar la columna FADE

8.2 Tablas de puntos

Activar omitir, o

NO Desactivar omitir
|ENT|

Seleccionar la tabla de puntos en el programa

En el modo de funcionamiento Memorizar/editar programa se
selecciona el programa para el cual se quiere activar la tabla de puntos:

Llamada a la funcién para seleccionar la tabla de
S puntos: Pulsar la tecla PGM CALL

p—t e Pulsar la softkey TABLA PUNTOS

PUNTOS

Introducir el nombre de la tabla de puntos, confirmar con END.

Ejemplo de frase NC
N72 %:PAT: "NOMBRE"*

HEIDENHAIN iTNC 530 243 @



8.2 Tablas de puntos

Llamada a un ciclo mediante tablas de puntos

@. EI TNC ejecuta con G79 PAT la tabla de puntos definida por
Ultima vez (incluso si se ha definido en un programa
imbricado con %).

En la llamada al ciclo, el TNC emplea la coordenada en el
eje de la hta. como altura de seguridad. La distancia de
seguridad o la 22 distancia de seguridad que se define
separadamente en un ciclo no puede ser mayor que la
distancia de seguridad definida en el modelo global.

Si el TNC debe realizar la llamada al ultimo ciclo de mecanizado
definido en los puntos definidos en una tabla de puntos, se programa
la llamada al ciclo con G79 PAT:

Programacion de la llamada al ciclo: Pulsar la tecla
G CYCL CALL
Llamada a la tabla de puntos: Pulsar la softkey CYCL
CALL PAT

Introducir el avance para el desplazamiento entre los
puntos (sin introduccién: desplazamiento con el
Ultimo avance programado)

En caso necesario introducir la funcién M, confirmar
con la tecla END

EI TNC retira la hta. entre los puntos iniciales a la altura de seguridad
(altura de seguridad = coordenada de los ejes de la hta. en la llamada
al ciclo). Para poder emplear también este funcionamiento en los
ciclos con nimeros 200 y superiores, hay que definir la 22 distancia de
seguridad (Q204) con 0.

Si se desea desplazar el eje del cabezal en el posicionamiento previo
con un avance reducido, se utiliza la funcién auxiliar M103 (véase
"Factor de avance para movimientos de profundizacién: M103" en
pag.214).

Funcionamiento de las tablas de puntos con los ciclos G83, G84 y
G74 a G78

EI TNC interpreta los puntos del plano de mecanizado como
coordenadas del punto central del taladro. La coordenada del eje de la
hta. determina la superficie superior de la pieza, de forma que el TNC
puede realizar el posicionamiento previo automaticamente (secuencia:
plano de mecanizado, después eje de la hta.).

Funcionamiento de las tablas de puntos con los ciclos SL y ciclo
G39

EI TNC interpreta los puntos como un desplazamiento adicional del
cero pieza.
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Funcionamiento de las tablas de puntos con los ciclos G200 a
G208 y G262 a G267

EI TNC interpreta los puntos del plano de mecanizado como
coordenadas del punto central del taladro. Cuando se quieren utilizar
en las tablas de puntos coordenadas definidas en el eje de la hta. como
coordenadas del punto inicial, se define la coordenada de la superficie
de la pieza (Q203) con 0.

Funcionamiento de las tablas de puntos con los ciclos G210 a
G215

EI TNC interpreta los puntos como un desplazamiento adicional del
cero pieza. Cuando se quieren utilizar los puntos definidos en la tabla
de puntos como coordenadas del punto inicial, hay que programar 0
para los puntos iniciales y la coodenada de la superficie de la pieza
(Q203) en el correspondiente ciclo de fresado.

Funcionamiento de las tablas de puntos con los ciclos G251 a
G254

EI TNC interpreta los puntos del plano de mecanizado como
coordenadas de la posicion de inicio del ciclo. Cuando se quieren
utilizar en las tablas de puntos coordenadas definidas en el eje de la
hta. como coordenadas del punto inicial, se define la coordenada de la
superficie de la pieza (Q203) con 0.
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8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

8.3 Ciclos para taladrado, roscado y
fresado de rosca

Resumen

EI TNC dispone de un total de 16 ciclos para diferentes taladrados:

Ciclo Pulsar la
softkey

G240 CENTRAJE

Con posicionamiento previo automatico, 22 distancia

de seguridad, introduccién opcional del didmetro/

profundidad de centraje

G200 TALADRADO 200 )

Con posicionamiento previo automatico, 22 distancia [ ¢ ]

de seguridad

G201 ESCARIADO 21 )

Con posicionamiento previo automatico, 22 distancia [ 1]

de seguridad

G202 MANDRINADO 2oz |

Con posicionamiento previo automatico, 22 distancia [ § |

de seguridad

G203 TALADRADO UNIVERSAL zs

Con posicionamiento previo automatico, 22 distancia [ ¢ ]

de seguridad, rotura de viruta, degresién

G204 REBAJE INVERSO 200 7

Con posicionamiento previo automatico, 22 distancia [ § |

de seguridad

G205 TALADRADO PROFUNDO UNIVERSAL 205 1))

Con posicionamiento previo automatico, 22 distancia [ ¢ ]

de seguridad, rotura de viruta, degresién

G208 FRESADO DE TALADRO zo0 |

Con posicionamiento previo automatico, 22 distancia [ R |

de seguridad

G206 ROSCADO NUEVO 205 1

Con macho flotante, con posicionamiento previo [ & |

automatico, 22 distancia de seguridad

G207 ROSCADO RIGIDO NUEVO 207 11 wr

Sin macho flotante, con posicionamiento previo =2

automatico, 22 distancia de seguridad

G209 ROSCADO CON ROTURA DE VIRUTA 208 1\ RT

Sin macho flotante, con posicionamiento previo [ s [

automatico, 22 distancia de seguridad, rotura de viruta
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. Pulsar la
Ciclo softkey
G262 FRESADO DE ROSCA o2 L
Ciclo para el fresado de una rosca en el material =
previamente taladrado
G263 FRESADO PROFUNDO DE ROSCA 22
Ciclo para el fresado de una rosca en el material =
previamente taladrado con chaflan de avellanado
G264 FRESADO DE TALADRO DE ROSCA 284
Ciclo para taladrar la pieza y a continuacion fresar una =B
rosca con una herramienta
G265 FRESADO DE TALADRO DE ROSCA 285 -
HELICOIDAL =
Ciclo para fresar una rosca en la pieza
G267 FRESADO DE ROSCA EXTERNA 257
Ciclo para el fresado de una rosca exterior con chaflan aa

de avellanado
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8 CENTRAUJE (ciclo 240)
8 1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida
ol FMAX a la distancia de seguridad sobre la superficie de la pieza =
(<)) 2 La herramienta centra con el avance F programado hasta el z A H Q206
© didmetro de centraje introducido, o bien hasta la profundidad de Y4
(o) centraje introducida @
© 3 En caso de estar definido, la herramienta se espera en la base de Q210
© centraje % Qo4
Q200
8 4 A continuacion la hta. se desplaza con FMAX a la distancia de Q203 Q201
‘t seguridad, y si se ha programado hasta la 22 distancia de seguridad
>~ @. Antes de la programacién debera tenerse en cuenta: Q344
.g Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
© partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
o correccion de radio G40. >
X
8 El signo del pardmetro de ciclo Q344 (diametro) o bien del
e Q201 (profundidad) determina la direccién de trabajo. Si se
°~ programa el didmetro o la profundidad = 0, el TNC no
ejecuta el ciclo.
T YA
@©
|
geo] @5 Con el parémetro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si €l ~
(1°] TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se 50
C_B introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0). N
':; jAtencion: Peligro de colision!
E Deberé tenerse en cuenta que, con diametro positivo 20 @—
o introducido o con profundidad positiva introducida, el
TNC invierte el calculo de la posicién previa. jLa R\
n herramienta se desplaza en el eje de la herramienta a la “’@P L
2 distancia de seguridad con marcha répida bajo la superfice ¢ X
[X) de la piezal! 30 80
&)
™
o0
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200
[ ¢ ]

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza; introducir siempre valor positivo

Seleccion profundidad/diametro (0/1) Q343:
Seleccionar si se desea centrar sobre el didmetro o
sobre la profundidad introducida. Si se desea centrar
sobre el didmetro introducido, se debe definir el
angulo extremo de la herramienta en la columna CUT.
de la tabla de herramientas TOOL.T

Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia entre
la superficie de la pieza y la base de centraje (extremo
del cono de centraje). Sélo es efectiva si esta definido
Q343=0

Diametro (signo) Q344: Didmetro de centraje. Sélo
es efectiva si esta definido Q343=1

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en el centraje en mm/min

Tiempo de espera abajo Q211: Tiempo en segundos
que espera la hta. en la base del taladro

Coordenadas de la superficie de la pieza Q203
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza
(medio de sujecion)

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Frases NC

N100 GOO Z+100 G40
N110 G240 CENTRAJE
0200=2  ;DIST.-SEGURIDAD
0343=1 sSELECCION PROFUNDIDAD/DIAMETRO
0201=+0 ;PROFUNDIDAD
Q344=-9 ;DIAMETRO
0206=250 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Q211=0.1 ;TIEMPO DE ESPERA ABAJO
0203=+20 ;COORDENADA SUPERFICIE
0204=100 ;2A. DIST.DE SEGURIDAD
N120 X+30 Y+20 M3 M99
N130 X+80 Y+50 M99
N140 Z+100 M2

8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca
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8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

TALADRAR (ciclo G200)

1

2

ElI TNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad sobre la superficie de la pieza

La hta. taladra con el avance F programado hasta la primera
profundidad de paso

EI TNC retira la herramienta con marcha rapida a la distancia de

seguridad, espera alli si se ha programado, y a continuacion se
desplaza de nuevo con marcha répida a la distancia de seguridad
sobre la primera profundidad de paso

A continuacién la hta. taladra con el avance F programado hasta la

siguiente profundidad de paso

EI TNC repite este proceso (2 a 4) hasta que se ha alcanzado la

profundidad de taladrado programada

En la base del taladro la hta. se desplaza con marcha rapida a la

distancia de seguridad, y si se ha programado hasta la
22 distancia de seguridad

=y

250

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina
la direcciéon del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

Con el pardmetro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el
TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

jAtencion: Peligro de colision!

Deberé tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!

Q203

[
X
YA
50 D
o
¢ X
30 80
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P Distancia de seguridad Q200 (valor incremental): Ejemplo: Frases NC

[ ¢ | Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza; introducir siempre valor positivo N100 GO0 Z+100 G40
Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia entre N110 G200 TALADRADO
la superficie de la pieza y la base del taladro (extremo Q200=2 sDIST.-SEGURIDAD
del cono del taladro)
Q291=-15 sPROFUNDIDAD

Avance al profundizar Q206: Velocidad de -
desplazamiento de la hta. en el taladrado en mm/min 0206=250 sAVANCE AL PROFUNDIZAR
Profundidad de paso Q202 (valor incremental): ey SR DE FSY
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la Q210=0 sTIEMPO DE ESPERA ARRIBA
pieza La profundidad de taladrado no tiene por qué ser z ;
multiplo del paso de profundizacién. EI TNC se 0203=+20 L DD
desplaza en un sélo paso de mecanizado a la Q204=100 s2A. DIST.DE SEGURIDAD
profundidad total cuando: 0211=0.1 ;TIEMPO DE ESPERA ABAJO

SU%?ZS de profundizacién y la profundidad total son N120 X+30 Y+20 M3 M99

El paso de profundizacién es mayor a la profundidad N130 X+80 Y+50 M99

total N140 Z+100 M2

Tiempo de espera arriba Q210: Tiempo en segundos
que espera la hta. a la distancia de seguridad,
después de que el TNC la ha retirado del taladro para
desahogar la viruta

Coordenadas de la superficie de la pieza Q203
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colisién entre la hta. y la pieza
(medio de sujecién)

Tiempo de espera abajo Q211: Tiempo en segundos
que espera la hta. en la base del taladro

8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca
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8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

ESCARIADO (ciclo G201)

1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad dada sobre la superficie de la pieza

2 La herramienta penetra con el avance F introducido hasta la
profundidad programada

3 Sise ha programado, la hta. espera en la base del taladro

4 A continuacion, el TNC retira la hta. con el avance F a la distancia
de seguridad, y desde alli, si se ha programado, con marcha rapida
a la 22 distancia de seguridad

=y

252

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

Con el pardmetro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el
TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

jAtencion: Peligro de colision!

Deberé tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!

Z A

Q206

oo

Q200 Q204

g <

Q203

Q201

Q
SN
>

Y

=¥

Y

50

o)

N
\J

30 80
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Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza

Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia entre
la superficie de la pieza y la base del taladro

Avance al profundizar Q206: Velocidad
dedesplazamiento de la hta. en el escariado en mm/
min

Tiempo de espera abajo Q211: Tiempo en segundos
que espera la hta. en la base del taladro

Avance de retroceso Q208: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al retirarse del taladro en
mm/min. Cuando se introduce Q208 = 0 es vaélido el
avance de escariado

Coordenadas de la superficie de 1a pieza Q203
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colisién entre la hta. y la pieza
(medio de sujecién)
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Ejemplo: Frases NC

N100 GOO Z+100 G40
N110 G201 ESCARIADO

Q200=2

Q201=-15
Q206=100
Q211=0.5
Q208=250
Q203=+20
Q204=100

N120 X+30 Y+20 M3 M99
N130 X+80 Y+50 M99
N140 GOO Z+100 M2

sDIST.-SEGURIDAD

s PROFUNDIDAD

sAVANCE AL PROFUNDIZAR
sTIEMPO DE ESPERA ABAJO
sAVANCE DE RETROCESO

s COORDENADA SUPERFICIE
s2A. DIST.DE SEGURIDAD

8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca
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MANDRINADO (ciclo G202)

@ El fabricante de la maquina prepara la maquina y el TNC S

para poder emplear el ciclo G202.
Z A Q206

o

1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha réapida a
la distancia de seguridad sobre la superficie de la pieza

2 La hta. taladra con el avance de taladrado hasta la profundidad
programada

3 La hta. espera en la base del taladro, si se ha programado un
tiempo para girar libremente

4 EITNC realiza una orientacién del cabezal hacia la posicién, la cual f
se define en el parametro Q336 Q211

5 Sise ha seleccionado el retroceso, la hta. se desplaza 0,2 mm
hacia atras en la direccion programada (valor fijo)

6 Acontinuacién, el TNC retira la hta. con el avance de retroceso a la
distancia de seguridad, y desde alli, si se ha programado, con
marcha rapida a la 22 distancia de seguridad. Cuando Q214=0 el
retroceso se realiza en la pared del taladro

(-

A

Q200 Q204
Q203

Q2017 0208

.

=Y

E"g_—, Antes de la programacion debera tenerse en cuenta Y A

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con

L . 50
correccion de radio G40.

N
\V

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo. 20 @

Al final del ciclo, el TNC vuelve a conectar el estado del
refrigerante y del cabezal que estaba activado antes de la q.@
llamada al ciclo.

<V

30 80

TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

@5 Con el parémetro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el

jAtencion: Peligro de colision!

Deberé tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicion previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!
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202 '

no retirar la
retirar la hta
retirar la hta
retirar la hta
retirar la hta

RPWON=2eO

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza

Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia entre
la superficie de la pieza y la base del taladro

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en el mandrinado en mm/
min

Tiempo de espera abajo Q211: Tiempo en segundos
que espera la hta. en la base del taladro

Avance de retroceso Q208: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta al retirarse del
taladro en mm/min. Cuando se programa Q208=0 es
valido el avance al profundizar

Coordenadas de la superficie de 1a pieza Q203
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colisién entre la hta. y la pieza
(medio de sujecién)

Direccion de libre retroceso (0/1/2/3/4) Q214:
Determinar la direccion en la cual el TNC retira la hta.
de la base del taladro (después de la orientacion del
cabezal)

herramienta

. en la direcciéon negativa del eje principal

. en la direccién negativa del eje secundario

. en la direccion positiva del eje principal

. en la direccion positiva del eje secundario

@5 iPeligro de colision!

Seleccionar la direcciéon de retroceso para que la

herra

mienta se retire del borde del taladro.

Debera comprobarse donde se encuentra el extremo de la
hta. cuando se programa una orientacién del cabezal al
angulo programado en Q336 (p.ej. en el modo de
funcionamiento Posicionamiento manual). Elegir el angulo
para que el extremo de la herramienta esté paralelo al eje
de coordenadas.

EI TNC determina en el libre desplazamiento un giro del
sistema de coordenadas automaticamente.

Angulo para orientacion del cabezal Q336 (valor
absoluto): Angulo sobre el cual el TNC posiciona la
hta. antes de retirarla

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo:

N100 GOO Z+100 G40
N110 G202 MANDRINADO

0200=2 ;DIST.-SEGURIDAD
0201=-15 s PROFUNDIDAD
0206=100 sAVANCE AL PROFUNDIZAR
0211=0.5 sTIEMPO DE ESPERA ABAJO
0208=250 sAVANCE DE RETROCESO
0203=+20 s COORDENADA SUPERFICIE
0204=100 ;2A. DIST.DE SEGURIDAD
0214=1 sDIRECCION DE RETROCESO
0336=0 sANGULO CABEZAL

N120 X+30 Y+20 M3

N130 G79

N140 L X+80 Y+50 FMAX M99

8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca
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8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

TALADRO UNIVERSAL (ciclo G203)

1

2

ElI TNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad dada sobre la superficie de la pieza

La hta. taladra con el avance F introducido hasta la primera
profundidad de paso

Si se introduce una rotura de viruta, el TNC retira la herramienta al
valor de retroceso introducido. Si se trabaja sin rotura de viruta, el
TNC retira la hta. con el avance de retroceso a la distancia de
seguridad, espera alli segun el tiempo programado y a
continuacién se desplaza de nuevo en marcha rapida a la distancia
de seguridad sobre la primera profundidad de paso

A continuacién la hta. taladra con el avance programado hasta la
siguiente profundidad de paso. La profundidad de paso se reduce
con cada aproximacion segun el valor de reduccién, en caso de que
este se haya programado

ElI TNC repite este proceso (2-4) hasta alcanzar la profundidad de
taladrado

En la base del taladro la hta. espera, si se ha programado, un
tiempo para el desahogo de la viruta y se retira después de
transcurrido el tiempo de espera con el avance de retroceso a la
distancia de seguridad. Si se ha programado una 22 distancia de
seguridad, la hta. se desplaza alli en marcha rapida

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina
la direccién del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

ql_i% Con el pardmetro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el

TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

jAtencion: Peligro de colision!

Deberé tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!

256

Q203

Z A

Q210

o

=Y

Ejemplo: Frases NC

N110 G203 TALADRO

200=2
Q201=-20
0206=150
0202=5
0210=0
Q203=+20
204=50
0212=0.2
Q213=3
0205=3
Q211=0.25
208=500
0256=0.2

VIRUTA

UNIVERSAL
sDIST.-SEGURIDAD

s PROFUNDIDAD

sAVANCE AL PROFUNDIZAR

s PROFUNDIDAD DE PASO
sTIEMPO DE ESPERA ARRIBA
s COORDENADA SUPERFICIE
s2A. DIST.DE SEGURIDAD
;VALOR DE REDUCCION
sROTURAS DE VIRUTA
;PROFUNDIDAD DE PASO MIN.
sTIEMPO DE ESPERA ABAJO
sAVANCE DE RETROCESO
sRETROCESO EN ROTURA DE
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203 Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
[ ¢ | Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de

la pieza

Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia entre
la superficie de la pieza y la base del taladro (extremo
del cono del taladro)

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en el taladrado en mm/min

Profundidad de paso Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza La profundidad de taladrado no tiene por qué ser
multiplo del paso de profundizacién. EI TNC se
desplaza en un sélo paso de mecanizado a la
profundidad total cuando:

El paso de profundizacién y la profundidad total son
iguales

El paso de profundizacién es mayor a la profundidad
total

Tiempo de espera arriba Q210: Tiempo en segundos
que espera la hta. a la distancia de seguridad,
después de que el TNC la ha retirado del taladro para
desahogar la viruta

Coordenadas de la superficie de la pieza Q203
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colisién entre la hta. y la pieza
(medio de sujecién)

Valor de reduccion Q212 (valor incremental): Valor
segun el cual el TNC reduce la profundidad de paso en
cada aproximacion

Niamero de roturas de viruta antes de retirarse
Q213: Numero de roturas de viruta, después de las
cuales el TNC retira la hta. del taladro para soltarla.
Para el arranque de viruta el TNC retira la hta. seguin
el valor de retroceso de Q256

8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

Minima profundidad de paso Q205 (valor
incremental): Si se ha introducido un valor de
reduccién, el TNC limita el paso de aproximacién al
valor programado en Q205

Tiempo de espera abajo Q211: Tiempo en segundos
que espera la hta. en la base del taladro

Avance de retroceso Q208: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al retirarse del taladro en
mm/min. Cuando se introduce Q208=0 el TNC retira
la hta. con el avance Q206

Retroceso para la rotura de viruta Q256 (valor
incremental): Valor segun el cual el TNC retira la hta.
para la rotura de viruta
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8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

REBAJE INVERSO (ciclo G204)

@ El constructor de la méquina prepara la maquina y el TNC.

El ciclo sélo trabaja con herramientas de corte inverso .

Con este ciclo se realizan profundizaciones que se encuentran en la
parte inferior de la pieza.

1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha répida a
la distancia de seguridad sobre la superficie de la pieza

2 EITNC realiza una orientacion del cabezal sobre la posicion 0° y
desplaza la hta. segun la cota de excentricidad

3 Acontinuacion la hta. profundiza con el avance de posicionamiento
previo a través del taladro ya realizado anteriormente, hasta que la
cuchilla se encuentra a la distancia de seguridad por debajo de la
pieza

4 Ahora el TNC centra la hta. de nuevo al centro del taladro, conecta
el cabezal y si es preciso el refrigerante y se desplaza con el avance
de rebaje a la profundidad de rebaje programada

5 Sise haprogramado un tiempo de espera, la hta. espera en la base
de la profundizacién y se retira de nuevo del taladro, ejecuta una
orientacién del cabezal y se desplaza de nuevo segun la cota de
excentricidad

6 A continuacién, el TNC retira la hta. con el avance de
posicionamiento previo a la distancia de seguridad, y desde alli, si
se ha programado, con marcha répida a la 22 distancia de
seguridad.

Lfé—' Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

El signo del parémetro Profundidad determina la direcciéon
del mecanizado en la profundizacién. Atencion: El signo
positivo profundiza en direccién del eje de la hta. positivo.

Introducir la longitud de la hta. de forma que se mida la
arista inferior de la misma y no la cuchilla.

Para el calculo de los puntos de partida de la
profundizacion, el TNC tiene en cuenta la longitud de las
cuchillas de la herramienta y la dureza del material.

258

z A |
|
|
|
[
|
@A -
X
4 \ |
|
|
Q204
Q200 |
x
e ‘ Q203
| -
X
E Q253
z A g
CIT Q251
Q252 ‘
|
R40255 ‘
Q254
—— 7
Q214 !
ey
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za ] Distancia de seguridad Q200 (valor incremental): Ejemplo: Frases NC

[ § | Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de

la pieza N110 G204 REBAJE INVERSO
Profundidad de rebaje Q249 (valor incremental): Q200=2 ;DIST.-SEGURIDAD
Distancia entre la cara inferior de la pieza y la cara Q249=+5 sPROFUNDIDAD DEL REBAJE
superior del rebaje. El signo positivo realiza la
profundizacion en la direccion positiva del eje de la 0250=20 3GROSOR PIEZA
hta. Q251=3.5 sMEDIDA EXCENTRICA
Espesor del material Q250 (valor incremental): 0252=15 sLONGITUD CUCHILLA
E la pi

spesor de la pieza 0253-750 ;AVANCE DE PREPOSICIONAMIENTO
Medida excéntrica Q251 (valor incremental): Medida Z ;
de excentricidad de la herramienta; sacar de la hoja de peecl piiole Ve Haabe
datos de la hta. Q255=0 sTIEMPO DE ESPERA
Altura de corte Q252 (valor incremental): Distancia Q203=+20 ; COORDENADA SUPERFICIE
del canto inferior de la barra de taladrado a la cuchilla Q204=50 ;2A. DIST.DE SEGURIDAD
principal; sacar de la hoja de datos de la hta. .

Q214=1 sDIRECCION DE RETROCESO

Avance de preposicionamiento Q253: Velocidad de .
desplazamiento de la hta. al profundizar en la pieza o 0336=0 ;ANGULO CABEZAL
bien al salir de la pieza en mm/min

Avance de rebaje Q254: Velocidad de desplazamiento
de la hta. al realizar el rebaje en mm/min

Tiempo de espera Q255: Tiempo de espera en
segundos en la base de la profundizacién

Coordenadas de l1a superficie de 1a pieza Q203
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colisién entre la hta. y la pieza
(medio de sujecién)

Direccion de retroceso (0/1/2/3/4) Q214:
Determinar la direccién en la cual el TNC desplaza la
hta. segun el valor de excentricidad (después de la
orientacion del cabezal); no se puede introducir el
valor O

8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

1 retirar la hta. en la direccion negativa del eje
principal

2 retirar la hta. en la direccion negativa del eje
transversal

3 retirar la hta. en la direccion positiva del eje
principal

4 retirar la hta. en la direccién positiva del eje
transversal
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8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

(&

260

iPeligro de colision!

Deberd comprobarse donde se encuentra el extremo de la
hta. cuando se programa una orientacion del cabezal al
&ngulo programado en Q336 (p.ej. en el modo de
funcionamiento Posicionamiento manual). Elegir el angulo
para que el extremo de la herramienta esté paralelo al eje
de coordenadas. Seleccionar la direccion de retroceso
para que la herramienta se retire del borde del taladro.

Angulo para 1a orientacion del cabezal Q336 (valor
absoluto): Angulo sobre el cual el TNC posiciona la
hta. antes de la profundizacion y antes de retirala del
taladro
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TALADRADO PROFUNDO UNIVERSAL (ciclo G205)

1

2

El TNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad dada sobre la superficie de la pieza

La hta. taladra con el avance F introducido hasta la primera
profundidad de paso

Si se introduce una rotura de viruta, el TNC retira la herramienta al
valor de retroceso introducido. Cuando se trabaja sin arranque de
viruta, el TNC retira la hta. en marcha rapida a la distancia de
seguridad y a continuacién de nuevo en marcha rapida a la
distancia de posicion previa sobre el primer paso de profundizacién

A continuacion la hta. taladra con el avance programado hasta la
siguiente profundidad de paso. La profundidad de paso se reduce
con cada aproximacion segun el valor de reduccién, en caso de que
este se haya programado

EI TNC repite este proceso (2-4) hasta alcanzar la profundidad de
taladrado

En la base del taladro la hta. espera, si se ha programado, un
tiempo para el desahogo de la viruta y se retira después de
transcurrido el tiempo de espera con el avance de retroceso a la
distancia de seguridad. Si se ha programado una 22 distancia de
seguridad, la hta. se desplaza alli en marcha répida

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direcciéon del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

ql_% Con el parametro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el

jAtencion: Peligro de colision!

Deberé tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicion previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!
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8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

E Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
[ ¢ ] Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza z A 8 qo06
Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia entre %
la superficie de la pieza y la base del taladro (extremo
del cono del taladro)
Avance al profundizar Q206: Velocidad de Q200 | | Q204
desplazamiento de la hta. en el taladrado en mm/min ey Q257
— Q202
Profundidad de paso Q202 (valor incremental): /\// 0201
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la ] / /
pieza La profundidad de taladrado no tiene por qué ser
multiplo del paso de profundizacion. EI TNC se Qg11/v
desplaza en un sélo paso de mecanizado a la KO
profundidad total cuando: X>
El paso de profundizacién y la profundidad total son
iguales Ejemplo: Frases NC
El paso de profundizacion es mayor a la profundidad
total N110 G205 TALADRO PROFUNDO UNIVERSAL
Coordenadas de 1a superficie de 1a pieza Q203 Q200=2 sDIST.-SEGURIDAD
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la Q201=-80 ;PROFUNDIDAD
pieza 2
22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental): 0206=150 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede Q202=15 ;PROFUNDIDAD DE PASO
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza 0203=+100 ; COORDENADA SUPERFICIE
(medio de sujecion) 2
» . Q204=50 ;2A. DIST.DE SEGURIDAD
Valor de reduccion Q212 (valor incremental): Valor =
segun el cual el TNC reduce la profundidad de paso Q212=0,5 ;VALOR DE REDUCCION
Q202 Q205=3  ;PROFUNDIDAD DE PASO MIiN.
Minima profundidad de paso Q205 (valor 0258=0,5 ;DISTANCIA DE PARADA PREVIA ARRIBA
incremental): Si se ha introducido un valor de
reduccién, el TNC limita el paso de aproximacion al 0259=1 sDISTANCIA DE PARADA PREVIA ABAJO
valor programado en Q205 Q257=5  ;PROFUNDIDAD DE TALADRADO ROTURA
Distancia de parada previa arriba Q258 (valor DE VIRUTA
incremental): Distancia de seguridad para el 0256=0.2 ;RETROCESO EN ROTURA DE VIRUTA
posicionamiento en marcha réapida, cuando el TNC
desplaza de nuevo la hta. después de un retroceso del Q211=0.25;TIEMPO DE ESPERA ABAJO
taladro a la profundidad de paso actual; valor de la Q379=7.5 ;PUNTO DE PARTIDA

primera profundidad de paso
Q253=750 ;AVANCE DE PREPOSICIONAMIENTO

Distancia de parada previa abajo Q259 (valor
incremental): Distancia de seguridad para el
posicionamiento en marcha réapida, cuando el TNC
desplaza de nuevo la hta. después de un retroceso del
taladro a la profundidad de paso actual; valor de la
Ultima profundidad de paso

% Sise programa Q258 diferente a Q259, el TNC modifica de
forma regular la distancia de posicién previa entre la
primera y la Ultima profundidad de paso.
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Profundidad de taladrado para el arranque de
viruta Q257 (incremental): Aproximacién, después
de la cual el TNC realiza el arranque de viruta. Si se
programa 0 no se realiza la rotura de viruta

Retroceso para la rotura de viruta Q256 (valor
incremental): Valor segun el cual el TNC retira la hta.
para la rotura de viruta

Tiempo de espera abajo Q211: Tiempo en segundos
que espera la hta. en la base del taladro

Punto de partida mas profundo Q379 (incremental
referido a la superficie de la pieza): El punto de partida
del taladrado estricto, si ya se ha pretaladrado hasta
una determinada profundidad con una herramienta
mas corta. El TNC se desplaza con el Avance de
preposicionamiento desde la distancia de seguridad
hasta el punto de partida profundizado

Avance de preposicionamiento Q253: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al posicionar desde
la distancia de seguridad sobre un punto de partida
profundizado en mm/min. Tiene efecto sélo si ha
introducido Q379 no igual a 0

% Si se ha introducido mediante Q379 un punto de partida
profundizado, el TNC modifica entonces unicamente el
punto de partida del movimiento de profundizacion. EITNC
no modifica el movimiento de retirada sino que éste toma
como referencia la coordenada de la superficie de la pieza.
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8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

FRESADO DE TALADRO (ciclo G208)

1

El TNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida
FMAX a la distancia de seguridad programada sobre la superficie
de la pieza y alcanza el diametro programado segun un circulo de
redondeo (en caso de que exista espacio)

La hta. taladra con el avance F programado hasta la profundidad
programada segun una hélice

Una vez alcanzada la profundidad de taladrado, el TNC recorre de
nuevo un circulo completo para retirar el material sobrante de la
profundizacién

A continuacién el TNC posiciona la hta. de nuevo en el centro del
taladro

Al final el TNC retira la hta. en marcha rapida a la distancia de
seguridad Si se ha programado una 22 distancia de seguridad, la
hta. se desplaza alli en marcha rapida

@. Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina
la direcciéon del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

Si se ha programado un didmetro de taladrado igual al
diametro de la hta., el TNC taladra sin interpolacién
helicoidal directamente a la profundidad programada.

TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

@5 Con el pardmetro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el

jAtencion: Peligro de colision!

Deberé tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicion previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!

264
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Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el canto inferior de la hta. y la
superficie de la pieza

Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia entre
la superficie de la pieza y la base del taladro

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en el taladrado sobre una
hélice en mm/min

Paso de T1a hélice Q334 (valor incremental): Cota,
segun la cual la hta. profundiza cada vez segun una
hélice (=360°).

Cuando el paso es demasiado grande debe prestarse
atencion a que no se danen la herramienta o la pieza.

Para evitar programar pasos demasiado grandes, se
programa en la tabla de htas. en la columna ANGLE el
méximo angulo de profundizacion posible de la hta., véase
“Datos de la herramienta” en pag. 145. Entonces el TNC
calcula automéaticamente el paso méaximo posible y
modifica, si es preciso, el valor programado.

Coordenadas de la superficie de la pieza Q203
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colisién entre la hta. y la pieza
(medio de sujecion)

Diametro nominal Q335 (valor absoluto): Didmetro del
taladro. Si se programa el didmetro nominal igual al
didmetro de la hta., el TNC taladra directamente hasta
la profundidad programada sin interpolacién
helicoidal.

Diametro taladrado previamente Q342 (valor
absoluto): Tan pronto como se introduce un valor
mayor que 0 en Q342, el TNC no lleva a cabo ninguna
verificacion de la relacion entre el didametro nominal y
el didmetro de la herramienta. De esta forma se
pueden fresar taladros, cuyo didmetro sea mayor al
doble del didmetro de la hta.
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Ejemplo: Frases NC (&)
N120 G208 FRESADO DE TALADRO ™
Q200=2 sDIST.-SEGURIDAD 00
Q201=-80 s PROFUNDIDAD
0206=150 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
0334=1.5 ;PROFUNDIDAD DE PASO
0203=+100 ;COORDENADA SUPERFICIE
0204=50 ;2A. DIST.DE SEGURIDAD
Q335=25 sDIAMETRO NOMINAL
Q342=0 ;DIAMETRO PRETALADRADO
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8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

ROSCADO NUEVO con macho (ciclo G206)

1

ElI TNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a

la distancia de seguridad dada sobre la superficie de la pieza

2 Laherramienta se desplaza hasta la profundidad del taladro en una
sola pasada

3 Después se invierte la direccién de giro del cabezal y la hta.
retrocede a la distancia de seguridad una vez transcurrido el
tiempo de espera. Si se ha programado una 22 distancia de
seguridad, la hta. se desplaza alli en marcha rapida

4 Aladistancia de seguridad se invierte de nuevo el sentido de giro
del cabezal ...

=y
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Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

La herramienta debe estar sujeta mediante un sistema de
compensacion de longitudes. La compensacién de
longitud tiene en cuenta la tolerancia del avance y de las
revoluciones durante el mecanizado.

Mientras se ejecuta el ciclo no esta activado el
potenciometro de override de las revoluciones. El
potenciometro para el override del avance estéa limitado
(determinado por el constructor de la maquina, consultar
en el manual de la maquina).

Para el roscado a derechas activar el cabezal con M3, para
el roscado a izquierdas con M4.

Con el pardmetro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el
TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

jAtencion: Peligro de colision!

Deberé tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!

8 Programacion: Ciclos



208 Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
=2 Distancia entre el extremo de la hta. (posicién inicial)
y la superficie de la pieza; Valor normal: 4 veces el
paso de rosca

Profundidad de taladrado Q207 (Longitud de rosca,
valor incremental): Distancia de la superficie de la
herramienta al final de la rosca

Avance F Q206: Velocidad de desplazamiento de la
hta. durante el roscado

Tiempo de espera abajo Q211: Introducir un valor
entre 0y 0,5 segundos, para evitar un acuhamiento
de la hta. al retirarla

Coordenadas de la superficie de 1a pieza Q203
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza
(medio de sujecion)

Calculo del avance: F=S x p

F: Avance mm/min)
S: Revoluciones del cabezal (rpm)
p: Paso de roscado (mm)

Retirar la hta. durante la interrupcion del programa

Si se pulsa la tecla de parada externa STOP durante el roscado, el TNC
visualiza una softkey, con la que es posible retirar libremente la
herramienta.
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Ejemplo: Frases NC

N250 G206 ROSCADO NUEVO

Q200=2 sDIST.-SEGURIDAD
0201=-20 s PROFUNDIDAD

Q206=150 sAVANCE AL PROFUNDIZAR
Q211=0.25 sTIEMPO DE ESPERA ABAJO
Q203=+25 s COORDENADA SUPERFICIE
0204=50 s2A. DIST.DE SEGURIDAD

8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca
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ROSCADO RIGIDO NUEVO (ciclo G207)

El constructor de la méquina prepara la maquina y el TNC.

El TNC realiza el roscado en varios pasos sin compensacion de la

1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad dada sobre la superficie de la pieza

La herramienta se desplaza hasta la profundidad del taladro en una
sola pasada

Después se invierte la direccién de giro del cabezal y la hta.
retrocede a la distancia de seguridad una vez transcurrido el
tiempo de espera. Si se ha programado una 22 distancia de
seguridad, la hta. se desplaza alli en marcha rapida

4 EITNC detiene el cabezal a la distancia de seguridad

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

El signo del pardmetro Profundidad de taladrado
determina la direccion del mecanizado.

EI TNC calcula el avance dependiendo del nimero de
revoluciones. Si durante el roscado se gira el
potenciometro de override de las revoluciones, el TNC
regula automaticamente el avance.

El potenciometro para el override del avance esta inactivo.

El cabezal se para al final del ciclo. Antes del siguiente
mecanizado conectar de nuevo el cabezal con M3 (o bien
M4)

Con el pardmetro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el
TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

jAtencion: Peligro de colision!

Deberé tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!
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200 11 R Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
=2 Distancia entre el extremo de la hta. (posicion de
comienzo) y la superficie de la pieza

Profundidad de roscado Q201 (valor incremental):
Distancia entre la superficie de la pieza y el final de la
rosca

Paso de rosca Q239

Paso de la rosca. El signo determina si el roscado es
a derechas o a izquierdas:

+= roscado a derechas

-=roscado a izquierdas

Coordenadas de la superficie de la pieza Q203
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colisién entre la hta. y la pieza
(medio de sujecién)

Retirar la hta. durante la interrupcion del programa

Sidurante el roscado se acciona el pulsador externo de parada, el TNC
visualiza la softkey DESPLAZAR MANUALMENTE Si se pulsa
RETIRAR HERRAMIENTA MANUALMENTE, se retira la hta. de forma
controlada. Para ello se activa el pulsador de direccién positiva del eje
de la herramienta activado.
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Q203

Ejemplo: Frases NC

N26 G207

Q200=2
0201=-20
0239=+1
Q203=+25
Q204=50

sDIST.-SEGURIDAD

s PROFUNDIDAD

;PASO DE ROSCADO

s COORDENADA SUPERFICIE
s2A. DIST.DE SEGURIDAD

8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca
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8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

ROSCADO CON ARRANQUE DE VIRUTA (ciclo G209)

@ El constructor de la méquina prepara la maquina y el TNC.

El TNC mecaniza el roscado en varias aproximaciones a la profundidad
programada. Mediante un parametro se determina sila herramienta se
retira por completo del taladro o no para la rotua de la viruta.

1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad programada sobre la superficie de la pieza
y realiza alli una orientacién del cabezal

2 Lahta. se desplaza al paso de profundizacién programado, invierte
la direccién de giro del cabezal y retrocede - seguin se haya definido
- un determinado valor o se retira del taladro para retirar la viruta

3 A continuacion se vuelve a invertir el sentido de giro del cabezal y
se profundiza hasta la siguiente profundidad de paso.

4 EITNC repite este proceso (2 a 3) hasta que se ha alcanzado la
profundidad de rosca programada

5 Luego la herramienta retrocede a la distancia de seguridad. Si se
ha programado una 22 distancia de seguridad, la hta. se desplaza
alli en marcha rapida

6 EITNC detiene el cabezal a la distancia de seguridad

% Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40 .

El signo del parametro Profundidad de la rosca determina
la direccion del mecanizado.

EI TNC calcula el avance dependiendo del nimero de
revoluciones. Si durante el roscado se gira el
potenciometro de override de las revoluciones, el TNC
regula automaticamente el avance.

El potenciometro para el override del avance esta inactivo.

El cabezal se para al final del ciclo. Antes del siguiente
mecanizado conectar de nuevo el cabezal con M3 (o bien
M4)

TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se

@5 Con el pardmetro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

jAtencion: Peligro de colision!

Deberé tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!
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209 1t &7 Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):

psallll Distancia entre el extremo de la hta. (posicion de
comienzo) y la superficie de la pieza
Profundidad de roscado Q201 (valor incremental): 7 A
Distancia de la superficie de la herramienta al final de
la rosca
Paso de rosca Q239 Q204
Paso de la rosca. El signo determina si el roscado es Q203

a derechas o a izquierdas:

+= roscado a derechas

-=roscado a izquierdas

Coordenadas de la superficie de la pieza Q203
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Ejemplo: Frases NC

(medio de sujecion) N260 G207 ROSCADO GS NUEVO

Profundidad de rascado para el arranque de viruta 0200=2 sDIST.-SEGURIDAD

Q257 (incremental): Profundidad, después de la cual

el TNC realiza el arranque de viruta. Q201=-20 s PROFUNDIDAD

Retroceso para rotura de viruta Q256: El TNC 0239=+1 ;PASO DE ROSCADO
multiplica el paso Q239 por el valor programado y 0203=+25 s COORDENADA SUPERFICIE
hace retroceder a la hta. en el arranque de viruta

segun dicho valor calculado. Si se programa Q256 = 0204=50 32A. DIST.DE SEGURIDAD

0, el TNC retira la hta. del taladro completamente (a la
distancia de seguridad) para retirar la viruta

Angulo para orientacion del cabezal Q336 (valor
absoluto): Angulo sobre el cual el TNC posiciona la
hta. antes del roscado. De esta forma si es preciso se
puede repasar la rosca

Retirar la hta. durante la interrupcion del programa

Sidurante el roscado se acciona el pulsador externo de parada, el TNC
visualiza la softkey DESPLAZAR MANUALMENTE Si se pulsa
RETIRAR HERRAMIENTA MANUALMENTE, se retira la hta. de forma
controlada. Para ello se activa el pulsador de direccion positiva del eje
de la herramienta activado.

8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca
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8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

Nociones basicas sobre el fresado de rosca

Condiciones

La maquina deberia estar equipada con un refrigerante interno del
cabezal (refrigerante minimo 30 bar, presion min. 6 bar)

Como, en el fresado de roscas, normalmente se producen dafos en
el perfil de roscado, se precisan generalmente correcciones
especificas de la hta., que se obtienen del catalogo de la
herramienta o que puede consultar al fabricante de herramientas. La
correccioén se realiza en la llamada a la hta. mediante el radio delta
DR

Los ciclos 262, 263, 264 y 267 s6lo pueden emplearse con
herramientas que giren a derechas. Para el ciclo 265 se pueden
utilizar herramientas que giren a derechas e izquierdas

La direccion del mecanizado se determina mediante los siguientes
parametros de introduccién: Signo del paso de roscado Q239 (+ =
roscado a derechas /- = roscado a izquierdas) y tipo de fresado Q351
(+1 = sincronizado /-1 = a contramarcha). En base a la siguiente tabla
se puede ver la relacion entre los pardmetros de introduccién en las
htas. que giran a derechas.

Roscado inter. Paso ;I;igs(;gce) Direccion
a derechas + +1(RL) Z+
a izquierdas - -1(RR) Z+
a derechas + -1(RR) Z-
a izquierdas - +1(RL) -
:)?tsecr ?g:’ Paso Irz)s(;gg Direccion
a derechas + +1(RL) Z-
a izquierdas - -1(RR) Z-
a derechas + -1(RR) Z+
a izquierdas - +1(RL) Z+
272
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iPeligro de colision!

En las profundizaciones debe programarse siempre el
mismo signo ya que los ciclos contienen procesos que
dependen unos de otros. La secuencia en la cual se decide
la direccién del mecanizado se describe en el ciclo
correspondiente. Si se desea por ej. repetir un ciclo con
sélo una profundizacién, se programa en la profundidad de
la rosca 0, con lo cual la direccién del mecanizado se
determina por la profundidad.

iProcedimiento en caso de rotura de la herramienta!

Si se rompe la hta. durante el roscado a cuchilla, Vd.
debera detener la ejecucion del programa, cambiar al
modo de funcionamiento Posicionamiento manual y
desplazar la hta. linealmente sobre el centro del taladro. A

continuacién ya se puede retirar la hta. del eje y cambiarla.

El avance para el fresado de roscado que se programa se
refiere a la cuchilla de la herramienta. Como el TNC
visualiza el avance en relacion a la trayectoria, el valor
visualizado no coincide con el valor programado.

El sentido de giro del roscado se modifica si se ejecuta un
ciclo de fresado de rosca junto con el ciclo 8 ESPEJO en
sélo un eje.
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273

8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca



FRESADO DE ROSCA (ciclo G262)

1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad dada sobre la superficie de la pieza Y A
2 La hta. se desplaza con el avance programado en el

posicionamiento previo sobre el plano de partida. Este se obtiene
del signo del paso de roscado, del tipo de fresado y del nimero de

pasos para repasar 8507

3 A continuacion la herramienta se desplaza tangencialmente con Q 17
un movimiento helicoidal al didmetro nominal de la rosca. En este ©
caso se lleva a cabo antes del movimiento de aproximacion @
helicoidal, un movimiento de compensacién en el eje de la e}

herramienta, para iniciar con la trayectoria de roscado en el plano
inicial programado

4 Dependiendo del pardmetro para el n® de roscas la hta. fresa la @ .
X

rosca en un movimiento helicoidal, en varios o en uno continuo
5 A continuacién la herramienta sale tangencialmente desde el

contorno hasta el punto de partida del plano de mecanizado
Al final del ciclo el TNC desplaza la hta. en marcha rapida a la

correccion de radio G40. Q200

distancia de seguridad o - si se ha programado - a la 22 distancia de =
seguridad =
N Q239
I:ﬂg_—, Antes de la programacion debera tenerse en cuenta Z h Q253
Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con = Q204

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad del roscado <’§/
determina la direccién del mecanizado. Si se programa la i
profundidad = 0, el TNC no ejecuta el ciclo.

Q201

Q203

El movimiento de desplazamiento en el didmetro de rosca
tiene lugar en semicirculo a partir del centro. Si el didmetro X
de la herramienta y el paso en 4 fases son menores que el @E >
didmetro de rosca, se lleva a cabo un preposicionamiento

lateral.

8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca
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TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se

@5 Con el pardmetro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

jAtencion: Peligro de colision!

Deberé tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!




Diametro nominal Q335: Didmetro nominal de rosca

Paso de rosca Q239:Paso de la rosca. El signo

determina si el roscado es a derechas o a izquierdas:

+= roscado a derechas
- = roscado a izquierdas

Profundidad de roscado Q201 (valor incremental):
Distancia de la superficie de la pieza a la base del
roscado

Roscas por paso Q355: NUmero de vueltas de rosca a
las que la herramienta se desplaza, véase imagen
debajo a la derecha 0 = una hélice de 360° en la
profundidad de rosca

1 = hélice continua sobre la longitud de rosca total
>1 = varias trayectorias de hélice con
desplazamiento, mientras tanto el TNC desplaza a la
herramienta Q355 veces el paso

Avance de preposicionamiento Q253: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en la pieza o
bien al salir de la pieza en mm/min

Forma de fresado Q351: Forma de fresado con M03
+1 = Fresado sincronizado
-1 = Fresado a contramarcha

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza

Coordenadas de la superficie de la pieza Q203
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza
(medio de sujecion)

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en el fresado en mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Frases NC

N250 G262 FRESADO
Q335=10
Q239=+1.5
Q201=-20
Q355=0
0253=750

Q351=+1
Q200=2
Q203=+30
0204=50
Q207=500

DE ROSCA

;DIAMETRO NOMINAL
;PASO DE ROSCA

s PROFUNDIDAD DE ROSCA
s REPASAR

sAVANCE DE
PREPOSICIONAMIENTO

sTIPO DE FRESADO
sDIST.-SEGURIDAD

s COORDENADA SUPERFICIE
s2A. DIST.DE SEGURIDAD
sAVANCE DE FRESADO
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8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

FRESADO DE ROSCA AVELLANADA (ciclo G263)

1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad dada sobre la superficie de la pieza

Avellanado

2 La hta. se desplaza con avance de posicionamiento previo a la
profundidad de introducciéon menos la distancia de seguridad y a
continuacién con avance de introduccion a la profundidad de
introduccién programada

3 En el caso de haberse programado una distancia de seguridad
lateral, el TNC posiciona la hta. inmediatamente con el avance de
posicionamiento previo a la profundidad de introduccion

4 A continuacion el TNC, segun las proporciones de espacio, realiza

una aproximacion tangente al diametro del nucleo, ya sea
tangencialmente desde el centro o con un preposicionamiento
lateral, seguido de un movimiento circular

Introduccién frontal o rebaje

5

6

La hta. se desplaza con el avance de posicionamiento previo a la
profundidad del rebaje frontal.

EI TNC posiciona la hta. sin correccién fuera del centro mediante
un semicirculo a la desviacion frontal y realiza un movimiento
circular con el avance de introduccién

Después el TNC desplaza la herramienta de nuevo realizando un
semicirculo al centro del taladrado

276
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Fresado de rosca

8 La hta. se desplaza con el avance programado para el
posicionamiento previo a la superficie inicial de la rosca, que se
obtiene del signo del paso de roscado y del tipo de fresado

9 A continuacioén la hta. se desplaza tangencialmente en un
movimiento helicoidal al didmetro nominal de la rosca y fresa la
rosca con movimiento helicoidal de 360°

10 A continuacion la herramienta sale tangencialmente desde el
contorno hasta el punto de partida del plano de mecanizado

11 Al final del ciclo el TNC desplaza la hta. en marcha rapida a la
distancia de seguridad o - si se ha programado - a la 22 distancia de
seguridad

% Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

El signo de los parametros profundidad de roscado,
profundidad de introduccion o profundidad frontal
determinan la direccion del mecanizado. La direcciéon de
trabajo se dedide segun la siguiente secuencia:

12 Profundidad de rosca

2° Profundidad de rebaje

3¢ Profundidad de la cara frontal

En caso de programar en uno de los pardmetros de
profundizacion el valor 0, el TNC no ejecuta dicho paso de
mecanizado.

Si se quiere profundizar frontalmente, se define el
parametro de la profundidad de introduccién con el valor 0.

La profundidad de rosca debe ser un valor menor que la
profundiad de avellanado y dicho valor sera al menos una
tercera parte del paso de rosca.

Con el pardmetro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el
@:5 TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

jAtencion: Peligro de colision!

Deberé tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!
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8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

283 Diametro nominal Q335: Didmetro nominal de rosca

Paso de rosca Q239:Paso de la rosca. El signo
determina si el roscado es a derechas o a izquierdas:
+= roscado a derechas

- = roscado a izquierdas

Q207
Profundidad de roscado Q201 (valor incremental): QUEU]
Distancia de la superficie de la pieza a la base del .
roscado

Profundidad de introduccion Q356 (valor

incremental): Distancia entre la superficie de la pieza
y el extremo de la herramienta

N
Avance de preposicionamiento Q253: Velocidad de ‘@ —
desplazamiento de la hta. al profundizar en la pieza o
bien al salir de la pieza en mm/min

Q335

Forma de fresado Q351: Forma de fresado con M03
+1 = Fresado sincronizado

-1 = Fresado a contramarcha
) Q356 Q239
Distancia de seguridad Q200 (valor incremental): =
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de Z A =
N
Q204

la pieza

WWWWWAW

Distancia de seguridad lateral Q357 (valor
incremental): Distancia entre la cuchilla de la hta. y la Q200
superficie de la pieza

Profundidad de fresado frontal Q358 (valor <§/ e
incremental): Distancia entre la superficie de la pieza

y el extremo de la herramienta en la profundizacion Q203
frontal

Desvio en la profundizacion frontal Q359 (valor _@ -
incremental): Distancia a la que el TNC desplaza el
centro de la herramienta desde el centro del taladro

Q358

MMMV

YWWWAIYWWY

<5
Y <

Q357
| =200
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Coordenadas de la superficie de 1a pieza Q203
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza
(medio de sujecion)

Avance de rebaje Q254: Velocidad de desplazamiento
de la hta. al realizar el rebaje en mm/min

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en el fresado en mm/min

FRESADO DE TALADRO DE ROSCA (ciclo G264)

1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad dada sobre la superficie de la pieza

Taladrado

2 La hta. taladra con el avance de profundizacién introducido hasta
la primera profundidad de paso

3 Siseintroduce una rotura de viruta, el TNC retira la herramienta al
valor de retroceso introducido. Cuando se trabaja sin arranque de
viruta, el TNC retira la hta. en marcha rapida a la distancia de
seguridad y a continuacién de nuevo en marcha rapida a la
distancia de posicion previa sobre el primer paso de profundizacién

4 A continuacion la hta. taladra con el avance programado hasta la
siguiente profundidad de paso

5 EITNC repite este proceso (2-4) hasta alcanzar la profundidad de

taladrado

Introduccién frontal o rebaje

6

7

La hta. se desplaza con el avance de posicionamiento previo a la
profundidad del rebaje frontal.
EI TNC posiciona la hta. sin correccién fuera del centro mediante

un semicirculo a la desviacion frontal y realiza un movimiento
circular con el avance de introduccién

Después el TNC desplaza la herramienta de nuevo realizando un
semicirculo al centro del taladrado

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Frases NC

N250 G263 FRESADO DE REBAJE DE ROSCA

0335=10

Q239=+1.5

Q201=-16
0356=-20
0253=750
Q351=+1
Q200=2
Q357=0,2
Q358=+0
Q359=+0
Q203=+30
0204=50
Q254=150
Q207=500

sDIAMETRO NOMINAL

;PASO DE ROSCA

s PROFUNDIDAD DE ROSCA
;PROFUNDIDAD DE INTRODUCCION
sAVANCE DE PREPOSICIONAMIENTO
;TIPO DE FRESADO
;DIST.-SEGURIDAD
;DIST.-SEGURIDAD LATERAL
s PROFUNDIDAD FRONTAL
sDESVIACION FRONTAL

s COORDENADA SUPERFICIE
;2A. DIST.DE SEGURIDAD
sAVANCE DE REBAJE
sAVANCE DE FRESADO
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8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

Fresado de rosca

9 La hta. se desplaza con el avance programado para el
posicionamiento previo a la superficie inicial de la rosca, que se
obtiene del signo del paso de roscado y del tipo de fresado

10 A continuacion la hta. se desplaza tangencialmente en un
movimiento helicoidal al didmetro nominal de la rosca y fresa la
rosca con movimiento helicoidal de 360°

11 A continuacion la herramienta sale tangencialmente desde el
contorno hasta el punto de partida del plano de mecanizado

12 Al final del ciclo el TNC desplaza la hta. en marcha répida a la
distancia de seguridad o - si se ha programado - a la 22 distancia de
seguridad

% Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

El signo de los parametros profundidad de roscado,
profundidad de introducciéon o profundidad frontal
determinan la direccion del mecanizado. La direccion de
trabajo se dedide segun la siguiente secuencia:

12 Profundidad de rosca

2° Profundidad de taladro

32 Profundidad de la cara frontal

En caso de programar en uno de los pardmetros de
profundizacién el valor 0, el TNC no ejecuta dicho paso de
mecanizado.

La profundidad de roscado debe ser un valor menor a la
profundidad de taladrado donde dicho valor serd como
minimo una tercera parte del paso de rosca.

Con el pardmetro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el
@ TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

jAtencion: Peligro de colision!

Debera tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!

280
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264 ¢

Diametro nominal Q335: Didmetro nominal de rosca

Paso de rosca Q239:Paso de la rosca. El signo
determina si el roscado es a derechas o a izquierdas:
+= roscado a derechas

- = roscado a izquierdas

Profundidad de roscado Q201 (valor incremental):
Distancia de la superficie de la pieza a la base del
roscado

Profundidad de taladrado Q356 (valor incremental):
Distancia entre la superficie de la pieza y la base del
taladro

Avance de preposicionamiento Q253: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en la pieza o
bien al salir de la pieza en mm/min

Forma de fresado Q351: Forma de fresado con M03
+1 = Fresado sincronizado
-1 = Fresado a contramarcha

Profundidad de paso Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza La profundidad de taladrado no tiene por qué ser
multiplo del paso de profundizacién. EI TNC se
desplaza en un sélo paso de mecanizado a la
profundidad total cuando:

El paso de profundizacién y la profundidad total son
iguales

El paso de profundizacién es mayor a la profundidad
total

Distancia de parada previa arriba Q258 (valor
incremental): Distancia de seguridad para el
posicionamiento en marcha répida, cuando el TNC
desplaza de nuevo la hta. después de un retroceso del
taladro a la profundidad de paso actual

Profundidad de taladrado para 1a rotura de viruta
Q257 (incremental): Aproximacion, después de la cual
el TNC realiza la rotura de viruta. Si se programa 0 no
se realiza la rotura de viruta

Retroceso para la rotura de viruta Q256 (valor
incremental): Valor segun el cual el TNC retira la hta.
para la rotura de viruta

Profundidad de fresado frontal Q358 (valor
incremental): Distancia entre la superficie de la pieza
y el extremo de la herramienta en la profundizacién
frontal

Desvio en la profundizacion frontal Q359 (valor
incremental): Distancia a la que el TNC desplaza el
centro de la herramienta desde el centro del taladro

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental): Ejemplo: Frases NC
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de

la pieza N250 G264 FRESADO DE ROSCADO
Coordenadas de la superficie de la pieza Q203 0335=10  ;DIAMETRO NOMINAL
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la 0239=+1.5 ;PASO DE ROSCA
pieza

Q201=-16 ;PROFUNDIDAD DE ROSCA
23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental): -
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede 0336=-20  ;PROFUNDIDAD DE TALADRADO
producir ninguna colisién entre la hta. y la pieza 0253=750 sAVANCE DE PREPOSICIONAMIENTO

(medio de sujecion) 0351=+1  ;TIPO DE FRESADO
desplazamiento de la hta. en el taladrado en mm/min Q202=3 (SRR DI L
Avance de fresado Q207: Velocidad de (2aCs02 JURILIIRG! D3 (L LI

desplazamiento de la hta. en el fresado en mm/min Q257=5 sPROFUNDIDAD DE TALADRADO
ROTURA DE VIRUTA

0256=0.2 sRETROCESO EN ROTURA DE VIRUTA

Avance al profundizar Q206: Velocidad de

0358=+0 sPROFUNDIDAD FRONTAL
0359=+0 sDESVIACION FRONTAL
0200=2 ;DIST.-SEGURIDAD
0203=+30 ; COORDENADA SUPERFICIE
0204=50 ;2A. DIST.DE SEGURIDAD
0206=150 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
0207=500 sAVANCE DE FRESADO
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FRESADO DE ROSCA HELICOIDAL EN TALADRO
(ciclo G65)

1

EI TNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad dada sobre la superficie de la pieza

Introduccién frontal o rebaje

2

Si se realiza una introduccién antes de fresar la rosca, la
herramienta se desplaza previamente a la profundidad de rebaje
frontal. En el proceso de profundizacion después del roscado el
TNC desplaza la hta. a la profundidad de introduccién con el avance
de posicionamiento previo

El TNC posiciona la hta. sin correccion fuera del centro mediante
un semicirculo a la desviacion frontal y realiza un movimiento
circular con el avance de introduccion

Después el TNC desplaza la herramienta de nuevo realizando un
semicirculo al centro del taladrado

Fresado de rosca

5

6

La hta. se desplaza con el avance de posicionamiento previo
programado sobre el plano inicial para realizar el roscado

A continuacion la herramienta se desplaza tangencialmente con un
movimiento helicoidal al diametro nominal de la rosca.

La herramienta se desplaza de forma helicoidal continua hacia
abajo, hasta que se ha alcanzado la profundidad de roscado

A continuacién la herramienta sale tangencialmente desde el
contorno hasta el punto de partida del plano de mecanizado

Al final del ciclo el TNC desplaza la hta. en marcha répida a la
distancia de seguridad o - si se ha programado - a la 22 distancia de
seguridad

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

El signo de los parametros profundidad de roscado o
profundidad frontal determinan la direccion del
mecanizado. La direccién de trabajo se dedide segun la
siguiente secuencia:

12 Profundidad de rosca

2° Profundidad de la cara frontal

En caso de programar para uno de los parametros de
profundizacion el valor 0, el TNC no ejecuta dicho paso de
mecanizado.

El tipo de fresado (sincronizado/a contramarcha) depende
de si la rosca es a izquierdas o derechas y del sentido de
giro de la herramienta, ya que sélo es posible la direccion
de mecanizado entrando desde la superficie de la pieza.
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8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca
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Con el pardmetro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el
TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

jAtencion: Peligro de colision!

Deberé tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicion previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!
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265 & Diametro nominal Q335: Didmetro nominal de rosca

Paso de rosca Q239:Paso de la rosca. El signo
determina si el roscado es a derechas o a izquierdas:
+= roscado a derechas

- = roscado a izquierdas

Q207
Profundidad de roscado Q201 (valor incremental): Qﬂ:ﬂ]
Distancia de la superficie de la pieza a la base del .
roscado

Avance de preposicionamiento Q253: Velocidad de

desplazamiento de la hta. al profundizar en la pieza o
bien al salir de la pieza en mm/min

. N >
Profundidad de fresado frontal Q358 (valor

incremental): Distancia entre la superficie de la pieza X
y el extremo de la herramienta en la profundizacion

Q335

frontal

Desvio en la profundizacion frontal Q359 (valor

incremental): Distancia a la que el TNC desplaza el B

centro de la herramienta desde el centro del taladro % Q239

Proceso de rebaje Q360: Ejecucion del chaflan 7 A Q253

0 = antes del mecanizado de rosca

1 = después el mecanizado de rosca

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental): Q200 Q204

Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza CV Q201
Q203
X
L=

8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

Q359

Q358

©

HEIDENHAIN iTNC 530 285 @



8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

Coordenadas de la superficie de 1a pieza Q203 Ejemplo: Frases NC
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la

pieza N250 G265 FRESADO DE ROSCA HELIC.EN TALADRO
22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental): 0335=10 sDIAMETRO NOMINAL
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede 0239=+1.5 ;PASO DE ROSCA
producir ninguna colisién entre la hta. y la pieza
(medio de sujecion) 0201=-16 ;PROFUNDIDAD DE ROSCA
Avance de rebaje Q254: Velocidad de desplazamiento 0253750 sAVANCE DE PREPOSICIONAMIENTO
de la hta. al realizar el rebaje en mm/min 0358=+0 sPROFUNDIDAD FRONTAL
Avance de fresado Q207: Velocidad de 0359=+0 sDESVIACION FRONTAL
desplazamiento de la hta. en el fresado en mm/min 03600 < PROFUNDIZACION
Q200=2 sDIST.-SEGURIDAD
0203=+30 s COORDENADA SUPERFICIE
0204=50 s2A. DIST.DE SEGURIDAD
0254=150 sAVANCE DE REBAJE
Q207=500 sAVANCE DE FRESADO
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FRESADO DE ROSCA EXTERIOR (ciclo G267)

1

El TNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad dada sobre la superficie de la pieza

Introduccidn frontal o rebaje

2

EI TNC desplaza la herramienta en el eje de referencia del plano de
trabajo desde el centro de la isla al punto inicial para el rebaje
frontal. La posicién del punto de partida se obtiene del radio de la
rosca, del radio de la hta. y del paso de roscado

La hta. se desplaza con el avance de posicionamiento previo a la
profundidad del rebaje frontal.
EI TNC posiciona la hta. sin correccién fuera del centro mediante

un semicirculo a la desviacion frontal y realiza un movimiento
circular con el avance de introduccion

Después el TNC desplaza la herramienta de nuevo realizando un
semicirculo al punto de partida

Fresado de rosca

6

10

Siantes no se ha realizado la introduccién frontal, el TNC posiciona
la hta. sobre el punto de partida. Punto de partida del fresado de la
rosca = punto de partida de la introduccién frontal

La hta. se desplaza con el avance de posicionamiento previo sobre
el plano de partida, que se obtiene del signo del paso de roscado,
del tipo de fresado y del nimero de roscas por paso

A continuacion la herramienta se desplaza tangencialmente con un
movimiento helicoidal al didmetro nominal de la rosca.
Dependiendo del pardmetro para el n® de roscas la hta. fresa la
rosca en un movimiento helicoidal, en varios o0 en uno continuo

A continuacién la herramienta sale tangencialmente desde el
contorno hasta el punto de partida del plano de mecanizado
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8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

11 Al final del ciclo el TNC desplaza la hta. en marcha rapida a la
distancia de seguridad o - si se ha programado - a la 22 distancia de
seguridad

=y

[

288

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro de la isla) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

Deberia calcularse previamente la desviacién necesaria
para el rebaje en la parte frontal. Debe indicarse el valor
desde el centro de la cajera hasta el centro de la
herramienta (valor sin correccion).

El signo de los parametros profundidad de roscado,
profundidad de introducciéon o profundidad frontal
determinan la direccion del mecanizado. La direccion de
trabajo se dedide segun la siguiente secuencia:

12 Profundidad de rosca

2° Profundidad de la cara frontal

En caso de programar para uno de los parametros de
profundizacion el valor 0, el TNC no ejecuta dicho paso de
mecanizado.

El signo del pardmetro profundidad de roscado determina
la direcciéon del mecanizado.

Con el parametro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el
TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

jAtencion: Peligro de colision!

Deberé tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!
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Diametro nominal Q335: Didmetro nominal de rosca

Paso de rosca Q239:Paso de la rosca. El signo

determina si el roscado es a derechas o a izquierdas:

+= roscado a derechas
- = roscado a izquierdas

Profundidad de roscado Q201 (valor incremental):
Distancia de la superficie de la pieza a la base del
roscado

Roscas por paso Q355: NUmero de vueltas de rosca a
las que la herramienta se desplaza, véase imagen
debajo a la derecha

0 = una hélice en la profundidad de rosca

1 = hélice continua sobre la longitud de rosca total
>1 = varias trayectorias de hélice con
desplazamiento, mientras tanto el TNC desplaza a la
herramienta Q355 veces el paso

Avance de preposicionamiento Q253: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en la pieza o
bien al salir de la pieza en mm/min

Forma de fresado Q351: Forma de fresado con M03
+1 = Fresado sincronizado
-1 = Fresado a contramarcha
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8.3 Ciclos para taladrado, roscado y fresado de rosca

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental): Ejemplo: Frases NC
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de

la pieza N250 G267 FRESADO DE ROSCA EXTERIOR
Profundidad de fresado frontal Q358 (valor 0335=10 sDIAMETRO NOMINAL
incremental): Distancia entre la superficie de la pieza 0239=+1.5 ;PASO DE ROSCA

y el extremo de la herramienta en la profundizacién

frontal Q201=-20 sPROFUNDIDAD DE ROSCA

Desvio en la profundizacion frontal Q359 (valor 0355=0 sREPASAR

incremental): Distancia a la que el TNC desplaza el 0253=750 sAVANCE DE PREPOSICIONAMIENTO
centro de la herramienta desde el centro de la isla

Q351=+1 ;sTIPO DE FRESADO
Coordenadas de 1a superficie de 1a pieza Q203 z ; z
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la e L LD
pieza Q358=+0 s PROFUNDIDAD FRONTAL
22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental): 0359=+0 sDESVIACION FRONTAL
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede Q203=+30 . COORDENADA SUPERFICIE
producir ninguna colisién entre la hta. y la pieza ?
(medio de sujecion) Q204=50 s2A. DIST.DE SEGURIDAD
Avance de rebaje Q254: Velocidad de desplazamiento 0254=150 ;AVANCE DE REBAJE
de la hta. al realizar el rebaje en mm/min Q207=500 sAVANCE DE FRESADO

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en el fresado en mm/min
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Definicion del bloque

Definicion de la herramienta
Llamada de herramienta
Retirar la herramienta
Definicion del ciclo
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8.3 Ciclos para taladrado,!cado y fresado de rosca

Llegada al primer taladro, conexién del cabezal
Posicionamiento previo en el eje de la hta., llamada al ciclo
Llegada al 2° taladro, llamada al ciclo

Desplazamiento libre del eje del cabezal

Llegada al 3° taladro

Posicionamiento previo en el eje de la hta., llamada al ciclo
Llegada al 4° taladro, llamada al ciclo

Desplazar liboremente la herramienta, final del programa
Llamada al ciclo

N
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Desarrollo del programa

M Programacion del ciclo de taladrado en el
programa principal

W Programacion del mecanizado en el
subprograma, véase “Subprogramas” en pag.
419

HEIDENHAIN iTNC 530

100

70+

20+

20 70 100

Definicion del bloque

Definicion de la herramienta

Llamada de herramienta

Retirar la herramienta

Definicion del ciclo Roscado a cuchilla

Llegada al Ter. taladro

Llamada al subprograma 1

Llegada al 2° taladro

Llamada al subprograma 1

Retirar la herramienta, final del programa principal
Subprograma 1: Roscado a cuchilla

Determinar el &ngulo del cabezal para la orientacién
Orientacion del cabezal (es posible un corte repetitivo)

Hta. desplazada para una profundizacion sin colisién (depende

del didmetro del nucleo de la hta.)
Aproximacion a la profundidad inicial
Herramienta de nuevo al centro del taladro
Llamada al ciclo 18

Retirada

Final del subprograma 1

8.3 Ciclos para taladrado, icado y fresado de rosca



8.3 Ciclos para taladrado,!cado y fresado de rosca

Las coordenadas de taladro estdn memorizadas
en la tabla de puntos TAB1.PNT y son llamadas
por el TNC con G79 PAT.

Los radios de herramienta se seleccionan de
forma que se puedan visualizar todos los pasos de
trabajo en el gréafico de test.

Ejecucion del programa

= Centraje
™ Taladrado
" Roscado

N

94

100

1020 40 80 90100

Definicion del blogue

Definiciéon de la hta. de centraje

Definicién de la hta. para taladrar

Definicion de la herramienta Macho de roscar

Llamada a la hta. de centraje

Desplazar la hta. a la altura de seguridad (programar un valor para F,
el TNC posiciona después de cada ciclo a la altura de seguridad)
Determinar la tabla de puntos

Definicién del ciclo Centraje

Introducir imprescindiblemente el 0. Actia como tabla de puntos

Introducir imprescindiblemente el 0. Actla como tabla de puntos

8 Programacion: Ciclos @



Tabla de puntos TAB1.PNT

HEIDENHAIN iTNC 530

Llamada al ciclo junto con la tabla de puntos TAB1.PNT,
Avance entre los puntos: 5000 mm/min

Retirar la herramienta, cambio de herramienta

Llamada a la hta. para el taladrado

Desplazar la hta. a la altura de seguridad (programar un valor para F)

Definicién del ciclo Taladrado

Introducir imprescindiblemente el 0. Actla como tabla de puntos
Introducir imprescindiblemente el 0. Actla como tabla de puntos

Llamada al ciclo junto con la tabla de puntos cero TAB1.PNT.
Retirar la herramienta, cambio de herramienta

Llamada a la herramienta Macho de roscar

Desplazar la hta. a la altura de seguridad

Definicion del ciclo Roscado

Llamada al ciclo junto con la tabla de puntos cero TAB1.PNT.
Desplazar libremente la herramienta, final del programa

8.3 Ciclos para taladrado,icado y fresado de rosca
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8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

8.4 Ciclos para el fresado de

cajeras, islas y ranuras

Resumen
. Pulsar la
Ciclo softkey
G251 CAJERA RECTANGULAR =1y
Ciclo de debaste/acabado con seleccion del tipo del
mecanizado y profundizacién en forma de hélice
G252 CAJERA CIRCULAR 252§

Ciclo de debaste/acabado con seleccion del tipo del
mecanizado y profundizacion en forma de hélice

G253 FRESADO DE RANURA

Ciclo de debaste/acabado con seleccion del tipo del
mecanizado y profundizacién en forma de hélice/
pendular

¥ b

G254 RANURA CIRCULAR

Ciclo de debaste/acabado con seleccion del tipo del
mecanizado y profundizacién en forma de hélice/
pendular

G212 ACABADO DE CAJERA (rectangular) 2z g
Ciclo de acabado con posicionamiento previo
automatico,

22 distancia de seguridad

G213 ACABADO DE ISLA (rectangular) 213§
Ciclo de acabado con posicionamiento previo =
automatico,

22 distancia de seguridad

G214 ACABADO DE CAJERA CIRCULAR 24 g
Ciclo de acabado con posicionamiento previo
automatico,

22 distancia de seguridad

G215 ACABADO DE ISLA CIRCULAR 25 g
Ciclo de acabado con posicionamiento previo Ad
automatico,

22 distancia de seguridad

G210 RANURA PENDULAR 20 g
Ciclo de desbaste/acabado con posicionamiento (]
previo automatico, movimiento de profundizacién

pendular

G211 RANURA CIRCULAR |
Ciclo de desbaste/acabado con posicionamiento (—]

previo automatico, movimiento de profundizacion
pendular

296
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CAJERA RECTANGULAR (ciclo G251)

Con el ciclo G251 Cajera rectangular es posible mecanizar
completamente una cajera rectangular. Dependiendo de los
parédmetros del ciclo estan disponibles las siguientes alternativas de
mecanizado:

Mecanizado completo: Desbaste, Acabado en profundidad,
Acabado lateral

Solo Desbaste
Sélo Acabado en profundidad y Acabado lateral
Sélo Acabado en profundidad

Solo Acabado lateral

% En la tabla de herramientas inactiva se debe profundizar

siempre perpendicularmente (Q366=0), ya que no se
pueden definir angulos de profundizacién.

Desbaste

1

La hta. profundiza en la pieza en el centro de la cajera y se desplaza
a la primera profundidad de paso. La estrategia de profundizacion
puede determinarse con el parametro Q366

EI'TNC vacia la cajera de dentro a fuera teniendo en cuenta el factor
de solapamiento (pardmetro Q370) y la sobremedida del acabado
(parametro Q368)

Al final del proceso de desbaste el TNC retira la herramienta
tangencialmente desde la pared de la cajera, se desplaza a la
distancia de seguridad a través de la profundidad de aproximacién
actual y desde alli retorna en marcha répida al centro de la cajera

Este proceso se repite, hasta que se alcanza la profundidad de la
cajera programada

HEIDENHAIN iTNC 530
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Acabado

(=]

=y

8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

=
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5 Tan pronto como se definen las sobremedidas de acabado, el TNC
realiza a continuacién el acabado de las paredes de la cajera, en el
caso de que se introduzcan varias aproximaciones. La
aproximacion a la pared de la cajera se realizard en este caso de
forma tangencial

A continuacién el TNC realiza el acabado de la base de la cajera
desde dentro hacia fuera. La aproximacioén al fondo de la cajera se
realizard en este caso de forma tangencial

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

Preposicionar la herramienta sobre el punto de partida en
el plano de mecanizado con correccién de radio RO. Tener
en cuenta el parametro Q367 (posicion de la cajera).

ElI TNC ejecuta el ciclo en los ejes (plano de mecanizado)
con los que se ha aproximado a la posicién de partida.
P.ej.,enXeY, sisehaprogramado con G79:601 X... Y...
yen Uy YV, sise ha programado con G79:G01 U... V.

EI TNC preposiciona la herramienta en el eje de la
herramienta de forma automéatica. Tener en cuenta el
parametro Q204 (22 distancia de seguridad).

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

Al final del ciclo, el TNC posiciona la herramienta de nuevo
en la posicion partida,

El TNC retira la herramienta al final de un proceso de
desbaste en marcha répida al centro de la cajera. La
herramienta permanece en la distancia de seguridad sobre
la profundidad de aproximacién actual. Introducir la
distancia de seguridad, ya que la herramienta no se puede
bloguear en el desplazamiento con virutas.

Con el pardmetro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el
TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

jAtencion: Peligro de colision!

Deberé tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!

8 Programacion: Ciclos



=1y Tipo de mecanizado (0/1/2) Q215: Determinar el (72)
tipo de mecanizado: v LU

0: Desbaste y acabado Q218 =
1: Sélo desbaste -
2: Sélo acabado ©
La caray la profundidad de acabado sélo se llevan a S
cabo, si se define la sobremedida del acabado o \ T S~
correspondiente (Q368, Q369) %0 i ”
Longitud Tado 1 Q218 (valor incremental): Longitud Q207 g ‘_U
de la cajera, paralela al eje principal del plano de |]|:||:||:|[> (7))
mecanizado \_ / l N
Longitud Tado 2 Q219 (valor incremental): Longitud :@
de la cajera, paralela al eje transversal del plano de S\ . S
mecanizado X 2
Radio de 1a esquina Q220: Radio de la esquina de la 8
cajera. Si no se indica nada, el TNC programa el radio
de la esquina igual al radio de la hta. %
Sobremedida del acabado lateral Q368 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el plano de v YA .8
mecanizado. ©
Angulo de giro Q224 (valor absoluto): Angulo sobre el £€Q367=0 8
que gira toda la cajera. El centro del giro esta en la et
posicién en la que esté la herramienta en el momento L Q367=1 L Q367=2 b
de llamar al ciclo 1 =1 o
Posicion de la cajera Q367: Posicion de la cajera v i (1]
referida a la posicién de la herramienta en la llamada S
del ciclo (véase imagen central derecha) Q367=3 Q367=4 8-
0: Posicién de la herramienta = Centro de la cajera
1: Posicién de la herramienta = Esquina inferior 2]
izquierda 2
2: Posicion de la herramienta = Esquina inferior 5 B [T
derecha X X 6
3: Posicion de la herramienta = Esquina superior
derecha <
4: Posicién de la herramienta = Esquina superior w
izquierda Y

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en el fresado en mm/min

Tipo de fresado Q351: Forma de fresado con M03:
+1 = Fresado sincronizado

YA D
-1 = Fresado a contramarcha l - \
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8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras
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Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia entre
la superficie de la pieza y la base de la cajera

Profundidad de paso Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza; introducir un valor mayor que 0

Sobremedida de acabado en profundidad Q369 (valor
incremental): Sobremedida de acabado para la
profundidad.

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta al desplazarse en
profundidad en mm/min

Paso de acabado Q338 (v. incremental): Medida,
segun la cual se desplaza la hta. en el eje de la misma
para el acabado. Q338=0: Acabado en un solo paso

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre la superficie frontal de la hta. y la
superficie de la pieza

Coordenada de 1a superficie de 1a pieza Q203
(valor absoluto): Coordenada absoluta de la superfice
de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colisiéon entre la hta. y la pieza
(medio de sujecién)

= Q206
=
zZh ~
Q338
Q202 <~
Q201
>
X
zA
Q200 A Q204
{1 aseo
Q203
& ~
X
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Factor de solapamiento en la trayectoria Q370: Ejemplo: Frases NC
Q370 x radio de la hta. da como resultado la

aproximacion lateral k. N10 6251 CAJERA RECTANGULAR

Estrategia de profundizacion Q366: Tipo de 0215=0 sTIPO DE MECANIZADO

estrategia de profundizacion 0218=80 ;12 LONGITUD LATERAL
0 = profundizacién vertical En la tabla de 0219=60 522 LONGITUD LATERAL

herramientas, el angulo de profundizacién de la

herramienta activa ANGLE debe estar definido con 0220=5 sRADIO DE LA ESQUINA

90¢. De lo contrario el TNC emite un aviso de error. 0368=0.2 ;SOBREMEDIDA LATERAL

1 = profundizacién en forma de hélice En la tabla de 0224=+0 ;ANGULO DE GIRO
herramientas, el angulo de profundizacién de la .

herramienta activa ANGLE debe estar asimismo Q367=0 ;POSICION DE LA CAJERA
definido con 0. De lo contrario el TNC emite un 0207=500 sAVANCE DE FRESADO

aviso de error.

2 = profundizacién pendular. En la tabla de B JULE Wl sy

herramientas, el angulo de profundizacién de la Q201=-20 ;PROFUNDIDAD

herramienta activa ANGLE debe estar definido z ;

distinto de 0. De lo contrario el TNC emite un aviso s S L DS S

de error. La longitud pendular depende del &ngulo 0369=0.1 s SOBREMEDIDA EN PROFUNDIDAD

de profundizacién, como valor minimo el TNC utiliza z ;

el doble del diametro de herramienta AT BRI S S et
Q338=5 sPASO PARA ACABADO

Avance de acabado Q385: Velocidad de

desplazamiento de la hta. al realizar el acabado frontal Q200=2 sDIST.-SEGURIDAD

y en profundidad en mm/min Q203=+0  ;COORDENADA SUPERFICIE
Q204=50 s2A. DIST.DE SEGURIDAD
Q370=1 sSOLAPAMIENTO DE LA TRAYECTORIA

Q366=1 s PROFUNDIZAR
Q385=500 ;AVANCE DE ACABADO
N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3

8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras
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CAJERA CIRCULAR (ciclo G252)

Con el ciclo 252 Cajera circular es posible mecanizar completamente
una cajera circular. Dependiendo de los pardametros del ciclo estan
disponibles las siguientes alternativas de mecanizado:

Mecanizado completo: Desbaste, Acabado en profundidad,
Acabado lateral

Sélo Desbaste
So6lo Acabado en profundidad y Acabado lateral
Sélo Acabado en profundidad

Solo Acabado lateral

@ En la tabla de herramientas inactiva se debe profundizar

siempre perpendicularmente (Q366=0), ya que no se
pueden definir angulos de profundizacion.

Desbaste

1

N

w

IS

La hta. profundiza en la pieza en el centro de la cajera y se desplaza
a la primera profundidad de paso. La estrategia de profundizacién
puede determinarse con el pardmetro Q366

EI'TNC vacia la cajera de dentro a fuera teniendo en cuenta el factor
de solapamiento (pardmetro Q370) y la sobremedida del acabado
(pardmetro Q368)

Al final del proceso de desbaste el TNC retira la herramienta
tangencialmente desde la pared de la cajera, se desplaza a la
distancia de seguridad a través de la profundidad de aproximacion
actual y desde alli retorna en marcha rapida al centro de la cajera

Este proceso se repite, hasta que se alcanza la profundidad de la
cajera programada

302
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Acabado

5 Tan pronto como se definen las sobremedidas de acabado, el TNC
realiza a continuacién el acabado de las paredes de la cajera, en el
caso de que se introduzcan varias aproximaciones. La
aproximacion a la pared de la cajera se realizara en este caso de
forma tangencial

6 A continuacion el TNC realiza el acabado de la base de la cajera
desde dentro hacia fuera. La aproximacion al fondo de la cajera se
realizara en este caso de forma tangencial

=y

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

Preposicionar la herramienta sobre el punto de partida en
el plano de mecanizado con correccion de radio RO.

El TNC ejecuta el ciclo en los ejes (plano de mecanizado)
con los que se ha aproximado a la posicion de partida.
P.ej.,enXeY, sise haprogramado con G79:G01 X... Y...
yen Uy YV, sise haprogramado con G79:G01 U... V.

El TNC preposiciona la herramienta en el eje de la
herramienta de forma automatica. Tener en cuenta el
parametro Q204 (22 distancia de seguridad).

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina
la direccién del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

Al final del ciclo, el TNC posiciona la herramienta de nuevo
en la posicion partida,

EI TNC retira la herramienta al final de un proceso de
desbaste en marcha réapida al centro de la cajera. La
herramienta permanece en la distancia de seguridad sobre
la profundidad de aproximacién actual. Introducir la
distancia de seguridad, ya que la herramienta no se puede
bloguear en el desplazamiento con virutas.

Con el pardmetro de méaquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el
TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

jAtencion: Peligro de colision!

Deberéa tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!

HEIDENHAIN iTNC 530
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252 |

I

304

Tipo de mecanizado (0/1/2) Q215: Determinar el
tipo de mecanizado:

0: Desbaste y acabado

1: Solo desbaste

2: Solo acabado

La cara y la profundidad de acabado sélo se llevan a
cabo, si se define la sobremedida del acabado
correspondiente (Q368, Q369)

Diametro del circulo Q223: Didmetro de la cajera
que se acaba de mecanizar

Sobremedida del acabado lateral Q368 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el plano de
mecanizado.

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en el fresado en mm/min

Forma de fresado Q351: Forma de fresado con M03
+1 = Fresado sincronizado
-1 = Fresado a contramarcha

Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia entre
la superficie de la pieza y la base de la cajera

Profundidad de paso Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza; introducir un valor mayor que 0

Sobremedida de acabado en profundidad Q369 (valor
incremental): Sobremedida de acabado para la
profundidad.

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta al desplazarse en
profundidad en mm/min

Paso de acabado Q338 (v. incremental): Medida,
segun la cual se desplaza la hta. en el eje de la misma
para el acabado. Q338=0: Acabado en un solo paso

YA
qutty
Q207
)7 -
X
% Q206
zZh 7
Q338
Q202 {}
Q201
|
X
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Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):

Distancia entre la superficie frontal de la hta. y la

superficie de la pieza Z A

Coordenada de 1a superficie de la pieza Q203

(valor absoluto): Coordenada absoluta de la superfice

de la pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):

Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede Q204
e " - Q200

producir ninguna colisién entre la hta. y la pieza 0368§

(medio de sujecion)

. . {1 ass9
Factor de solapamiento en la trayectoria Q370: Q203
Q370 x radio de la hta. da como resultado la w
aproximacion lateral k. it

o
Estrategia de profundizacion Q366: Tipo de w X
estrategia de profundizacion

0 = profundizacién vertical En la tabla de Ejemplo: Frases NC

herramientas, el angulo de profundizacién de la

herramienta activa ANGLE debe estar definido con N10 G252 CAJERA CIRCULAR

902 De lo contrario el TNC emite un aviso de error. Q215=0 sTIPO DE MECANIZADO

1 = profundizacién en forma de hélice En la tabla de
herramientas, el angulo de profundizacion de la 0223=60 sDIAMETRO DEL CIRCULO
herramienta activa ANGLE debe estar asimismo 0368=0.2 ;SOBREMEDIDA LATERAL
definido con 0. De lo contrario el TNC emite un

Q207=500 ;AVANCE DE FRESADO

aviso de error.

Avance de acabado Q385: Velocidad de 0351=+1 sTIPO DE FRESADO

desplazamiento de la hta. al realizar el acabado frontal Q201=-20 ;PROFUNDIDAD

y en profundidad en mm/min Q202=5  ;PROFUNDIDAD DE PASO
0369=0.1 s SOBREMEDIDA EN PROFUNDIDAD
Q206=150 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
0338=5 sPASO PARA ACABADO
Q200=2 sDIST.-SEGURIDAD
Q203=+0 s COORDENADA SUPERFICIE
Q204=50 s2A. DIST.DE SEGURIDAD
Q370=1 s SOLAPAMIENTO DE LA TRAYECTORIA
0366=1 sPROFUNDIZAR
Q385=500 ;AVANCE DE ACABADO

N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3

8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras
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FRESADO DE RANURAS (ciclo 253)

Con el ciclo 253 Cajera rectangular es posible mecanizar
completamente una ranura. Dependiendo de los pardmetros del ciclo
estan disponibles las siguientes alternativas de mecanizado:

Mecanizado completo: Desbaste, Acabado en profundidad,
Acabado lateral

Sélo Desbaste
So6lo Acabado en profundidad y Acabado lateral
Sélo Acabado en profundidad

Solo Acabado lateral

@ En la tabla de herramientas inactiva se debe profundizar

siempre perpendicularmente (Q366=0), ya que no se
pueden definir angulos de profundizacion.

Desbaste

1

N

w

La herramienta se desplaza de forma pendular, partiendo del punto
central del circulo de ranura, a la primera profundizacién con el
angulo de profundizacion definido en la tabla de herramienta. La
estrategia de profundizacion puede determinarse con el pardmetro
Q366

ElI TNC desbasta la ranura desde dentro hacia fuera consideranado
la sobremedida de acabado (pardmetros Q368 y Q369)

Este proceso se repite, hasta que se alcanza la profundidad de la
ranura programada

306
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Acabado

4 Tan pronto como se definen las sobremedidas de acabado, el TNC
realiza a continuacién el acabado de las paredes de la ranura, en el
caso de que se introduzcan varias aproximaciones. La
aproximacion a las paredes de la ranura se realizard en este caso
de forma tangencial en el circulo derecho de la ranura

5 A continuacion el TNC realiza el acabado de la base de la ranura
desde dentro hacia fuera. La aproximacién al fondo de la ranura se
realizara en este caso de forma tangencial

=y

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

Preposicionar la herramienta sobre el punto de partida en
el plano de mecanizado con correccién de radio RO. Tener
en cuenta el parametro Q367 (posicion de la ranura).

EI TNC ejecuta el ciclo en los ejes (plano de mecanizado)
con los que se ha aproximado a la posicion de partida.
P.ej.,,enXeY, sise haprogramado con G79:G01 X... Y...
yen Uy, sise ha programado con G79:G01 U... V.

EI TNC preposiciona la herramienta en el eje de la
herramienta de forma automatica. Tener en cuenta el
parametro Q204 (22 distancia de seguridad).

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direccién del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

Si la anchura de la ranura es mayor que el doble del
diametro de la herramienta, el TNC desbasta
correspondientemente la ranura desde dentro hacia fuera.
Se pueden fresar también con pequenas herramientas las
ranuras que se desee.

Con el pardmetro de méaquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el
TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

jAtencion: Peligro de colision!

Deberé tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tipo de mecanizado (0/1/2) Q215: Determinar el
tipo de mecanizado:

0: Desbaste y acabado

1: Solo desbaste

2: Solo acabado

La cara y la profundidad de acabado sélo se llevan a
cabo, si se define la sobremedida del acabado
correspondiente (Q368, Q369)

Longitud de Ta ranura Q218 (valor paralelo al eje
principal del plano de mecanizado): Introducir el lado
mas largo de la ranura

Ancho de Ta ranura Q219 (valor paralelo al eje
transversal del plano de mecanizado): Introducir la
anchura de la ranura. Si se introduce la anchura de la
ranura igual al didametro de la hta, el TNC sélo realiza
el desbaste (fresado de la ranura). Ancho maximo de
la ranura en el desbate: doble del diametro de la
herramienta

Sobremedida del acabado lateral Q368 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el plano de
mecanizado.

Angulo de giro Q224 (valor absoluto): Angulo sobre el
que gira toda la ranura. El centro del giro esta en la
posicién en la que esté la herramienta en el momento
de llamar al ciclo

Posicion de la ranura (0/1/2/3/4) Q367: Posicion
de la ranura referida a la posicién de la herramienta en
la llamada al ciclo (véase imagen central derecha):

0: Posicion de la herramienta = centro de la ranura
1: Posicion de la herramienta = Extremo izquierdo de
la ranura

2: Posicién de la herramienta = Centro del circulo
izquierdo de la ranura

3: Posicién de la herramienta = Centro del circulo
derecho de la ranura

4: Posicién de la herramienta = Extremo derecho de
la ranura

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en el fresado en mm/min

Forma de fresado Q351: Forma de fresado con M03
+1 = Fresado sincronizado
-1 = Fresado a contramarcha

Yi
Q218
Q224
<
B
5\ o
X
Y
Q367=1 Q367=2
Q367=0
- B\ -
X X
Y
Q367=3 Q367=4
- B\ -
X X
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Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia entre
la superficie de la pieza y la base de la ranura

Profundidad de paso Q202 (valor incremental): -
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la =
pieza; introducir un valor mayor que 0 zA %

Sobremedida de acabado en profundidad Q369 (valor
incremental): Sobremedida de acabado para la
profundidad.

Avance al profundizar Q206: Velocidad de Q202 N/
desplazamiento de la herramienta al desplazarse en s
profundidad en mm/min

Q338

Paso de acabado Q338 (v. incremental): Medida,
segun la cual se desplaza la hta. en el eje de la misma
para el acabado. Q338=0: Acabado en un solo paso

=Y

8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras
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Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):

Distancia entre la superficie frontal de la hta. y la

superficie de la pieza zA

Coordenada de la superficie de 1a pieza Q203

(valor absoluto): Coordenada absoluta de la superfice

de la pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):

Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede Q200 Q204
producir ninguna colisién entre la hta. v la pieza Q: 368;

(medio de sujecion)

8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

Q369
Estrategia de profundizacion Q366: Tipo de Q203 G
estrategia de profundizacion P Af
7
0 = profundizacién vertical En la tabla de o0
herramientas, el angulo de profundizacién de la X
herramienta activa ANGLE debe estar definido con
90¢°. De lo contrario el TNC emite un aviso de error. . .
o . Ejemplo: Frases NC
1 = profundizacién en forma de hélice En la tabla de
herramientas, el angulo de profundizacion de la N10 G253 FRESADO DE RANURA
herramienta activa ANGLE debe estar asimismo
definido con 0. De lo contrario el TNC emite un 0215=0 sTIPO DE MECANIZADO
aviso de error. Sélo profundizar de forma helicoidal, 0218=80 sLONGITUD DE LA RANURA
sithay suficiente espacio Q219-12 ;ANCHO DE RANURA
2 = profundizacién pendular. En la tabla de
herramientas, el angulo de profundizacion de la 0368=0.2 ; SOBREMEDIDA LATERAL
herramienta activa ANGLE debe estar definido 0224=+0 ;ANGULO DE GIRO
distinto de 0. De lo contrario el TNC emite un aviso .
de error. 0367=0 ;POSICION DE LA RANURA
Avance de acabado Q385: Velocidad de 0207=500 ;AVANCE DE FRESADO
desplazamiento de la hta. al realizar el acabado frontal Q351=+1 sTIPO DE FRESADO
y en profundidad en mm/min
0201=-20 sPROFUNDIDAD
Q202=5 sPROFUNDIDAD DE PASO
0369=0.1 sSOBREMEDIDA EN PROFUNDIDAD
Q206=150 sAVANCE AL PROFUNDIZAR
0338=5 sPASO PARA ACABADO
Q200=2 sDIST.-SEGURIDAD
0203=+0 sCOORDENADA SUPERFICIE
Q204=50 s2A. DIST.DE SEGURIDAD
0366=1 sPROFUNDIZAR
Q385=500 sAVANCE DE ACABADO

N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3
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RANURA CIRCULAR (ciclo 254)

Con el ciclo 254 es posible mecanizar completamente una ranura
circular. Dependiendo de los parametros del ciclo estan disponibles las
siguientes alternativas de mecanizado:

Mecanizado completo: Desbaste, Acabado en profundidad,
Acabado lateral

Sélo Desbaste
Sélo Acabado en profundidad y Acabado lateral
Sélo Acabado en profundidad

Solo Acabado lateral

@ En la tabla de herramientas inactiva se debe profundizar
siempre perpendicularmente (Q366=0), ya que no se
pueden definir angulos de profundizacion.

Desbaste

1 La herramienta se desplaza de forma pendular en el centro de la
ranura a la primera profundizacion con el angulo de profundizacién
definido en la tabla de herramienta. La estrategia de profundizacién
puede determinarse con el parametro Q366

2 EITNC desbasta la ranura desde dentro hacia fuera consideranado
la sobremedida de acabado (parémetros Q368 y Q369)

3 Este proceso se repite, hasta que se alcanza la profundidad de la
ranura programada

HEIDENHAIN iTNC 530
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Acabado

4 Tan pronto como se definen las sobremedidas de acabado, el TNC
realiza a continuacién el acabado de las paredes de la ranura, en el
caso de que se introduzcan varias aproximaciones. La
aproximacion a las paredes de la ranura se realizard en este caso
de forma tangencial

5 A continuacién el TNC realiza el acabado de la base de la ranura
desde dentro hacia fuera. La aproximacién al fondo de la ranura se
realizard en este caso de forma tangencial

E"g_—, Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

Preposicionar la herramienta en el plano del mecanizado
con correccion de radio RO. Definir correspondientemente
el parametro Q367 (Referencia para posicion de la
ranura)

EI TNC ejecuta el ciclo en los ejes (plano de mecanizado)
con los que se ha aproximado a la posiciéon de partida.
P.ej.,enXeY, sise haprogramado con G79:G01 X... Y...
yen Uy V, si se ha programado con G79:G01 U... V.

EI TNC preposiciona la herramienta en el eje de la
herramienta de forma automatica. Tener en cuenta el
parédmetro Q204 (22 distancia de seguridad).

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina
la direccién del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

Si la anchura de la ranura es mayor que el doble del
didmetro de la herramienta, el TNC desbasta
correspondientemente la ranura desde dentro hacia fuera.
Se pueden fresar también con pequefas herramientas las
ranuras que se desee.

Con el parametro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el
TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras
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jAtencion: Peligro de colision!

Debera tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!
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Tipo de mecanizado (0/1/2) Q215: Determinar el
tipo de mecanizado:

0: Desbaste y acabado

1: Sélo desbaste

2: Sélo acabado

La caray la profundidad de acabado sélo se llevan a
cabo, si se define la sobremedida del acabado
correspondiente (Q368, Q369)

Ancho de 1a ranura Q219 (valor paralelo al eje
transversal del plano de mecanizado): Introducir la
anchura de la ranura. Si se introduce la anchura de la
ranura igual al didmetro de la hta, el TNC solo realiza
el desbaste (fresado de la ranura). Ancho maximo de
la ranura en el desbate: doble del diametro de la
herramienta

Sobremedida del acabado lateral Q368 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el plano de
mecanizado.

Diametro del circulo teérico Q375: Introducir el
didmetro del arco de circulo

Referencia para la posicién de 1a ranura (0/1/2/
3/4) Q367: Posicion de la ranura en referencia a la
posicién de la herramienta en el momento de llamar
al ciclo (ver figura del centro a la derecha):

0: La posicién de la herramienta no se toma en
consideracioén. La posicién de la ranura proviene del
centro del circulo parcial dado y el &ngulo inicial

1: Posicién de la herramienta = Centro del circulo
izquierdo de la ranura. El &ngulo de partida Q376 se
refiere a esta posicién. El centro del circulo parcial
dado no se tiene en cuenta

2: Posicién de la herramienta = Centro del eje central.
El dngulo de partida Q376 se refiere a esta posicion.
El centro del circulo parcial dado no se tiene en cuenta
3: Posicién de la herramienta = Centro del circulo
derecho de la ranura. El 4ngulo de partida Q376 se
refiere a esta posicién. No se tiene en cuenta el
centro del circulo tedrico introducido

Centro ler eje Q216 (valor absoluto): Centro del
circulo tedrico en el eje principal del plano de
mecanizado Soélo tiene efecto si Q367 =0

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centro del
circulo tedrico en el eje transversal del plano de
mecanizado Soélo tiene efecto si Q367 =0

Angulo inicial Q376 (valor absoluto): Introducir el
angulo del punto inicial en coordenadas polares

Angulo de abertura de la ranura Q248 (valor
incremental): Introducir el angulo de abertura de la
ranura

HEIDENHAIN iTNC 530
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Paso angular Q378 (valor absoluto): Angulo sobre el
que gira toda la ranura. El centro del giro esta situado
en el centro del circulo tedrico

Nimero de mecanizados Q377: NUmero de
mecanizados sobre el circulo tedrico

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en el fresado en mm/min

Tipo de fresado Q351: Forma de fresado con MO03:
+1 = Fresado sincronizado
-1 = Fresado a contramarcha

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia entre
la superficie de la pieza y la base de la ranura

Profundidad de paso Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza; introducir un valor mayor que 0

Sobremedida de acabado en profundidad Q369 (valor
incremental): Sobremedida de acabado para la
profundidad.

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta al desplazarse en
profundidad en mm/min

Paso de acabado Q338 (v. incremental): Medida,
segun la cual se desplaza la hta. en el eje de la misma
para el acabado. Q338=0: Acabado en un solo paso

o
X
% Q206
|
zZh
Q338
Q202 J\ /L
Q201
|
X
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Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre la superficie frontal de la hta. y la
superficie de la pieza

Coordenada de 1a superficie de 1a pieza Q203
(valor absoluto): Coordenada absoluta de la superfice
de la pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza
(medio de sujecion)

Estrategia de profundizacion Q366: Tipo de
estrategia de profundizacion

0 = profundizacién vertical En la tabla de
herramientas, el angulo de profundizacién de la
herramienta activa ANGLE debe estar definido con

90°. De lo contrario el TNC emite un aviso de error.

1 = profundizacién en forma de hélice En la tabla de
herramientas, el angulo de profundizacion de la
herramienta activa ANGLE debe estar asimismo
definido con 0. De lo contrario el TNC emite un
aviso de error. Sélo profundizar de forma helicoidal,
si hay suficiente espacio

2 = profundizacién pendular. En la tabla de
herramientas, el angulo de profundizacién de la
herramienta activa ANGLE debe estar definido
distinto de 0. De lo contrario el TNC emite un aviso
de error.

Avance de acabado Q385: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al realizar el acabado frontal
y en profundidad en mm/min

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ejemplo: Frases NC o
jemp -
N10 G254 RANURA CIRCULAR o
Q215=0 ;TIPO DE MECANIZADO 'g
0219=12 ;ANCHO DE RANURA 8
0368=0.2 ;SOBREMEDIDA LATERAL -
0375=80 ;DIAMETRO ARCO CIRCULAR o
0367=0 sREFERENCIA POSICION DE LA ©
RANURA E
0216=+50 ;CENTRO 1ER. EJE o
Q217=+50 ;CENTRO 2° EJE 7,
Q376=+45 ;ANGULO INICIAL TO,
0248=90 ;ANGULO DE ABERTURA C.-)
0378=0 ;PASO ANGULAR <
Q377=1 sNUMERO DE MECANIZADOS 0
0207=500 ;AVANCE DE FRESADO
0351=+1 ;TIPO DE FRESADO
Q201=-20 ;s PROFUNDIDAD
0202=5 ;PROFUNDIDAD DE PASO
0369=0.1 ;SOBREMEDIDA EN PROFUNDIDAD
0206=150 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
0338=5 ;PASO PARA ACABADO
0200=2 sDIST.-SEGURIDAD
0203=+0 ;COORDENADA SUPERFICIE
0204=50 ;2A. DIST.DE SEGURIDAD
0366=1 ;PROFUNDIZAR
0385=500 ;AVANCE DE ACABADO

N20 G79:G01 X+50 Y+50 Z+0 F15000 M3
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ACABADO DE CAJERA (ciclo G212)

1 EITNC desplaza automaticamente la hta. en el eje de la misma a la
distancia de seguridad, o, si se ha programado, a la 22 distancia de % A
seguridad y a continuacién al centro de la cajera

2 Desde el centro de la cajera la hta. se desplaza en el plano de
mecanizado al punto inicial del mecanizado. EI TNC determina la
sobremedida y el radio de la herramienta para el célculo del punto
de comienzo. Si es preciso, la hta. penetra en la mitad de la cajera

3 Enelcasode que la hta. esté sobre la 22 distancia de seguridad, el
TNC desplaza la hta. en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad y desde alli, con avance de profundizacion a la primera
profundidad de paso

4 A continuacion la herramienta realiza la entrada tangencial al
contorno y fresa una vuelta

5 A continuacién la herramienta sale tangencialmente desde el
contorno hasta el punto de partida del plano de mecanizado

6 Este proceso (3 a b) se repite hasta que se ha alcanzado la
profundidad programada

7 Al final del ciclo el TNC desplaza la hta. en marcha rapida a la
distancia de seguridad, o si se ha programado, a la 22 distancia de
seguridad y a continuacién al centro de la cajera (posicion final =
posicién de partida)

Q206

i

yd |

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

EI TNC posiciona previamente la hta. de forma automatica Q200 Q204
en el eje de la misma y en el plano de mecanizado. Q203

. . . . Q202
En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina

la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

Q201

Si se quiere realizar un acabado de la cajera, debera
utilizarse una fresa con dentado frontal cortante en el
centro (DIN 844) e introducir un avance pequefo para la
profundizacion.

<Y

8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

Tamano de la cajera: El triple del radio de la hta.
YA Q218

Con el pardmetro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el
@5 TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

jAtencion: Peligro de colision!
Q217

Deberé tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza! R\

~— Q219 —

Q216 Q221
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2z Distancia de seguridad Q200 (valor incremental): Ejemplo: Frases NC

Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza N350 G212 ACABADO DE CAJERA
Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia entre 0200=2 ;DIST.-SEGURIDAD
la superficie de la pieza y la base de la cajera 0201=-20 sPROFUNDIDAD
Avance al profundizar Q206: Velocidad de 0206=150 sAVANCE AL PROFUNDIZAR

desplazamiento de la herramienta al profundizar en

mm/min. Cuando se profundiza en la pieza se define 0202=5 s PROFUNDIDAD DE PASO
un valor inferior al indicado en Q207. Q207=500 sAVANCE DE FRESADO
Profundidad de paso Q202 (valor incremental): Q203=+30 s COORDENADA SUPERFICIE
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la z ;
pieza; introducir un valor mayor que 0 0204=50 Sl Wy on Skl
Avance de fresado Q207: Velocidad de 0216=+50 sCENTRO 1ER. EJE
desplazamiento de la hta. en el fresado en mm/min Q217=+50 ;CENTRO 2° EJE
Coordenadas de la superficie de 1a pieza Q203 0218=80 ;12 LONGITUD LATERAL
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la 0219=60 522 LONGITUD LATERAL
pieza

Q220=5 sRADIO DE LA ESQUINA

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):

Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede 0221=0 3 SOBREMEDIDA
producir ninguna colisién entre la hta. y la pieza

(medio de sujecién)

Centro ler eje Q216 (valor absoluto): Centro de la
cajera en el eje principal del plano de mecanizado

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centro de la
cajera en el eje transversal del plano de mecanizado

Longitud lado 1 Q218 (valor incremental): Longitud
de la cajera, paralela al eje principal del plano de
mecanizado

Longitud 1ado 2 Q219 (valor incremental): Longitud
de la cajera, paralela al eje transversal del plano de
mecanizado

Radio de 1a esquina Q220: Radio de la esquina de la
cajera. Si no se indica nada, el TNC programa el radio
de la esquina igual al radio de la hta.

8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

Sobremedida ler eje Q221 (valor incremental):
Sobremedida en el eje principal del plano de
mecanizado, referido a la longitud de la cajera
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ACABADO DE ISLAS (ciclo G213)

1 EITNC desplaza la hta. en el eje de la misma a la distancia de
seguridad, o, si se ha programado a la 22 distancia de seguridad y YA
a continuacion al centro de la isla

2 Desde el centro de laisla, la hta. se desplaza en el plano de
mecanizado al punto inicial del mecanizado. El punto inicial se
encuentra aprox. a 3,5 veces del radio de la hta. a la derecha de la
isla

3 Enelcasode que la hta. esté sobre la 22 distancia de seguridad, el
TNC desplaza la hta. en marcha répida a la distancia de seguridad
y desde alli, con avance de profundizacién a la primera profundidad
de paso

4 A continuacion la herramienta realiza la entrada tangencial al

(72]
©
S
=
c
©
o
>~
(72]
L
Ig

N
(72]
(1]
S
(<))
"— <q——-—
] contorno y fresa una vuelta -
© 5 Acontinuacion la herramienta sale tangencialmente desde el X
Q contorno hasta el punto de partida del plano de mecanizado
© 6 Este proceso (3 a b) se repite hasta que se ha alcanzado la
(o) profundidad programada
© 7 Al final del ciclo el TNC desplaza la hta. con marcha répida a la
© distancia de seguridad, o si se ha programado, a la 22 distancia de
8 seguridad y a continuacién al centro de la isla (posicién final = =
= posicién de partida) H Q206
- zA N
[T) @ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:
© EI TNC posiciona previamente la hta. de forma automatica Q200 Q204
E en el eje de la misma y en el plano de mecanizado. Q203 T

Q202

Q En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina Q201
(7)) la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad
(o) =0, el TNC no ejecuta el ciclo.
,2 Si se quiere realizar un acabado de la isla, debera utilizarse A -
(&] una fresa con dentado frontal cortante en el centro (DIN X
< 844). Para ello debera introducirse un valor pequefo para

. el avance al profundizar.
o0

YA Q218

Con el parametro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el
@ TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

jAtencion: Peligro de colision!

, : azo7 [ \& h T
Debera tenerse en cuenta que, con profundidad A\ SO : &
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la Q217 00— @ =
posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de g ©)
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha \ / l
répida bajo la superfice de la pieza! S =

“

Q216 Q221
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23 g Distancia de seguridad Q200 (valor incremental): Ejemplo: Frases NC

—_ Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza N350 G213 ACABADO DE ISLA
Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia entre 0200=2 ;DIST.-SEGURIDAD
la superficie de la pieza y la base de la isla 0291=-20 sPROFUNDIDAD
Avance al profundizar Q206: Velocidad de 0206=150 sAVANCE AL PROFUNDIZAR

desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/min.

Cuando se penetra en la pieza, introducir un valor 0202=5 s PROFUNDIDAD DE PASO
pequefo, para una profundizacién en vacio introducir Q207=500 sAVANCE DE FRESADO

[
un valor mayor Q203=+30 ;COORDENADA SUPERFICIE
Profundidad de paso Q202 (valor incremental): z ;
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la HEERl Jable DSICE SO
pieza Introducir un valor mayor de 0. Q216=+50 sCENTRO 1ER. EJE
Avance de fresado Q207: Velocidad de Q217=450 ;CENTRO 2° EJE
desplazamiento de la hta. en el fresado en mm/min 0218=80 .12 LONGITUD LATERAL
Coordenadas de la superficie de la pieza Q203 0219=60 522 LONGITUD LATERAL
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza 0220=5 ;RADIO DE LA ESQUINA
22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental): Q221=0 3SOBREMEDIDA

Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza
(medio de sujecion)

Centro ler eje Q216 (valor absoluto): Centro de la
isla en el eje principal del plano de mecanizado

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centro de laisla
en el eje transversal del plano de mecanizado

Longitud Tado 1 Q218 (valor incremental): Longitud
de la isla, paralela al eje principal del plano de
mecanizado

Longitud Tado 2 Q219 (valor incremental): Longitud
de laisla, paralela al eje transversal del plano de
mecanizado

8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

Radio de 1a esquina Q220: Radio de la esquina de la
isla

Sobremedida ler eje Q221 (valor incremental):
Sobremedida en el eje principal del plano de
mecanizado, referido a la longitud de la isla
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8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

ACABADO DE CAJERA CIRCULAR (ciclo G214)

1

=y

EI TNC desplaza automaticamente la hta. en el eje de lamisma a la
distancia de seguridad, o, si se ha programado, a la 22 distancia de
seguridad y a continuacién al centro de la cajera

Desde el centro de la cajera la hta. se desplaza en el plano de
mecanizado al punto inicial del mecanizado. Para el célculo del
punto inicial, el TNC tiene en cuenta el didmetro de la pieza y el
radio de la hta. Si se introduce 0 para el didmetro de la pieza, la hta.
penetra en el centro de la cajera

En el caso de que la hta. esté sobre la 22 distancia de seguridad, el
TNC desplaza la hta. en marcha rapida a la distancia de seguridad
y desde alli, con avance de profundizacién a la primera profundidad
de paso

A continuacioén la herramienta realiza la entrada tangencial al
contorno y fresa una vuelta

A continuacién la herramienta sale tangencialmente desde el
contorno hasta el punto de partida del plano de mecanizado

Este proceso (3 a b) se repite hasta que se ha alcanzado la
profundidad programada

Al final del ciclo el TNC desplaza la hta. en marcha rapida a la
distancia de seguridad, o si se ha programado, a la

22 distancia de seguridad y a continuacién al centro de la cajera
(posicién final = posicién de partida)

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

EI TNC posiciona previamente la hta. de forma automatica
en el eje de la misma y en el plano de mecanizado.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

Si se quiere realizar un acabado de la cajera, debera
utilizarse una fresa con dentado frontal cortante en el
centro (DIN 844) e introducir un avance pequefo para la
profundizacioén.

@5 Con el pardmetro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el

TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

jAtencion: Peligro de colision!

Deberé tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!

320

YA
.
X
= Q206
=
zh ~~
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
.
X
YA
Q217
Q) -
T X
Q216
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2a g Distancia de seguridad Q200 (valor incremental): Ejemplo: Frases NC

Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza N420 G214 ACABADO DE CAJERA CIRCULAR
Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia entre 0200=2 ;DIST. -SEGURIDAD
la superficie de la pieza y la base de la cajera Q201=-20  ;PROFUNDIDAD
Avance al profundizar Q206: Velocidad de Q206=150  ;AVANCE AL PROFUNDIZAR

desplazamiento de la herramienta al profundizar en

mm/min. Cuando se profundiza en la pieza se define 0202=5 s PROFUNDIDAD DE PASO

un valor inferior al indicado en Q207. Q207=500  ;AVANCE DE FRESADO
Profundidad de paso Q202 (valor incremental): Q203=+30  ;COORDENADA SUPERFICIE
IF\)/iIeeZda:da, segun la cual la hta. penetra cada vez en la 0204=50 ;2A. DIST.DE SEGURIDAD

Avance de fresado Q207: Velocidad de 0216=+50  ;CENTRO 1ER. EJE
desplazamiento de la hta. en el fresado en mm/min Q217=+50  ;CENTRO 2° EJE

Coordenadas de 1a superficie de la pieza Q203 Q222=79 ;DIAMETRO DE LA PIEZA EN
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la BRUTO

pieza 0223=80  ;DIAMETRO DE LA PIEZA ACABADA

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colisién entre la hta. y la pieza
(medio de sujecién)

Centro ler eje Q216 (valor absoluto): Centro de la
cajera en el eje principal del plano de mecanizado

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centro de la
cajera en el eje transversal del plano de mecanizado

Diametro del bloque Q222: Diametro de la cajera
premecanizada para el calculo de la posicién previa;
introducir el didametro del bloque menor al diametro
de la pieza terminada.

Diametro de la pieza terminada Q223: Didmetro de
la cajera acabada; introducir el didmetro de la pieza
acabada mayor al del blogue de la pieza y mayor al
didmetro de la herramienta.

8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras
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ACABADO DE ISLAS CIRCULARES (ciclo G215)

1 EITNC desplaza automaticamente la hta. en el eje de la misma a la
distancia de seguridad, o, si se ha programado, a la 22 distancia de Y A
seguridad y a continuacién al centro de la isla

2 Desde el centro de laisla, la hta. se desplaza en el plano de
mecanizado al punto inicial del mecanizado. El punto inicial se
encuentra aprox. a 2 veces del radio de la hta. a la derecha de laisla

3 Enelcasode que la hta. esté sobre la 22 distancia de seguridad, el
TNC desplaza la hta. en marcha répida a la distancia de seguridad
y desde alli, con avance de profundizacién a la primera profundidad
de paso

4 A continuacion la herramienta realiza la entrada tangencial al
contorno y fresa una vuelta

5 A continuacién la herramienta sale tangencialmente desde el
contorno hasta el punto de partida del plano de mecanizado

6 Este proceso (3 a b) se repite hasta que se ha alcanzado la
profundidad programada

Al final del ciclo el TNC desplaza la hta. con marcha rapida a la
distancia de seguridad, o si se ha programado, a la 22 distancia de
seguridad y a continuacién al centro de la isla (posicién final =

posicién de partida) =
= Q206
@. Antes de la programacion debera tenerse en cuenta: Z A N
EI TNC posiciona previamente la hta. de forma automatica
en el eje de la misma y en el plano de mecanizado. Q200 Q204
En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina Q208 Q202

la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad

=0, el TNC no ejecuta el ciclo. G

Si se quiere realizar un acabado de la isla, debera utilizarse
una fresa con dentado frontal cortante en el centro (DIN A
844). Para ello debera introducirse un valor pequeno para vl
el avance al profundizar.

8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras
~N

TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se

@ Con el pardmetro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el YA
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

jAtencion: Peligro de colision!

Deberé tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicion previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de Q217
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!

Q222

Q216
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s Distancia de seguridad Q200 (valor incremental): Ejemplo: Frases NC

Ad Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza N430 G215 ACABADO DE ISLA CIRCULAR
Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia entre 0200=2 ;DIST. -SEGURIDAD
la superficie de la pieza y la base de la isla Q201=-20  ;PROFUNDIDAD
Avance al profundizar Q206: Velocidad de Q206=150  ;AVANCE AL PROFUNDIZAR

desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/min. =
Cuando se penetra en la pieza, introducir un valor 0202=5 s PROFUNDIDAD DE PASO
pequeno, para una profundizacién en vacio introducir Q207=500  ;AVANCE DE FRESADO

|
un valor mayor Q203=+30  ;COORDENADA SUPERFICIE

Profundidad de paso Q202 (valor incremental): 0204=50 .9A. DIST.DE SEGURIDAD

Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la

pieza; introducir un valor mayor que 0 Q216=+50  ;CENTRO 1ER. EJE

Avance de fresado Q207: Velocidad de Q217=+50  ;CENTRO 2° EJE

desplazamiento de la hta. en el fresado en mm/min 222-81 .DIAMETRO DE LA PIEZA EN BRUTO
Coordenadas de 1a superficie de 1a pieza Q203 0223=80 ;DIAMETRO DE LA PIEZA ACABADA
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la

pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza
(medio de sujecion)

Centro ler eje Q216 (valor absoluto): Centro de laisla
en el eje principal del plano de mecanizado

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centro de la isla
en el eje transversal del plano de mecanizado

Diametro de la pieza en bruto (bloque) Q222:
Diametro de la isla premecanizada para el célculo de
la posicion previa; introducir el diametro del bloque
mayor que el diametro de la pieza terminada.

Diametro de 1a pieza acabada Q223: Diametro de la
isla acabada; introducir un didmetro de la pieza
acabada menor al del bloque de la pieza.

8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras
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RANURA (taladro coliso) con profundizacion
pendular(ciclo G210)

(72]
©
S
=
% Desbaste
B 1 EITNC posiciona la hta. en marcha rapida en el eje de la misma a
>~ la 22 distancia de seguridad y a continuacién al centro del circulo
7 izquierdo; desde alli el TNC posiciona la hta. a la distancia de
o+ seguridad sobre la superficie de la pieza
E 2 La herramienta se desplaza con el avance de fresado sobre la
'_~ superficie de la pieza; desde alli la fresa se desplaza en direccién
7)) longitudinal a la ranura y penetra inclinada en la pieza hacia el
(143 centro del circulo derecho
qh, 3 Acontinuacién la hta. profundiza segun una linea inclinada hasta el
" — centro del circulo izquierdo; estos pasos se repiten hasta alcanzar
8 la profundidad de fresado programada
) 4 Enla profundidad de fresado programada, el TNC desplaza la hta. )
b ol para realizar el fresado horizontal, hasta el otro extremo de la )
o ranura y después al centro de la misma
U Acabado
8 5 EITNC posiciona la herramienta en el centro del circulo izquierdo
@ de la ranura y desde alli la desplaza tangencialmente al final
‘= izquierdo de la misma; después el TNC acaba el contorno de forma
— sincrona (con M3). Si se introducen, también en varios pasos de =
((}) profundizacién zA %
LU 6 Al final del contorno la herramienta se desplaza — retirdndose N Q207
ngencialmen | contorno —al centr | circulo izquier |
g- :anf\a cialmente del contorno —al centro del circulo izquierdo de la s 2200 []gg@ Q204
n 7 Para finalizar la hta. retrocede en marcha rapida a la distancia de TThA
o seguridad, y si se ha programado, a la 22 distancia de seguridad 0204244 —
° ‘s, | [Q201
—— I%‘_’ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta: —
o EI TNC posiciona previamente la hta. de forma automatica -
ﬂ: en el eje de la misma y en el plano de mecanizado. X
0 En el desbaste la hta. profundiza en la pieza de forma
pendular de un extremo a otro. Por ello no se precisa el
taladrado previo. v ‘
En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina
la direccién del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.
. . Q218
Seleccionar el diametro de la fresa que no sea mayor a la
anchura de la ranura y gue no sea menor a un tercio de la Q224
misma. Q217
Seleccionar el didmetro de la fresa menor a la mitad de la %
longitud de la ranura: De lo contrario el TNC no puede (6]
realizar la introduccién pendular.
N =
t X
Q216
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Con el pardmetro de méaquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el
@ TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

jAtencion: Peligro de colision!

Debera tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicion previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!

colision entre la hta. y la pieza

72)

@©

S

=

c

@©

S

>~

n

L

Iﬂ

N

20 g Distancia de seguridad Q200 (valor incremental): Ejemplo: Frases NC :@

(] Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de S

la pieza N510 G210 RANURA PENDULAR QD

" —

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia entre 0200=2 ;DIST.-SEGURIDAD 8

la superficie de la pieza y la base de la ranura 0201=-20 s PROFUNDIDAD .

Avance de fresado Q207: Velocidad de Q207=500 sAVANCE DE FRESADO ©

desplazamiento de la hta. en el fresado en mm/min 0202=5 .PROFUNDIDAD DE PASO .8
Profundidad de paso Q202 (valor incremental): z ;

Medida, segun la cual la hta. penetra segun el eje de Wy JUEY W e 8

la misma con un movimiento pendular Q203=+30 s COORDENADA SUPERFICIE @

Tipo de mecanizado (0/1/2) Q215: Determinar el tipo Q204=50 ;2A. DIST.DE SEGURIDAD w—

de mecanizado: —

216=+ sCENTRO 1ER. EJE

0: Desbaste y acabado 0216=+50 CENTRO J o

1: Sélo desbaste Q217=+50 sCENTRO 2° EJE (1]

. A | -

2: Solo acabado 0218=80 ;13 LONGITUD LATERAL ]

Coordenadas de 1a superficie de la pigz_a Q203 0219=12 ;23 LONGITUD LATERAL Q.

(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la . (7))

pieza Q224=+15 sANGULO DE GIRO o

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental): Q338=5 ;PASO PARA ACABADO _2

Coordenada Z en la cual no se puede producir ninguna 0206=150 sAVANCE AL PROFUNDIZAR (&)

N

o0

Centro ler eje Q216 (valor absoluto): Centro de la
ranura en el eje principal del plano de mecanizado

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centro de la
ranura en el eje transversal del plano de mecanizado

Longitud Tado 1 Q218 (valor paralelo al eje principal
del plano de mecanizado): Introducir el lado mas largo
de la ranura

Longitud del lado 2 Q219 (valor paralelo al eje
transversal del plano de mecanizado): Introducir la
anchura de la ranura, si se introduce la anchura de la
ranura igual al didmetro de la hta, el TNC sélo realiza
el desbaste (fresado de la ranura)
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8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

326

Angulo de giro Q224 (valor absoluto): Angulo, segun
el cual se gira toda la ranura; el centro de giro esta en
el centro de la ranura

Paso de acabado Q338 (v. incremental): Medida,
segun la cual se desplaza la hta. en el eje de la misma
para el acabado. Q338=0: Acabado en un solo paso

Avance al profundizar Q206: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al desplazarse en
profundidad en mm/min. Sélo tiene efecto en el
Acabado, si la aproximacion de acabado esta
introducida
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RANURA CIRCULAR (taladro coliso) con
introduccién pendular (ciclo G211)

Desbaste

1 EITNC posiciona la herramienta en marcha répida en el eje de la
hta. sobre la 22 distancia de seguridad y a continuacién al centro del
circulo derecho. Desde alli el TNC posiciona la herramienta a la
distancia de seguridad programada sobre la superficie de la pieza

2 La herramienta se desplaza con el avance de fresado sobre la
superficie de la pieza; desde alli la fresa se desplaza en direccién
longitudinal a la ranura y penetra inclinada en la pieza hasta el otro
extremo de la ranura

3 A continuacién la hta. se introduce de nuevo inclinada hasta el
punto inicial; este proceso (2 a 3) se repite hasta alcanzar la
profundidad de fresado programada

4 Alaprofundidad de fresado el TNC desplaza la hta. para el fresado
lateral al otro extremo de la ranura

Acabado

5 Desde el centro de la ranura el TNC desplaza la hta.
tangencialmente hacia el contorno acabado; a continuacién el TNC
realiza el acabado del contorno en sentido sincronizado (con M3),
si se ha programado también en varios pasos El punto inicial para
el proceso de acabado se encuentra en el centro del circulo
derecho.

6 Al final del contorno la hta. se retira tangencialmente del mismo
7 Para finalizar la hta. retrocede en marcha répida a la distancia de

seguridad, y si se ha programado, a la 22 distancia de seguridad

=y

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

EI TNC posiciona previamente la hta. de forma automatica
en el eje de la misma y en el plano de mecanizado.

En el desbaste la hta. profundiza con un movimiento
helicoidal de forma pendular de un extremo a otro de la
ranura. Por ello no se precisa el taladrado previo.

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina
la direccién del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

Seleccionar el diametro de la fresa que no sea mayor a la
anchura de la ranura y que no sea menor a un tercio de la
misma.

Seleccionar el didametro de la fresa menor a la mitad de la
longitud de la ranura. De lo contrario el TNC no puede
realizar la introduccion pendular.
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8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

Con el pardmetro de maquina 7441 Bit 2 se ajusta, si el
TNC si (Bit 2 = 1) debe emitir una aviso de error cuando se
introduzca una profundidad positiva o no (Bit 2 = 0).

(&

jAtencion: Peligro de colision!

Deberé tenerse en cuenta que, con profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de la
posicion previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superfice de la pieza!

21 Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
(—] Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza

Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia entre
la superficie de la pieza y la base de la ranura

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en el fresado en mm/min

Profundidad de paso Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra segun el eje de
la misma con un movimiento pendular

Tipo de mecanizado (0/1/2) Q215: Determinar el tipo
de mecanizado:

0: Desbaste y acabado

1: Solo desbaste

2: Solo acabado

Coordenadas de 1a superficie de 1a pieza Q203
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

223 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada Z en la cual no se puede producir ninguna
colision entre la hta. y la pieza

Centro ler eje Q216 (valor absoluto): Centro de la
ranura en el eje principal del plano de mecanizado

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centro de la
ranura en el eje transversal del plano de mecanizado

Diametro del circulo tedrico Q244: Introducir el
didmetro del arco de circulo

Longitud Tado 2 Q219: Introducir la anchura de la
ranura; cuando la anchura de la ranura es igual al
diametro de la hta., el TNC soélo realiza el desbaste
(fresado de la ranura)

328

Ejemplo: Frases NC

N520 G211 RANURA REDONDA

0200=2
Q201=-20
Q207=500
0202=5
0215=0
Q203=+30
0204=50
Q216=+50
Q217=+50
0244=80
Q219-12
0245=+45
0248=90
0338=5
Q206=150

sDIST.-SEGURIDAD
s PROFUNDIDAD

sAVANCE DE FRESADO
sPROFUNDIDAD DE PASO
sTIPO DE MECANIZADO

s COORDENADA SUPERFICIE
s2A. DIST.DE SEGURIDAD
;CENTRO 1ER. EJE
;CENTRO 2° EJE
sDIAMETRO ARCO CIRCULAR
22 LONGITUD LATERAL
sANGULO INICIAL

sANGULO DE ABERTURA
;PASO PARA ACABADO
sAVANCE AL PROFUNDIZAR

8 Programacién: Ciclos @



Angulo inicial Q245 (valor absoluto): Introducir el
angulo del punto inicial en coordenadas polares

Angulo de abertura de la ranura Q248 (valor
incremental): Introducir el angulo de abertura de la
ranura

Paso de acabado Q338 (v. incremental): Medida,
segun la cual se desplaza la hta. en el eje de la misma
para el acabado. Q338=0: Acabado en un solo paso

Avance al profundizar Q206: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al desplazarse en
profundidad en mm/min. Sélo tiene efecto en el
Acabado, si la aproximacion de acabado esta
introducida

8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras
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w

50 100 -40 -30 -20

Definicién del blogue

Definicién de la hta. para el desbaste/acabado
Definicién de la hta. para el fresado de la ranura
Llamada a la hta. para Desbaste/Acabado
Retirar la herramienta

Definicién del ciclo de mecanizado exterior
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N80 G79 MO3 * Llamada al ciclo de mecanizado exterior %
N90 G252 CAJERA CIRCULAR Definicién del ciclo cajera circular 5

0215=0 sTIPO DE MECANIZADO c

0223=50 sDIAMETRO DEL CIRCULO E

0368=0.2 sSOBREMEDIDA LATERAL >~

Q207=500 sAVANCE DE FRESADO CwU

Q351=+1 sTIPO DE FRESADO 7)

Q201=-30 ; PROFUNDIDAD N

0202=5 sPROFUNDIDAD DE PASO ?5’

0369=0.1 sSOBREMEDIDA EN PROFUNDIDAD th)

0206=150 sAVANCE AL PROFUNDIZAR .C?

0338=5 sPASO PARA ACABADO :

0200=2 sDIST.-SEGURIDAD Ee)

Q203=+0 sCOORDENADA SUPERFICIE (@)

0204=50 s2A. DIST.DE SEGURIDAD -‘%

Q370=1 sSOLAPAMIENTO DE LA 8

TRAYECTORIA et

0366=1 sPROFUNDIZAR :

0385=750 sAVANCE DE ACABADO o
N100 GOO G40 X+50 Y+50 * E
N110 Z+2 M99 * Llamada al ciclo cajera circular 8_
N120 Z+250 MO6 * Cambio de herramienta 72]
N130 T2 G17 S5000 * Llamada a la herramienta para el fresado de la ranura To.b
N140 G254 RANURA REDONDA Definicién del ciclo Ranuras 6

0215=0 sTIPO DE MECANIZADO <

0219=8 sANCHO DE RANURA “S

0368=0.2 sSOBREMEDIDA LATERAL

0375=70 ;DIAMETRO ARCO CIRCULAR

Q367=0 sREFERENCIA POSICION DE LA RANURA No es indispensable el preposicionamiento en X/Y

0216=+50 sCENTRO 1ER. EJE

0217=+50 sCENTRO 2° EJE

0376=+45 ;ANGULO INICIAL

0248=90 sANGULO DE ABERTURA

0378=180 sPASO ANGULAR Punto de partida 22 ranura

Q377=2 sNUMERO DE MECANIZADOS

Q207=500 sAVANCE DE FRESADO

Q351=+1 sTIPO DE FRESADO

0201=-20 sPROFUNDIDAD

Q202=5 sPROFUNDIDAD DE PASO
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8.4 Ciclos para el fresad!e cajeras, islas y ranuras

w

32

Llamada al ciclo Ranuras

Desplazar libremente la herramienta, final del programa
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8.5 Ciclos para realizar figuras de

puntos
Resumen
EI TNC dispone de 2 ciclos para poder realizar directamente figuras de
puntos:
Ciclo Softkey
(G220 FIGURA DE PUNTOS SOBRE UN CIRCULO = o
G221 FIGURA DE PUNTOS SOBRE LINEAS =

Con los ciclos G220y G221 se pueden combinar los siguientes ciclos
de mecanizado:

% Si se desea realizar figuras de puntos irregulares, se
utilizan tablas de puntos con G79 "PAT" (véase “Tablas de
puntos” en pag.242).

8.5 Ciclos para realizar figuras de puntos

Ciclo G240 CENTRAJE

Ciclo G200 TALADRADO

Ciclo G201 ESCARIADO

Ciclo G202 MANDRINADO

Ciclo G203 TALADRO UNIVERSAL
Ciclo G204 REBAJE INVERSO

Ciclo G205 TALADRADO PROF. UNIVERSAL
Ciclo G206 NUEVO ROSCADO CON MACHO GS

Ciclo G207 ROSCADO RIGIDO NUEVO GS
Ciclo G208 FRESADO DE TALADRO
Ciclo G209 ROSCADO CON ROTURA DE VIRUTA

Ciclo G212 ACABADO DE CAJERAS

Ciclo G213 ACABADO DE ISLAS

Ciclo G214 ACABADO DE CAJERAS CIRCULARES
Ciclo G215 ACABADO DE ISLAS CIRCULARES

Ciclo G251 CAJERA RECTANGULAR

Ciclo G252 CAJERA CIRCULAR

Ciclo G253 FRESADO DE RANURAS

Ciclo G254 RANURA CIRCULAR (no combinable con el ciclo 220)
Ciclo G262 FRESADO DE ROSCA

Ciclo G263 FRESADO ROSCA AVELLANADA

Ciclo G264 FRESADO DE TALADRO DE ROSCA

Ciclo G265 FRESADO DE TALADRO DE ROSCA HELICOIDAL
Ciclo G267 FRESADO DE ROSCA EXTERIOR
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8.5 Ciclos para realizar figuras de puntos

FIGURA DE PUNTOS SOBRE UN CIRCULO (ciclo

G220)

1 EITNC posiciona la hta. en marcha répida desde la posicién actual
al punto de partida del primer mecanizado.

Secuencia:

2. Desplazamiento a la 22 distancia de seguridad (eje del cabezal)
Aproximacion al punto de partida en el plano de mecanizado

Desplazamiento a la distancia de seguridad sobre la superficie de
la pieza (eje del cabezal)

2 A partir de esta posiciéon el TNC ejecuta el Ultimo ciclo de
mecanizado definido

3 Acontinuacion el TNC posiciona la hta. segiin un movimiento lineal
sobre el punto de partida del siguiente mecanizado; para ello la hta.
se encuentra a la distancia de seguridad (o 22 distancia de

seguridad)

4 Este proceso (1 a 3) se repite hasta que se han realizado todos los
mecanizados

=y

334

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

El ciclo G220 se activa a partir de su definicion DEF, es
decir, este ciclo llama automaticamente al Ultimo ciclo de
mecanizado definido.

Cuando se combina el ciclo G220 con uno de los ciclos de
mecanizado G200 a G209, G212 a G215y G262 a G267,
se activan la distancia de seguridad, la superficie de la
pieza y la 22 distancia de seguridad del ciclo G220.

Centro ler eje Q216 (valor absoluto): Centro del
circulo tedrico en el eje principal del plano de
mecanizado

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centro del
circulo tedrico en el eje transversal del plano de
mecanizado

Diametro del arco de circulo Q244: Introducir el
diametro del circulo parcial

Angulo inicial Q245 (valor absoluto): Angulo entre el
eje principal del plano de mecanizado y el punto inicial
del primer mecanizado sobre el circulo tedrico

Angulo final Q246 (valor absoluto): Angulo entre el
eje principal del plano de mecanizado y el punto inicial
del ultimo mecanizado sobre el circulo tedérico (no
sirve para circulos completos); introducir el &ngulo
final diferente al angulo inicial; si el &ngulo final es
mayor al &ngulo inicial, la direccién del mecanizado es
en sentido antihorario, de lo contrario el mecanizado
es en sentido horario

Q217

Q216

Q203

z A

Q200 Q204

=Y
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Incremento angular Q247 (valorincremental): Angulo  Ejemplo: Frases NC
entre dos puntos a mecanizar sobre el circulo tedrico; .
cuando el incremento angular es igual a cero, el TNC N530 6220 FIGURA DE CIRCULO

calcula el incremento angular en relacion al angulo 0216=+50 ;CENTRO 1ER. EJE

inicial, angulo final y nUmero de mecanizados; si se ha

programado un incremento angular incremento Q217=+50 ;CENTRO 2° EJE

angular, el TNC no tiene en cuenta el angulo final; el 0244=80 ;DIAMETRO ARCO CIRCULAR
signo del incremento angular determina la direccién .

del mecanizado (- = sentido horario) 0245=+0 sANGULO INICIAL

Nimero de mecanizados Q241: Numero de 0246=+360 ;ANGULO FINAL
mecanizados sobre el circulo tedrico 0247=+0 sPASO ANGULAR

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental): 0241-=8 sNOMERO DE MECANIZADOS
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de =

la pieza: Introducir el valor positivo 0200=2 ;DIST. -SEGURIDAD
Coordenadas de la superficie de la pieza Q203 Rl S Sk Sl
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la 0204=50 s2A. DIST.DE SEGURIDAD
pieza 0203-=1 ;DESPLAZ. A ALTURA SEG.
23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental): 0365=0 .TIPO DE DESPLAZAMIENTO

Coordenada en el eje de la hta., en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza;
introducir siempre valor positivo

Desplazar hasta l1a altura de seguridad Q301:
Determinar como debe ser desplazada la herramienta
entre los mecanizados:

0: Desplazar entre los mecanizados hasta la distancia
de seguridad

1: Desplazar los puntos de medicion a la 22 distancia
de seguridad

8.5 Ciclos para realizar figuras de puntos

éTipo de desplazamiento? Recta=0/Circulo=1 Q365:
Determinar con qué tipo de trayectoria se debe
desplazar la herramienta entre los mecanizados:

0: Desplazar entre los mecanizados segun una recta
1: Desplazar entre los mecanizados circularmente
segun el diametro de circulo parcial
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8.5 Ciclos para realizar figuras de puntos

FIGURA DE PUNTOS SOBRE LINEAS (ciclo G221)

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

El ciclo G221 se activa a partir de su definicion DEF, es
decir, este ciclo llama automaticamente al Gltimo ciclo de
mecanizado definido.

Cuando se combina el ciclo G221 con uno de los ciclos de
mecanizado G200 a G209, G212 a G215y G262 a G267,
se activan la distancia de seguridad, la superficie de la
pieza y la 22 distancia de seguridad del ciclo G221.

1 EITNC posiciona la hta. automéaticamente desde la posicion actual
al punto de partida del primer mecanizado

Secuencia:

2. Desplazamiento a la 22 distancia de seguridad (eje del cabezal)
Aproximacion al punto de partida en el plano de mecanizado

Desplazamiento a la distancia de seguridad sobre la superficie de
la pieza (eje del cabezal) YA

2 A partir de esta posiciéon el TNC ejecuta el ultimo ciclo de
mecanizado definido

3T
3 Acontinuacién el TNC posiciona la hta. en direccién positiva al eje Q2 e Q238
principal sobre el punto inicial del siguiente mecanizado; la hta. se
encuentra a la distancia de seguridad (o a la 22 distancia de ,@ a _
seguridad) N,OQA‘ 6/6
4 Este proceso (1 a 3) se repite hasta que se han realizado todos los @/@/ Q A2 @
mecanizados sobre la primera linea; la hta. se encuentra en el

Ultimo punto de la primera linea

5 Después el TNC desplaza la hta. al Ultimo punto de la segunda linea Q226 =)
y realiza alli el mecanizado N

6 Desde alli el TNC posiciona la hta. en direccion negativa al eje
principal hasta el punto inicial del siguiente mecanizado Q225

7 Este proceso (6) se repite hasta que se han ejecutado todos los
mecanizados de la segunda linea

8 A continuacion el TNC desplaza la hta. sobre el punto de partida de
la siguiente linea

9 Todas las demas lineas se mecanizan con movimiento oscilante

Q224

z

Q200 Q204
Q203

=
X
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Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza

Coordenadas de 1a superficie de 1a pieza Q203
(valor absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colisién entre la hta. y la pieza
(medio de sujecioén)

= Punto inicial ler eje Q225 (valor absoluto): Ejemplo: Frases NC (7
= Coordenadas del punto inicial en el eje principal del - (@)
p|ano de mecanizado N540 G221 FIGURA DE LINEAS E
Punto inicial 2° eje Q226 (valor absoluto): 0225=+15 ;PUNTO INICIAL 1ER. EJE =
Coordenadas del punto inicial en el eje transversal del 0226=+15 sPUNTO INICIAL 2° EJE Q.
plano de mecanizado ()]
Q237=+10 sDISTANCIA AL 1ER. EJE -

Distancia ler eje Q237 (valor incremental): -
Distancia entre los diferentes puntos de la linea 0238=+8 sDISTANCIA AL 2° EJE g
Distancia 2° eje Q238 (valor incremental): Distancia SEERS ;NI_IMERO e UL e
entre las diferentes lineas Q243=4 sNUMERO DE FILAS g’
Nimero de columnas Q242: Nimero de mecanizados 0224=+15 ;ANGULO DE GIRO —
sobre una linea Q200=2 ;DIST. -SEGURIDAD =
Nimero de 1ineas Q243: NUmero de lineas Q203=+30 s COORDENADA SUPERFICIE N
Angulo de giro Q224 (valor absoluto): Angulo, segin 0204=50 s2A. DIST.DE SEGURIDAD C_U
el cual se gira toda la disposicion de la figura; el centro D
de giro se encuentra en el punto de partida Q301=1 ;sDESPLAZ. A ALTURA SEG. b
@©
S
@©
Q
72]
S
2
(&)
Lo
o0

Desplazar hasta l1a altura de seguridad Q301:
Determinar cémo debe ser desplazada la herramienta
entre los mecanizados:

0: Desplazar entre los mecanizados hasta la distancia
de seguridad

1: Desplazar los puntos de medicion a la 22 distancia
de seguridad
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8.5 Ciclos par!alizar figuras de puntos

w

Definicién del blogue

Definicion de la herramienta
Llamada de herramienta
Retirar la herramienta
Definicion del ciclo Taladrado
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Definicién del ciclo circulo de taladros 1, CYCL 220 se llama automét.
En el ciclo 220 actian Q200, Q203 y Q204

Definicién del ciclo circulo de taladros 2, CYCL 220 se llama automat.
En el ciclo 220 actuan Q200, Q203 y Q204

8.5 Ciclos parializar figuras de puntos

Desplazar libremente la herramienta, final del programa
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8.6 Ciclos SL
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8.6 Ciclos SL

Nociones basicas

Conlos ciclos SL se pueden realizar contornos complejos compuestos
de hasta 12 subcontornos (cajeras e islas). Los subcontornos se
introducen como subprogramas. De la lista de subcontornos (niUmeros
de subprogramas) que se indican en el ciclo G37 CONTORNO, el TNC
calcula el contorno completo.

@ La memoria para un ciclo SL (todos los subprogramas de
contorno) esta limitada. El numero de los elementos del
contorno posibles depende del tipo de contorno (interior/
exterior) y del nimero de contornos parciales y es de p.ej.
aprox. 1024 frases de interpolacién lineal.

A través de ciclos SL se realizan innumerables y complejos
célculos y con ellos los mecanizados correspondientes.
jPor motivos de seguridad debe realizarse en cualquier
caso un test de programa grafico antes del mecanizado!
Por ello se puede determinar de una forma sencilla, si el
mecanizado realizado por el TNC se realiza correctamente.

Caracteristicas de los subprogramas

" Son posibles las traslaciones de coordenadas. Si se programan
dentro de un subcontorno, también actldan en los subprogramas
siguientes, pero no deben ser cancelados después de la llamada al
ciclo

M EI TNC ignora los avances F y las funciones auxiliares M

™ EI TNC reconoce una cajera cuando el contorno se recorre por el
interior , p.ej. descripcién del contorno en sentido horario con
correccion de radio G42

= EITNC reconoce unaisla cuando el cotorno se recorre por el exterior
p.ej. descripcion del contorno en sentido horario con correccion de
radio G41

= Los subprogramas no pueden contener ninguna coordenada en el
eje de la hta.

™ En la primera frase de coordenadas del subprograma se determina
el plano de mecanizado. Se permiten ejes auxiliares U,V,W

m Si utiliza pardmetros Q, realice los célculos correspondientes vy las
asignaciones sélo dentro del correspondiente subprograma de
contorno

340
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Caracteristicas de los ciclos de mecanizado

EI'TNC posiciona automaticamente la hta. a la distancia de seguridad
antes de cada ciclo

Cada nivel de profundidad se fresa sin levantar la hta.; las islas se
mecanizan por el lateral

Se puede programar el radio de "esquinas interiores’, la hta. no se
detiene, se evitan marcas de cortes (valido para la trayectoria méas
exterior en el Desbaste y en el Acabado lateral)

En el acabado lateral el TNC efectua la llegada al contorno sobre una
trayectoria circular tangente

En el acabado en profundidad el TNC desplaza también la hta. sobre
una trayectoria circular tangente a la pieza (p.ej. eje de la
herramienta Z: trayectoria circular en el plano Z/X)

El TNC mecaniza el contorno de forma continua en sentido
sincronizado o a contramarcha

8.6 Ciclos SL

% Con MP7420 se determina el lugar donde el TNC
posiciona la hta. al final de los ciclos G121 a 124.

La indicacion de cotas para el mecanizado, como la profundidad de
fresado, sobremedidas y distancia de seguridad se introducen en el
ciclo G120 como DATOS DEL CONTORNO.
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8.6 Ciclos SL

Resumen de los ciclos SL

Ciclo Softkey
G37 CONTORNO (dato obligatorio) =
G120 DATOS DEL CONTORNO (totalmente 120
necesario) S
G121 PRETALADRADO (se utiliza a eleccion) 121
[ ¢ ]
G122 DESBASTE (totalmente necesario) 122
(==
G123 ACABADO EN PROF. (se utiliza a eleccion) 123 §
(=]
G124 ACABADO LATERAL (se utiliza a eleccién) 24 )
Otros ciclos:
. Pulsar la
Ciclo softkey

G125 TRAZADO DEL CONTORNO

G127 SUPERFICIE CILINDRICA

G128 SUPERFICIE CILINDRICA fresado de ranuras

G129 SUPERFICIE CILINDRICA fresado de isla

G139 SUPERFICIE CILINDRICA Fresado del contorno
externo

342
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CONTORNO (ciclo G37)

En el ciclo G37 CONTORNO se enumeran todos los subprogramas que
se superponen para formar un contorno completo.

o=y

a7

LBL 1...N

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

El ciclo G37 se activa a partir de su definicién, es decir,
actUa a partir de su definicién en el programa.

En el ciclo G37 se enumeran un maximo de 12
subprogramas (contornos parciales).

Nameros label para el contorno: Se introducen
todos los numeros label de los diferentes
subcontornos, que se superponen en un contorno.
Cada numero se confirma con la tecla ENT y la
introduccioén finaliza con la tecla END.

HEIDENHAIN iTNC 530
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YA

&

=<V

Ejemplo: Frases NC

N120 G37 P01 1

P02 5

P03 7

P04 8 *
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8.6 Ciclos SL

Contornos superpuestos

Las cajeras € islas se pueden superponer a un nuevo contorno. De
esta forma una superficie de cajera se puede ampliar mediante una
cajera superpuesta o reducir mediante una isla.

Subprogramas: Cajeras superpuestas

@ Los siguientes ejemplos de programacién son
subprogramas de contornos, llamados en un programa
principal del ciclo G37 CONTORNO.
Se superponen las cajeras Ay B.

EITNC calcula los puntos de interseccion S1y S2, de forma que no hay
gue programarlos.

Las cajeras se han programado como circulos completos.

Subprograma 1: Cajera A

Subprograma 2: Cajera B

w

44
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Superficies de "Sumas"

Se mecanizan las dos superficies parciales A y B incluida la superficie
comun:

Superficie A:

w
C
]
o)
3
Q.
o
w

Superficie como "Resta"
Se mecanizan la superficie A sin la parte que es comun a B:

Superficie A:

Superficie B:
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8.6 Ciclos SL

Superficie de la "interseccion”

Se mecaniza la parte comun de Ay B. (Sencillamente las superficies
Nno comunes permanecen sin mecanizar.)

= Ay B tienen que ser cajeras.
W A debe comenzar dentro de B.

Superficie A:

Superficie B:

w

46
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DATOS DEL CONTORO (ciclo G120)

En el ciclo G120 se indican las informaciones del mecanizado para los
subprogramas con los contornos parciales.

o=y

120
DATOS
CONTORNO

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

El ciclo G120 se activa a partir de su definicién, es decir, el
ciclo G120 actla a partir de su definicién en el programa de
mecanizado.

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina
la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0 el TNC no ejecuta el ciclo.

La informacion sobre el mecanizado indicada en el ciclo
G120 es valida para los ciclos G121 a G124.

Cuando se emplean ciclos SL en programas con
parametros Q, no se pueden utilizar los parametros Q1 a
Q19 como parametros del programa.

Profundidad de fresado Q1 (valorincremental): Distancia
entre la superficie de la pieza y la base de la cajera

Factor de solapamiento en 1a trayectoria Q2: Q2 x
radio de la hta. da como resultado la aproximacion
lateral k.

Sobremedida del acabado lateral Q3 (valorincremental
Sobremedida de acabado en el plano de mecanizado.

Sobremedida de acabado en profundidad Q4 (valor
incremental): Sobremedida de acabado para la
profundidad.

Coordenada de 1a superficie de 1a pieza Q5 (valor
absoluto): Coordenada absoluta de la superfice de la pieza

Distancia de seguridad Q6 (valor incremental):
Distancia entre la superficie frontal de la hta. y la
superficie de la pieza

Altura de seguridad Q7 (valor absoluto): Altura
absoluta, en la cual no se puede producir ninguna
colisién con la pieza (para posicionamiento intermedio
y retroceso al final del ciclo)

Radio de redondeo interior Q8: Radio de redondeo
en "esquinas” interiores; el valor introducido se refiere
a la trayectoria del centro de la hta.

¢Sentido de giro ? Sentido horario = -1 Q9:
Direccién de mecanizado para cajeras

en sentido horario (Q9 = -1 contramarcha para
cajera e isla)

en sentido antihorario (Q9 = +1 sentido
sincronizado para cajera e isla)

En unainterrupcién del programa se pueden comprobary si es preciso
sobreescribir los parametros del mecanizado
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Ejemplo: Frase NC

N57 G120 DATOS DEL CONTORNO
Q1=-20 ;PROFUNDIDAD DE FRESADO
Q2=1 s SOLAPAMIENTO DE LA TRAYECTORIA
Q3=+0.2 ;SOBREMEDIDA LATERAL
Q4=+0.1 ; SOBREMEDIDA EN PROFUNDIDAD
Q5=+30 ;COORDENADA SUPERFICIE
Q6=2 sDIST.-SEGURIDAD
Q7=+80 ;ALTURA SEGURIDAD
Q8=0.5 ;RADIO DE REDONDEO
Q9=+1 ;SENTIDO DE GIRO

” {:4}
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8.6 Ciclos SL

PRETALADRADO (ciclo G121)

=y

En una frase T, el TNC no tiene en cuenta el valor delta
programado DR para el calculo de los puntos de
profundizacion.

En lugares estrechos el TNC no puede pretaladrar con una
herramienta que sea mayor que la herramienta de
desbaste.

Desarrollo del ciclo

Como el ciclo 683 Taladrado profundo, véase “Ciclos para taladrado,
roscado y fresado de rosca” en pag. 246.

Aplicacion

Para los punto de profundizacion, el ciclo G121 PRETALADRADO tiene
en cuenta la sobremedida de acabado lateral y la sobremedida de
acabado en profundidad, asi como el radio de la hta. de desbaste. Los
puntos de profundizacién son ademas también puntos de partida para

el desbaste.
121 Profundidad de paso Q10 (valor incremental):

[ ¢ | Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza (signo "-" cuando la direccion de mecanizado es
negativa)

Avance al profundizar Q11: Avance al profundizar en
mm/min
Nimero de hta. de desbaste Q13: NUumero de la hta.
de desbaste

348
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Ejemplo: Frases NC

N58 G121 PRETALADRADO

Q10=+5
Q11=100
013=1

sPROFUNDIDAD DE PASO
sAVANCE AL PROFUNDIZAR
sHERRAMIENTA DE DESBASTE
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DESBASTE (ciclo G122)

1 EITNC posiciona la hta. sobre el punto de profundizacién; para ello
se tiene en cuenta la sobremedida de acabado lateral

2 En la primera profundidad de paso la hta. fresa el contorno de
dentro hacia afuera con el avance de fresado Q12

3 Para ello se fresa libremente el contorno de la isla (aqui: C/D) con
una aproximacién al contorno de la cajera (aqui: A/B)

4 A continuacioén se realiza el acabado de la cajera y la hta. se retira
a la altura de seguridad

=y

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Si es preciso utilizar una fresa con dentado frontal cortante
en el centro (DIN 844) o pretaladrado con el ciclo G121.

Al definir en una tabla de herramientas un dngulo de
profundizacion para la herramienta de desbaste en la
columna ANGLE, el TNC lo desplaza en un movimiento
helicoidal hasta la profundidad de desbaste
correspondiente (véase “Tabla de herramientas: Datos de
la hta. standard” en pag.147)

Profundidad de paso Q10 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza

Avance al profundizar Q11: Avance al profundizar en
mm/min

Avance para deshaste Q12: Avance de fresado en
mm/min

Namero de hta. para el desbaste previo Q18:
Numero de la hta. con la cual se ha realizado el
desbaste previo. Si no se ha realizado un desbaste
previo se introduce "0"; si se introduce un nimero, el
TNC sélo desbasta la parte que no se mecaniza con la
hta. de desbaste previo.

Sila zona a desbastar no se puede alcanzar desde un
lateral, la hta. profundiza de forma pendular; para ello
se define en la tabla de htas. TOOL.T (véase “Datos
de la herramienta” en pag. 145) la longitud de la
cuchilla LCUTS y el maximo &ngulo de profundizacién
ANGLE de la herramienta. EI TNC emite un aviso de
error en caso de faltar algun dato

Avance pendular Q19: Avance oscilante en mm/min

Avance de retroceso Q208: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al retirarse tras el
mecanizado en mm/min. Cuando se introduce
Q208=0 el TNC retira la hta. con el avance Q12

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ejemplo: Frase NC

N59 G122 DESBASTE

Q10=+5
Q11=100
Q12=350
018-1
Q19=150
0208=99999

;s PROFUNDIDAD DE PASO
sAVANCE AL PROFUNDIZAR
sAVANCE DE DESBASTE

sHERRAMIENTA DE DESBASTE PREVIO

;AVANCE PENDULAR
sAVANCE DE RETROCESO
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8.6 Ciclos SL

ACABADO EN PROFUNDIDAD (ciclo G123)

=y

EI TNC calcula automaticamente el punto inicial para el
acabado. El punto inicial depende de las dimensiones de la
cajera.

EITNC desplaza la hta. de forma suave (circulo tangente vertical) sobre
laprimera superficie amecanizar. Acontinuacién se fresala
distancia de acabado que ha quedado del desbaste.

123 |

350

Avance al profundizar Q11: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en la profundizacién

Avance para desbaste Q12: Avance de fresado

zA

= Q12
Q1
= (000
N
4 =
T
X
Ejemplo: Frase NC
N60 G123 ACABADO EN PROFUNDIDAD
Q11=100 sAVANCE AL PROFUNDIZAR

Q12=350 sAVANCE DE DESBASTE
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ACABADO LATERAL (ciclo G124)

EI TNC desplaza la herramienta sobre una trayectoria circular tangente
a los contornos parciales. El acabado de cada contorno parcial se
realiza por separado.

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta: zA

=
La suma de la sobremedida del acabado lateral (Q14) y el 5ar
radio de la hta. para el acabado, tiene que ser menor que N
la suma de la sobremedida del acabado lateral (Q3, ciclo
G120) y el radio de la hta. de desbaste.

8.6 Ciclos SL

. . . . Q12
Si se ejecuta el ciclo 6124 sin antes haber desbastado con Q10

el ciclo G122, también es valido el célculo citado / I]DDD[>

anteriormente; en este caso se introduce "0" para el radio
de la hta. de desbaste. fa

EI TNC calcula automaticamente el punto inicial para el
acabado. El punto inicial depende de las dimensiones de la
cajera.

. . : Ej lo: Frase N
También se puede utilizar el ciclo G124 para el fresado de jemplo: Frase NC

contornos. Entonces se debe N61 G124 ACABADO LATERAL
definir el contorno a fresar como isla individual (sin Q9=+1 ;SENTIDO DE GIRO
limitacion de cajeras) e

Q10=+5 s PROFUNDIDAD DE PASO

introducir en el ciclo G120 una sobremedida de acabado
(Q3) mayor que la suma de la sobremedida de acabado 011-100 sAVANCE AL PROFUNDIZAR
Q14 + radio de la herramienta utilizada Q12=350 sAVANCE DE DESBASTE

El TNC calcula autométicamente el punto inicial para el Q14=+0 sSOBREMEDIDA LATERAL

acabado. El punto de arranque depende de los
comportamientos de las posiciones en la cajera y de la
sobremedida programada en el ciclo G120.

1za ) éSentido de giro ? Sentido horario = -1 Q9:
= Direccién de mecanizado:
+1: Giro en sentido antihorario
-1: Giro en sentido horario

Profundidad de paso Q10 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza

Avance al profundizar Q11: Avance al profundizar
Avance para desbhaste Q12: Avance de fresado

Sobremedida de acabado lateral Q14 (valor
incremental): Sobremedida para varios acabados;
cuando Q14=0 se desbasta la Ultima distancia de
acabado.
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8.6 Ciclos SL

TRAZADO DEL CONTORNO (ciclo G125)

Con este ciclo y el ciclo 637 CONTORNO se pueden mecanizar
contornos "abiertos": el principio y el final del cotorno no coinciden.

El ciclo G125 TRAZADO DEL CONTORNO ofrece considerables
ventajas en comparacion con el mecanizado de un contorno abierto
con frases de posicionamiento:

EI TNC supervisa el mecanizado para realizar entradas sin rebabas y
evitar dafnos en el contorno. Comprobar el contorno con el test del
grafico

Cuando el radio de la hta. es demasiado grande, se tendré que volver
a mecanizar, si es preciso, el contorno en las esquinas interiores

El mecanizado se ejecuta en una sola pasada de forma sincronizada
o a contramarcha. El tipo de fresado elegido se mantiene incluso
cuando se realiza el espejo de los contornos

Cuando se trata de varias prof. de pasada, la hta. se desplaza en
ambos sentidos: De esta forma es mas rapido el mecanizado

Se pueden introducir diversas medidas, para realizar el desbaste y el
acabado con varios pasos de mecanizado

@. Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina
la direcciéon del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

EI TNC sélo tiene en cuenta el primer label del ciclo G37
CONTORNO.

La memoria de un ciclo SL es limitada. Por ejemplo, se
pueden programar como maximo 1024 frases lineales.

No es necesario el ciclo G120 DATOS DEL CONTORNO.

Las posiciones en cotas incrementales programadas
directamente después del ciclo G125 se refieren a la
posicion de la hta. al final del ciclo.

QI_% jAtencion: Peligro de colision!
Para evitar posibles colisiones:

No programar cotas incrementales directamente
después del ciclo G125, ya que se refieren a la posiciéon
de la hta. al final del ciclo.

En todos los ejes principales aproximar la hta. a las
posiciones definidas (absolutas), ya que la posicién de la
herramienta al final del ciclo no coincide con la posicion
al comienzo del ciclo.

352

8 Programacion: Ciclos



== Profundidad de fresado Q1 (valor incremental): Ejemplo: Frase NC =
T Distancia entre la superficie de la pieza y la base del (/)]
contorno N62 G125 TRAYECTORIA DEL CONTORNO "
Sobremedida acabado Tateral Q3 (valor incremental): 01=-20 s PROFUNDIDAD DE FRESADO 2
Sobremedida de acabado en el plano de mecanizado. Q3=+0 s SOBREMEDIDA LATERAL .2
Coordenadas de 1a superficie de 1a pieza Q5 (valor Q5=+0 sCOORDENADA SUPERFICIE (&)
absoluto): Coordenada absoluta de la superfice de la = (Te)
pieza referida al cero pieza Q7=+50 sALTURA SEGURIDAD OO
Q10=+5 sPROFUNDIDAD DE PASO

Altura de seguridad Q7 (valor absoluto): Altura
absoluta en la cual no se puede producir una colisién Q11=100 sAVANCE AL PROFUNDIZAR
entre la hta. y la pieza; posicion de retroceso de la hta. Q12=350 JAVANCE DE FRESADO

al final del ciclo
Profundidad de paso Q10 (valor incremental): 015=-1 sTIPO DE FRESADO

Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza

Avance al profundizar Q11: Avance de
desplazamiento en el eje de la hta.

Avance de fresado Q12: Avance de desplazamiento
en el plano de mecanizado

éTipo de fresado ? Contramarcha = -1 Q15:
Fresado sincronizado: Introducciéon = +1

Fresado en contramarcha: Introduccién= -1
Fresado en marcha sincronizada y en contramarcha
en varias aproximaciones: Introduccion = 0
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8.6 Ciclos SL

SUPERFICIE CILINDRICA (ciclo G127, opcion de
software 1)

@ El constructor de la maquina prepara la maquina y el TNC.

Con este ciclo se puede mecanizar un contorno cilindrico previamente
programado segun el desarrollo de dicho cilindro. El ciclo G128 se
utiliza para fresar la guia de una ranura en un cilindro.

El contorno se describe en un subprograma, determinado a través del
ciclo G37 (CONTORNO).

El subprograma contiene las coordenadas en un eje angular (p.ej. eje
C)y del eje paralelo (p.ej. eje de la hta.). Como funciones de trayectoria
estan disponibles G1, G11, G24, G25y G2/G3/G12/G13 con R.

Las indicaciones en el eje angular pueden ser introducidas en grados
o en mm (pulgadas) (se determina en la definicion del ciclo).

1 EITNC posiciona la hta. sobre el punto de profundizacién; para ello
se tiene en cuenta la sobremedida de acabado lateral

2 Enla primera profundidad de paso la hta. fresa el contorno
programado con el avance de fresado Q12

3 Al final del contorno el TNC desplaza la hta. a la distancia de
seguridad y retrocede al punto de profundizacién;

4 Se repiten los pasos 1 a 3, hasta alcanzar la profundidad de fresao
Q1 programada

5 A continuacién la hta. se desplaza a la distancia de seguridad
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127 |

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

Programar siempre ambas coordenadas de la superficie
cilindrica en la primera frase NC del subprograma de
contorno.

La memoria de un ciclo SL es limitada. Por ejemplo, se
pueden programar como maximo 1024 frases lineales.

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina
la direccién del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

Debe utilizarse una fresa con dentado frontal cortante en
el centro (DIN 844).

El cilindro debe estar sujeto a la mesa giratoria y centrado.

El eje de la herramienta debe desplazarse
perpendicularmente al eje de la mesa giratoria. Si no es
asi, el TNC emite un aviso de error.

Este ciclo puede ejecutarse también en el plano de
mecanizado inclinado.

EI TNC comprueba si la trayectoria con y sin correccién de
la hta. se encuentra dentro del margen de visualizacion del
eje giratorio (definido en el pardmetro de maquina
MP810.x). En caso de aviso de error "error de
programacion del contorno” fijar MP 810.x = 0.

Profundidad de fresado Q1 (valor incremental):
Distancia entre la superficie cilindrica y la base del
contorno

Sobremedida acabado Tateral Q3 (valorincremental):
Sobremedida de acabado en el plano del desarrollo de
la superficie cilindrica; la sobremedida actua en la
direccion de la correccion de radio

Distancia de seguridad Q6 (valor incremental):
Distancia entre la superficie frontal de la hta. y la
superficie cilindrica

Profundidad de paso Q10 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza

Avance al profundizar Q11: Avance de
desplazamiento en el eje de la hta.

Avance de fresado Q12: Avance de desplazamiento
en el plano de mecanizado

Radio del cilindro Q16: Radio del cilindro sobre el
que se mecaniza el contorno

éTipo de acotacion ? Grados =0 MM/PULG.=1 Q17:
Programar las coordenadas del eje giratorio en el
subprograma en grados o mm (pulg.)

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Frase NC

N63 G127 SUPERFICIE CILINDRICA

Q1=-8
Q3=+0
06=+0
Q10=+3
011=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

s PROFUNDIDAD DE FRESADO
s SOBREMEDIDA LATERAL
sDIST.-SEGURIDAD

s PROFUNDIDAD DE PASO
sAVANCE AL PROFUNDIZAR
sAVANCE DE FRESADO
sRADIO

;TIPO DE MEDICION

8.6 Ciclos SL
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8.6 Ciclos SL

SUPERFICIE CILINDRICA (ciclo G128, opcion de
software 1)

@ El constructor de la maquina prepara la maquina y el TNC.

Con este ciclo se puede transferir el desarrollo de la guia de una
ranura, definida sobre la superficie de un cilindro. Al contrario que en
el ciclo G127, en este ciclo el TNC posiciona la hta. de tal forma que
cuando esta activada la correccion de radio las paredes se mecanizan
paralelas entre si. Programar la trayectoria de punto medio del
contorno introduciendo la correccién de radio de la herramienta.
Mediante la correccién del radio se fija si el TNC crea la ranura en
sentido de la marcha o en sentido contrario a la marcha:

1 EITNC posiciona la hta. sobre el punto de profundizacién:

2 Enla primera profundidad de pasada la hta. fresa la pared de la
ranura con el avance de fresado Q12; para ello tiene en cuenta la
sobremedida de acabado lateral

3 Alfinal del contorno el TNC desplaza la hta. a la pared contraria de
la ranura y retrocede al punto de profundizacion

4 Serepiten los pasos 2y 3, hasta alcanzar la profundidad de fresado
Q1 programada

5 A continuacion la hta. se desplaza a la distancia de seguridad

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

Programar siempre ambas coordenadas de la superficie
cilindrica en la primera frase NC del subprograma de
contorno.

La memoria de un ciclo SL es limitada. Por ejemplo, se
pueden programar como maximo 1024 frases lineales.

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina
la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

Debe utilizarse una fresa con dentado frontal cortante en
el centro (DIN 844).

El cilindro debe estar sujeto a la mesa giratoria y centrado.

El eje de la herramienta debe desplazarse
perpendicularmente al eje de la mesa giratoria. Si no es
asf, el TNC emite un aviso de error.

Este ciclo puede ejecutarse también en el plano de
mecanizado inclinado.

EI TNC comprueba si la trayectoria con y sin correccion de
la hta. se encuentra dentro del margen de visualizacion del
eje giratorio (definido en el pardmetro de maquina
MP810.x). En caso de aviso de error "error de
programacion del contorno” fijar MP 810.x = 0.
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128 | Profundidad de fresado Q1 (valor incremental): Ejemplo: Frase NC |
[ W) Distancia entre la superficie cilindrica y la base del . (7))
contorno N63 6128 SUPERFICIE CILINDRICA "
Sobremedida acabado Tateral Q3 (valor incremental): 01=-8 s PROFUNDIDAD DE FRESADO 2
Sobremedida de acabado en el plano del desarrollo de 03=+0 sSOBREMEDIDA LATERAL .2
la superficie cilindrica; la sobremedida actua en la (&)
direccion de la correccién de radio 06=+0 ;DIST.-SEGURIDAD ©
Distancia de seguridad Q6 (valor incremental): 010=+3 s PROFUNDIDAD DE PASO oo
Distancia entre la superficie frontal de la hta. y la Q11=100 sAVANCE AL PROFUNDIZAR
ficie cilindri

superficie cilindrica Q12=350 ;AVANCE DE FRESADO
Profundidad de paso Q10 (valor incremental): z ;
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la SR AL -
pieza Q17=0 sTIPO DE MEDICION
Avance al profundizar Q11: Avance de Q20=12 ;ANCHO DE RANURA
desplazamiento en el eje de la hta. 021=0 s TOLERANCIA

Avance de fresado Q12: Avance de desplazamiento
en el plano de mecanizado

Radio del cilindro Q16: Radio del cilindro sobre el
que se mecaniza el contorno

éTipo de acotacion ? Grados =0 MM/PULG.=1 Q17:
Programar las coordenadas del eje giratorio en el
subprograma en grados o mm (pulg.)

Anchura de 1a ranura Q20: Anchura de la ranura a
realizar

Tolerancia? Q21: Cuando utilice una herramienta
menor gue el ancho de ranura Q20 programado, se
producen distorsiones por desplazamiento en la
pared de la ranura en circulos y rectas oblicuas.
Cuando se define la tolerancia Q21, entonces el TNC
realiza la ranura seguin un proceso de fresado con una
forma aproximada, como si se hubiera fresado la
ranura con una herramienta exactamente del mismo
tamano que el ancho de ranura. Con Q21 se define la
desviacién permitida por esta ranura ideal. El nimero
de pasos de postmecanizado depende del radio del
cilindro, de la herramienta utilizada y de la profundidad
de ranura. Mientras més pequefa se defina la
tolerancia, mas exacta es la ranura pero tardard mas
tiempo en realizarla. Consejo: Utilizar la tolerancia de
0.02 mm
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8.6 Ciclos SL

SUPERFICIE CILINDRICA fresado de isla (ciclo
G129, opcion de software 1)

@ El constructor de la maquina prepara la maquina y el TNC.

Con este ciclo se puede transferir el desarrollo de una isla, a la
superficie de un cilindro. En este ciclo el TNC posiciona la hta. de tal
forma que cuando esta activada la correccién de radio las paredes se
mecanizan paralelas entre si. Programar la trayectoria de punto medio
de la isla introduciendo la correccién de radio de la herramienta.
Mediante la correccién del radio se fija si el TNC crea la isla en sentido
de la marcha o en sentido contrario a la marcha.

En los extremos de la isla el iTNC basicamente siempre afiade un
semicirculo, cuyo radio es la mitad de la anchura de la isla.

1

EI TNC posiciona la hta. sobre el punto inicial del mecanizado. El
punto inicial lo calcula el TNC segun el ancho de isla y el didmetro
de la herramienta. Este se encuentra proximo al primer punto
definido en el subprograma del contorno y desplazado segun la
mitad de la anchura de la isla y el didametro de la herramienta. La
correccion del radio determina si se comienza a izquierdas (1, RL =
Marcha sincrona) o a derechas de laisla (2, RR = A contramarcha)
(véase fig. centro a la dcha.)

Después de que el TNC se haya posicionado en la primera
profundidad de paso, la herramienta se aproxima segun un arco de
circulo con avance de fresado Q12 de forma tangencial a la pared
de laisla. Si se programa, se mecanizara segun la sobremedida de
acabado

En la primera profundidad de paso, la herramienta fresa con el
avance de fresado Q12 a lo largo de la pared de la isla hasta que se
realiza totalmente la isla

A continuacion la herramienta retrocede tangencialmente desde la
pared del contorno hasta el punto inicial del plano de mecanizado

Se repiten los pasos 2 a 4, hasta alcanzar la profundidad de fresado
Q1 programada

A continuacion retrocede la herramienta hasta la altura de
seguridad o hasta la posicion programada por Ultima vez antes del
ciclo (dependiente del parametro de maquina 7420)
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Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Programar siempre ambas coordenadas de la superficie
cilindrica en la primera frase NC del subprograma de
contorno.

Preste atencion a que la herramienta para el movimiento
de aproximacion y salida tenga suficiente espacio lateral.

La memoria de un ciclo SL es limitada. Por ejemplo, se
pueden programar como maximo 1024 frases lineales.

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina
la direccién del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

El cilindro debe estar sujeto a la mesa giratoria y centrado.

El eje de la herramienta debe desplazarse
perpendicularmente al eje de la mesa giratoria. Si no es
asi, el TNC emite un aviso de error.

Este ciclo puede ejecutarse también en el plano de
mecanizado inclinado.

EI TNC comprueba si la trayectoria con y sin correccién de
la hta. se encuentra dentro del margen de visualizacién del
eje giratorio (definido en el parametro de maquina
MP810.x). En caso de aviso de error "error de
programacion del contorno” fijar MP 810.x = 0.

Profundidad de fresado Q1 (valor incremental):
Distancia entre la superficie cilindrica y la base del
contorno

Sobremedida acabado lateral Q3 (valor incremental):
Sobremedida de acabado en la pared de la isla. La
sobremedida de acabado aumenta el ancho de la isla
al doble del valor introducido

Distancia de seguridad Q6 (valor incremental):
Distancia entre la superficie frontal de la hta. y la
superficie cilindrica

Profundidad de paso Q10 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza

Avance al profundizar Q11: Avance de
desplazamiento en el eje de la hta.

Avance de fresado Q12: Avance de desplazamiento
en el plano de mecanizado

Radio del cilindro Q16: Radio del cilindro sobre el
que se mecaniza el contorno

éTipo de acotacion ? Grados =0 MM/PULG.=1 Q17:
Programar las coordenadas del eje giratorio en el
subprograma en grados o mm (pulg.)

Anchura de Ta isla Q20: Anchura de la isla a realizar

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Frases NC

N50 G129 SUPERFICIE CILINDRICA
sPROFUNDIDAD DE FRESADO

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12

s SOBREMEDIDA LATERAL
;DIST.-SEGURIDAD

s PROFUNDIDAD DE PASO
;AVANCE AL PROFUNDIZAR
sAVANCE DE FRESADO
;RADIO

sTIPO DE MEDICION
;ANCHO DE LA ISLA

8.6 Ciclos SL
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8.6 Ciclos SL

SUPERFICIE CILINDRICA Fresado de contorno
externo (ciclo G139, opcion de software 1)

@ El constructor de la maquina prepara la maquina y el TNC.

Con este ciclo se puede transferir el desarrollo de un contorno abierto
a la superficie de un cilindro. EI TNC coloca la herramienta en este ciclo

de tal forma que la pared del contorno fresado se realice con
correccion del radio, de forma paralela al eje del cilindro.

Al contrario de los ciclos 28 y 29, se define en el subprograma del
contorno el contorno a realizar realmente.

1 EITNC posiciona la hta. sobre el punto inicial del mecanizado. El

TNC determina el punto inicial, desplazado segun el didametro de la

herramienta, en el primer punto definido en el subprograma del
contorno

2 Después de que el TNC se haya posicionado en la primera

profundidad de paso, la herramienta se aproxima segun un arco de

circulo con avance de fresado Q12 de forma tangencial al
contorno. Si se ha programado, se mecanizaréa segun la
sobremedida de acabado

3 En la primera profundidad de paso, la herramienta fresa con el

avance de fresado Q12 a lo largo del contorno hasta que se realiza

totalmente el trazado definido del contorno

4 A continuacion la herramienta retrocede tangencialmente desde la
pared del contorno hasta el punto inicial del plano de mecanizado

5 Serepiten los pasos 2 a 4, hasta alcanzar la profundidad de fresado

Q1 programada
6 A continuacién retrocede la herramienta hasta la altura de

seguridad o hasta la posicion programada por Ultima vez antes del

ciclo (dependiente del parametro de méaquina 7420)
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Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Preste atencion a que la herramienta para el movimiento
de aproximacion y salida tenga suficiente espacio lateral.

La memoria de un ciclo SL es limitada. Por ejemplo, se
pueden programar como maximo 1024 frases lineales.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direccién del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

El cilindro debe estar sujeto a la mesa giratoria y centrado.

El eje de la herramienta debe desplazarse
perpendicularmente al eje de la mesa giratoria. Si no es
asi, el TNC emite un aviso de error.

Este ciclo puede ejecutarse también en el plano de
mecanizado inclinado.

EI TNC comprueba si la trayectoria con y sin correccién de
la hta. se encuentra dentro del margen de visualizacién del
eje giratorio (definido en el parametro de maquina
MP810.x). En caso de aviso de error "error de
programacion del contorno” fijar MP 810.x = 0.

Profundidad de fresado Q1 (valor incremental):
Distancia entre la superficie cilindrica y la base del
contorno

Sobremedida acabado lateral Q3 (valor incremental):

Sobremedida de acabado en la pared del contorno.

Distancia de seguridad Q6 (valor incremental):
Distancia entre la superficie frontal de la hta. y la
superficie cilindrica

Profundidad de paso Q10 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza

Avance al profundizar Q11: Avance de
desplazamiento en el eje de la hta.

Avance de fresado Q12: Avance de desplazamiento
en el plano de mecanizado

Radio del cilindro Q16: Radio del cilindro sobre el
que se mecaniza el contorno

éTipo de acotacion ? Grados =0 MM/PULG.=1 Q17:
Programar las coordenadas del eje giratorio en el
subprograma en grados o mm (pulg.)

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Frases NC

8.6 Ciclos SL

N50 G139 SUPERFICIE CILINDRICA CONTORNO

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

;PROFUNDIDAD DE FRESADO
s SOBREMEDIDA LATERAL
;DIST.-SEGURIDAD

s PROFUNDIDAD DE PASO
;AVANCE AL PROFUNDIZAR
sAVANCE DE FRESADO
;RADIO

sTIPO DE MEDICION

" [4}



8.6 Ciclos SL

Definicién del blogue

Definicién de la hta. para taladrar

Definicion de la hta. para el desbaste/acabado
Llamada a la hta. para el taladrado

Retirar la herramienta

Determinar el subprograma del contorno

Determinar los parametros de mecanizado generales

w
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Definicién del ciclo Pretaladrado

Llamada al ciclo Pretaladrado

Cambio de herramienta

Llamada a la hta. para Desbaste/Acabado
Definicion del ciclo de Desbaste previo

Llamada al ciclo Desbaste

Definicion del ciclo para Acabado en profundidad

Llamada al ciclo Acabado en profundidad
Definicién del ciclo Acabado lateral

Llamada al ciclo Acabado lateral
Desplazar libremente la herramienta, final del programa
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8.6 Ciclos SL

Subprograma 1 del contorno: Cajera izquierda

Subprograma 2 del contorno: Cajera derecha

Subprograma 3 del contorno: Isla rectangular izquierda

Subprograma 4 del contorno: Isla triangular derecha

w

64 8 Programacion: Ciclos @



-< |

8.6 Ciclos SL
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100
95
80775
20
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s 50 100

Definicion del bloque

Definicion de la herramienta

Llamada de herramienta

Retirar la herramienta

Determinar el subprograma del contorno
Determinar los pardmetros del mecanizado

Llamada al ciclo

Desplazar libremente la herramienta, final del programa
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8.6 Ciclos SL

Nota:

= Cilindro fijo central en la mesa circular

™ El punto de ref. estd en el centro de la mesa
giratoria

HEIDENHAIN iTNC 530

157

Definicion de la herramienta

Llamada a la hta. , eje de la hta. Y

Retirar la herramienta

Determinar el subprograma del contorno
Determinar los pardmetros del mecanizado

Posicionamiento previo de la mesa giratoria
Llamada al ciclo

Desplazar libremente la herramienta, final del programa
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Indicaciones en el eje giratorio en grados;

_ Cotas del plano calculadas de mm a grados (157 mm = 360°)

8.6 Ciclos SL

w
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8.6 Ciclos SL

Nota:

m Cilindro sujeto en el centro de la mesa
giratoria

W El punto de ref. esta en el centro de la mesa
giratoria

W Descripcion de la trayectoria de punto medio
en subprograma del contorno

HEIDENHAIN iTNC 530

Definicion de la herramienta

Llamada a la hta. , eje de la hta. Y

Retirar la herramienta

Determinar el subprograma del contorno

Posicionanar la hta. sobre el centro de la mesa giratoria

Determinar los parémetros del mecanizado

Posicionamiento previo de la mesa giratoria
Llamada al ciclo
Desplazar libremente la herramienta, final del programa



8.6 Ciclos SL

370

Subprograma de contorno, descripcion de la trayectoria de punto
medio

Indicacion en mm en el eje giratorio (Q17=1)
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8.7 Ciclos SL con formula de contorno

Nociones basicas

Con los ciclos SL y las férmulas de contorno se fijan contornos
complejos a partir de contornos parciales (cajeras o islas). Los
subcontornos (datos geométricos) se introducen como
subprogramas. De este modo es posible volver a emplear todos los
contornos parciales cuando se desee. EI TNC calcula el contorno total
a partir de los contornos parciales seleccionados, que se unen unos a
otros mediante una férmula de contorno.

@ La memoria para un ciclo SL (todos los programas de
descripcién de contorno) se limita a un maximo de 32
contornos. El numero de los elementos del contorno
posibles depende del tipo de contorno (interior/exterior) y
del numero de descripciones de contorno y es de p.ej.
aprox. 1024 frases lineales.

Los ciclos SL con férmula de contorno presuponen una
construcciéon de programa estructurada y ofrecen la
posibilidad de almacenar contornos repetidos en
programas individuales. Mediante la férmula de contorno
se liga un subcontorno con un contorno total y se
establece si se trata de una cajera o de una isla.

La funcion de ciclos SL con férmula de contorno divide la
superficie de manejo del TNC en varias zonas y sirve de
base para desarrollos extensos.

Propiedades de los contornos parciales

EI TNC reconoce fundamentalmente todos los contornos como
cajera. No hay que programar la correccion de radio. En la férmula
del contorno se puede convertir una cajera en isla haciéndola en
negativo.

EI TNC ignora los avances F y las funciones auxiliares M

Son posibles las traslaciones de coordenadas. Si se programan
dentro de un subcontorno, también acttan en los subprogramas

siguientes, pero no deben ser cancelados después de la llamada al

ciclo

Los subprogramas pueden contener también coordenadas en el eje

del cabezal, las cuales se ignoran

En la primera frase de coordenadas del subprograma se determina

el plano de mecanizado. Se permiten ejes auxiliares U,V,W

Caracteristicas de los ciclos de mecanizado

EI TNC posiciona automaticamente la hta. a la distancia de seguridad

antes de cada ciclo

Cada nivel de profundidad se fresa sin levantar la hta.; las islas se
mecanizan por el lateral

Se puede programar el radio de "esquinas interiores’, la hta. no se
detiene, se evitan marcas de cortes (vélido para la trayectoria mas
exterior en el Desbaste y en el Acabado lateral)

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Esquema: procesar con ciclos SL y

formula del contorno

%CONTORNO G71

N50 %:CNT: "MODELO"
N60 G120 Q1= ...
N70 G122 Q10= ...
N80 G79

N120 G123 Ql1= ...
N130 G79

N160 G124 Q9= ...

N170 G79

N180 GOO G40 G90 Z+250 M2
N99999999 %CONTORNO G71

Ejemplo: Esquema: Calculo de subcontornos con

formula de contorno

%MODEL G71
N10 DECLARE CONTOUR QC1 = "CIRCULO1"
N20 DECLARE CONTOUR QC2 = "CIRCULO3IXY"
N30 DECLARE CONTOUR QC3 = "TRIANGULO"
N40 DECLARE CONTOUR QC4 = "CUADRADO"
N50 QC10 = ( QC1 | QC3 | QC4 ) \ QC2
N99999999 %MODELO 671

%CIRCULO1 G71

N10 I+75 J+50

N20 G11 R+45 H+0 G40
N30 G13 G91 H+360
N99999999 %CIRCULO1 G71

%CIRCULO31XY G71

8.7 Ciclos SL con formula de contorno
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8.7 Ciclos SL con formula de contorno

En el acabado lateral el TNC efectua la llegada al contorno sobre una
trayectoria circular tangente

En el acabado en profundidad el TNC desplaza también la hta. sobre
una trayectoria circular tangente a la pieza (p.€j. eje de la
herramienta Z: trayectoria circular en el plano Z/X)

El TNC mecaniza el contorno de forma continua en sentido
sincronizado o a contramarcha

Lfé—' Con MP7420 se determina el lugar donde el TNC
posiciona la hta. al final de los ciclos G121 a G124.

La indicacion de cotas para el mecanizado, la profundidad de fresado,
las sobremedidas y la distancia de seguridad se programan en el ciclo
G120 como DATOS DEL CONTORNO.

Seleccionar programa con definicion del
contorno

Con la funcién %:CNT se selecciona un programa con definiciones de
contorno, de las cuales el TNC recoge las descripciones de contorno:

Seleccionar las funciones para la llamada al programa:
CALL Pulsar la tecla PGM CALL
Pulsar la softkey SELECCIONAR CONTORNO

Introducir el nombre completo del programa con las
definiciones del contorno. Confirmar con la tecla END

I% Programar la frase %:CNT antes de los ciclos SL. El ciclo
14 CONTORNO no se emplea al utilizar %:CNT

Definir descripciones del contorno

Con la funcién DECLARE CONTOUR se le introduce en un programa el
camino para programas, de los cuales el TNC dibuja las descripciones
de contorno:

Pulsar la softkey DECLARE

DECLARE

Pulsar la softkey CONTOUR

Introducir el nUmero para la designacién del contorno
QC. Confirmar con la tecla ENT

CONTOUR

Introducir el nombre completo del programa con la
descripcién del contorno. Confirmar con la tecla END

@. Con las designaciones de contorno dados QC es posible
incluir varios contornos en la formula de contorno

Con la funcién DECLARE STRING se define un texto. Esta
funcién no se valora por el momento.
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Introducir la formula del contorno

Mediante softkeys es posible unir contornos distintos en una férmula
matematica:

Seleccion de pardmetros Q: Pulsar la tecla Q (situada en el campo
para la introduccién de valores numéricos, a la derecha). La caratula
de softkeys indica las funciones de los paréametros Q.

Seleccionar la funcion para la introduccion de la férmula del
contorno: Pulsar la softkey FORMULA DE CONTORNO EI TNC
muestra los siguientes softkeys:

0
£
(7]
Q
-
o
(7]
(]
£
@
<

Funcién de relacion

interseccion con
p.ej., Q€10 = QC1 & QC5

union con
p.ej., Q€25 = QC7 | QC18

union con, pero sin interseccion
por ej. QC12 = QC5 ~ QC25

intersecciéon con complemento de
p.ej., Q€10 = QC1 & QC5

Complemento del area del contorno
p.ej., Q12 = #Ql1

Paréntesis abierto
p.ej., QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Paréntesis cerrado
p.ej., QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

S A

Contornos superpuestos

EI TNC tiene en cuenta fundamentalmente un contorno programado
como cajera. Con las funciones de la formula del contorno es posible
transformar un contorno en una isla

Las cajeras e islas se pueden superponer a un nuevo contorno. De
esta forma una superficie de cajera se puede ampliar mediante una
cajera superpuesta o reducir mediante una isla.

Subprogramas: Cajeras superpuestas

@ Los siguientes ejemplos de programacién son programas
de descripcién del contorno, los cuales se definen en un
programa de definicion del contorno. El programa de
deficién del contorno se llama a través de la funcién %:CNT
en el mismo programa principal.

Se superponen las cajeras Ay B.

EI'TNC calcula los puntos de interseccion S1y S2, de forma que no hay
que programarlos.

Las cajeras se han programado como circulos completos.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.7 Ciclos !on formula de contorno

Programa de descripcion del contorno 1: cajera A

Programa de descripcion de contorno 2: Cajera B

Superficies de "Sumas"

Se mecanizan las dos superficies parciales Ay B incluida la superficie

comun:

" Las superficies Ay B deben programarse por separado sin
correccion de radio

M En la férmula de contorno las superficies A y B se calculan con la
funcién "unién con"

Programa de definiciéon de contorno:

w

74
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Superficie como "Resta"

Se mecanizan la superficie A sin la parte que es comun a B:

= Las superficies A y B deben programarse por separado sin
correccion de radio

M En la férmula del contorno la superficie B se quita de la superficie A
con la funcion "intersecciéon con complemento de"

Programa de definicién de contorno:

8.7 Ciclos ion formula de contorno

interseccion

No comunes permanecen sin mecanizar.)

= Las superficies A y B deben programarse por separado sin
correccion de radio

= En la férmula de contorno las superficies Ay B se calculan con la
funcién "interseccién con”

Programa de definiciéon de contorno:

Ejecutar contorno con los ciclos SL

@ El mecanizado del contorno completo se realiza con los
ciclos G120 a G124 (véase “Ciclos SL" en pag.340)

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.7 Ciclos !on formula de contorno

Definicién del blogue

Definicion de herramienta con fresa de desbaste
Definicion de herramienta con fresa de acabado
Llamada de herramienta con fresa de desbaste
Retirar la herramienta

Fijar programa de definicién de contorno

Determinar los parametros de mecanizado generales

w
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N90 G122 DESBASTE
Q10=5 sPROFUNDIDAD DE PASO

Q11=100 sAVANCE AL PROFUNDIZAR

Q12=350 sAVANCE DE DESBASTE

Q18=0 sHERRAMIENTA DE DESBASTE
PREVIO

Q19=150 sAVANCE PENDULAR

Q208=750 sAVANCE DE RETROCESO

N100 G79 M3 *
N110 T2 G17 S5000 *
N150 G123 ACABADO EN PROFUNDIDAD

Q11=100 sAVANCE AL PROFUNDIZAR
Q12=200 sAVANCE DE DESBASTE
N160 G79 *
N170 G124 ACABADO LATERAL
Q9=+1 ;SENTIDO DE GIRO
Q10=-5 sPROFUNDIDAD DE PASO
Q11=100 sAVANCE AL PROFUNDIZAR
Q12=400 sAVANCE DE DESBASTE
Q14=0 sSOBREMEDIDA LATERAL
N180 G79 *

N190 GOO Z+250 M2 *
N999999 %C21 G71 *

Definicion del ciclo Desbaste

Llamada al ciclo Desbaste
Llamada de herramienta con fresa de desbaste

Definicién del ciclo para Acabado en profundidad

Llamada al ciclo Acabado en profundidad
Definicién del ciclo Acabado lateral

LLlamada al ciclo Acabado lateral

Desplazar libremente la herramienta, final del programa

Programa de definicion de contorno con férmula de contorno:

%MODEL G71 *
N10 DECLARE CONTOUR QC1 = "CIRCULO1" *
N20 D00 Q1 POl +35 *

N30 D00 Q2 PO1 +50 *
N40 D00 Q3 PO1 +25 *
N50 DECLARE CONTOUR QC2

"CIRCULO31XY" *

N60 DECLARE CONTOUR QC3 = "TRIANGULO" *

N70 DECLARE CONTOUR QC4 = "CUADRADO" *

N80 (QC10 = (QC1 | QC2) \QC3\QC4*

N99999999 %MODELO G71 *

HEIDENHAIN iTNC 530

Programa de definiciéon de contorno
Definicion de la designacién del contorno para el programa "CIRCULO1"

Asignacion de valores para parametros empleados en PGM
"CIRCULO31XY"

Definicion de la designacion del contorno para el programa
'CIRCULO31XY"

Definicién de la designacién del contorno para el programa
"TRIANGULO"

Definicién de la designacién del contorno para el programa
"CUADRADOQ"

Férmula del contorno

" @
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8.7 Ciclos !on formula de contorno

Programa de descripcion de contorno:

Programa de descripcion de contorno: circulo a la derecha

Programa de descripcion de contorno: circulo de la izquierda

Programa de descripcion del contorno: triangulo de la derecha

Programa de descripcion del contorno: cuadrado de la izquierda

w
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8.8 Ciclos para el planeado

Resumen

EI TNC dispone de tres ciclos para mecanizar superficies con las

siguientes caracteristicas:

Generadas con un sistema CAD/CAM
Ser planas y rectangulares

Ser planas segun un angulo oblicuo
Estar inclinadas de cualquier forma
Estar unidas entre si

Ciclo Pulsar la
softkey
G60 EJECUCION DE DATOS 3D o
Para planeado de un programa 3D en varios pasos CFieenel
G230 PLANEADO 20 | 5
Para superficies rectangulares planas [ ]
G231 SUPERFICIE REGULAR 21l
Para superficies inclinadas .

(G232 FRESADO PLANO
Para superficies planas rectangulares, con indicacién
de sobremedida y varias aproximaciones

23z |

I
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8.8 Ciclos para el planeado

EJECUCION DE DATOS 3D (ciclo G60)

1 EITNC posiciona la hta. en marcha rapida a la distancia de
seguridad desde la posicion actual en el eje de la hta. hasta el
punto MAX programado en el ciclo

2 A continuacion el TNC desplaza la hta. en el plano de mecanizado
con marcha rapida al punto MIN programado en el ciclo

3 Desde alli la hta. se desplaza con avance de profundizacién al
primer punto del contorno

4 Después se ejecutan todos los puntos memorizados en los
ficheros con los datos 3D con avance de fresado; si es preciso
durante la ejecucién el TNC se desplaza a la distancia de seguridad
para sobrepasar las zonas sin mecanizar

5 Alfinal el TNC retira la herramienta en marcha répida a la distancia
de seguridad
% Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Con el ciclo G60 es posible procesar los datos 3D en varios
ajustes, creados por un sistema de programacion externo.

&0 Nombre del fichero de datos 3D: Introducir el
DATOS 3D . . .
FRESAR nombre del fichero donde estan memorizados los
datos a ejecutar; en el caso de que el fichero no se
encuentre en el directorio actual, introducir el camino

de busqueda completo.

Punto MIN del campo: Punto minimo (coordenada X, Y
y Z) del campo en el que se quiere fresar

Punto MAX del campo: Punto méaximo (coordenada X,
Yy Z) del campo en el que se quiere fresar

Distancia de seguridad 7(valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza en movimientos en marcha rapida

Profundidad de paso 2 (valor incremental): Medida,
segun la cual la hta. penetra cada vez en la pieza

Avance al profundizar 2: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en la profundizacion en
mm/min

Avance en el fresado 4: Velocidad de desplazamiento
de la hta. en el fresado en mm/min

Funcion auxiliar M: Introduccién opcional de una
funcion auxiliar, p.ej. M13

380

YA

MAX

o>

zi

®
<Y

Ejemplo: Frase NC

N64 G60 PO1 BSP.I P01 X+0 P02 Y+0
P03 Z-20 P04 X+100 P05 Y+100 P06 Z+0
P07 2 P08 +5 P09 100 P10 350 M13 *
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PLANEADO (ciclo G230)

1

EI TNC posiciona la hta. en marcha rapida FMAX desde la posicién
actual en el plano de mecanizado sobre el punto de partida 1; para
ello el TNC desplaza la hta. segun el radio de la hta. hacia la
izquierda y hacia arriba

A continuacion la hta. se desplaza en el eje de la misma en marcha
rapida a la distancia de seguridad y posteriormente con el avance
de profundizacion sobre la posicién inicial programada en el eje de
la herramienta

Después la hta. se desplaza con el avance de fresado sobre el
punto final 2; el TNC calcula el punto final en base al punto inicial
programado, la longitud y el radio de la hta

El TNC desplaza la herramienta con avance de fresado transversal

sobre el punto de partida de la siguiente linea; el TNC calcula este
desplazamiento con la anchura y el nimero de cortes programados

Después la herramienta se retira en direccién negativa al 1er eje

El planeado se repite hasta mecanizar completamente la superficie
programada

Al final el TNC retira la herramienta en marcha répida a la distancia
de seguridad

% Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

EI TNC posiciona la herramienta desde la posicién actual,
primero en el plano de mecanizado y a continuacién en el
eje de la herramienta sobre el punto de partida.

Posicionar previamente la herramienta, de forma que no
se produzca ninguna colisién con la pieza o la sujecion.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.8 Ciclos para el planeado

230 | e

382

Punto de partida del ler eje Q225 (valor absoluto):
Coordenadas del punto de partida de la superficie a
planear en el eje principal del plano de mecanizado

Punto de partida del 2° eje Q226 (valor absoluto):
Coordenadas del punto de partida de la superficie a
planear en el eje transversal del plano de mecanizado

Punto de partida del 3er eje Q227 (valor absoluto):
Altura en el eje de la hta. a la cual se realiza el
planeado

Longitud lado 1 Q218 (valor incremental): Longitud
de la superficie para el planeado en el eje principal del
plano de mecanizado, referida al punto de partida del
ler eje

Longitud Tado 2 Q219 (valor incremental): Longitud
de la superficie para el planeado en el eje transversal
del plano de mecanizado, referida al punto de partida
del 22 gje

Nimero de cortes Q240: Numero de lineas sobre las
cuales el TNC desplaza la hta. a lo ancho de la pieza

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta desde la distancia
de seguridad hasta la profundidad de fresado en mm/
min

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en el fresado en mm/min

Avance transversal Q209: Velocidad de
desplazamiento de la hta. para la llegada a la linea
siguiente en mm/min; cuando la hta. se aproxima a la
pieza transversalmente, se introduce Q209 menor a
Q207; cuando se desplaza transversalmente en vacio,
Q209 puede ser mayor a Q207

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la profundidad
de fresado para el posicionamiento al principio y al
final del ciclo

Y
o) @207
A
et —| A~
o N = Q240 A E
X — e —-— =
<] A Q209
A
Q226 >
} Q218 X
Q225
5 Q206
z A A4
Q200
Q227
% |
X

Ejemplo: Frase NC

N71 G230 PLANEADO

0225=+10
0226=+12
0227=+2,
Q218=150
Q219=75
0240=25
Q206=150
Q207=500
209=200
0200=2

5

sPUNTO INICIAL 1ER. EJE
sPUNTO INICIAL 2° EJE
sPUNTO INICIAL 3ER. EJE
;12 LONGITUD LATERAL
sLONGITUD LADO 2
;NUMERO DE CORTES
sAVANCE AL PROFUNDIZAR
sAVANCE DE FRESADO
sAVANCE TRANSVERSAL
sDIST.-SEGURIDAD
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SUPERFICIE REGULAR (ciclo G231)

1 EITNC posiciona la herramienta desde la posicién actual con un
movimiento lineal 3D hasta el punto inicial

2 A continuacién la hta. se desplaza con el avance de fresado
programado sobre el punto final

3 Desdealliel TNC desplaza la hta. en marcha rapida FMAX segun el
diametro de la hta. en la direccion positiva del eje de la hta. y de
nuevo al punto de partida

4 Enelpuntoinicial Tel TNC desplaza la hta. de nuevo al ultimo valor
Z alcanzado

5 A continuacién el TNC traslada la herramienta en los tres ejes
desde el punto 1 en direccién al punto 4 hasta la préxima fila

6 Después el TNC desplaza la hta. hasta el punto final de esta linea.
EI TNC calcula el punto final segun el punto 2 y un movimiento en
direccién al punto

7 Elplaneado se repite hasta mecanizar completamente la superficie
programada

8 Alfinal el TNC posiciona la hta. segun el didmetro de la misma
sobre el punto més elevado programado en el eje de la hta.

Direccion de corte

El punto inicial y con él la direccién de fresado son de libre eleccion, ya
que el TNC desplaza los cortes del punto 1 al punto 2 y recorre el
proceso completo del punto 1/ 2 al punto 2 / 4. Se puede establecer
el punto 1 en cualquier esquina de la superficie a mecanizar.

La calidad de la superficie al utilizar una fresa cilindrica se puede optimizar:

A través del corte del filo (punto 1 de coordenadas de eje del cabezal
mayor que el punto 2 de coordenadas de eje del cabezal) en
superficies poco inclinadas.

A través de corte de arrastre (punto 1 de coordenadas de eje del
cabezal menor que el punto 2 de coordenadas de eje del cabezal) en
superficies fuertemente inclinadas

En superficies torsionadas, establecer la direccion del movimiento
principal (del punto 1 al punto 2) en la direccién de la inclinacion mas
fuerte

La calidad de la superficie al utilizar una fresa esférica se puede optimizar:

En superficies torsionadas, establecer la direcciéon del movimiento
principal (del punto 7 al punto 2) perpendicular a la direccién de la
inclinacién mas fuerte

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

EI TNC posiciona la hta. desde la posicion actual sobre el
punto de partida “con un movimiento 3D. Posicionar
previamente la herramienta, de forma que no se produzca
ninguna colisiéon con la pieza o la sujecion.

EI TNC desplaza la hta. con correccién de radio G40 entre
las posiciones programadas.

Si es preciso se emplea una fresa con dentado frontal
cortante en el centro (DIN 844).

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.8 Ciclos para el planeado
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Punto de partida ler eje Q225 (valor absoluto):
Coordenadas del punto de partida de la superficie a
planear en el eje principal del plano de mecanizado

Punto de partida 2° eje Q226 (valor absoluto):
Coordenadas del punto de partida de la superficie a
mecanizar en el eje transversal del plano de
mecanizado

Punto de partida 3er eje Q227 (valor absoluto):
Coordenada del punto de partida de la superficie a
planear en el eje de la hta.

2° punto ler eje Q228 (valor absoluto): Coordenada
del pto. final de la superficie a planear en el eje
principal del plano de mecanizado

2° punto del 2° eje Q229 (valor absoluto):
Coordenada del pto. final de la superficie a planear en
el eje transversal del plano de mecanizado

2° punto 3er eje Q230 (valor absoluto): Coordenada
del pto. final de la superficie a planear en el eje de la
hta.

3er punto del ler eje Q231 (valor absoluto):
Coordenada del punto en el eje principal del plano
de mecanizado

3er punto del 2° eje Q232 (valor absoluto):
Coordenada del punto en el eje transversal del
plano de mecanizado

3er punto del 3er eje Q233 (valor absoluto):
Coordenada del punto en el eje de la hta.

Q236

Q233
Q227

Q230

77

@

=Y

r

Q228 Q231 Q234 Q225

YA

Q235

Q232

Q229

Q226
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> 4° punto del ler eje Q234 (valor absoluto):
Coordenada del 4° punto en el eje principal del plano
de mecanizado

> 4° punto del 2° eje Q235 (valor absoluto):
Coordenada del 4° punto en el eje transversal del
plano de mecanizado

> 4° punto del 3er eje Q236 (valor absoluto):
Coordenada del 4° punto en el eje de la hta.

> Namero de cortes Q240: Numero de filas que el TNC
debe desplazar entre los puntos 7y 4, o bien entre los
puntos?y 2

> Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el fresado en mm/
min. EI TNC realiza el primer corte con la mitad del
valor programado
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8.8 Ciclos para el planeado

FRESADO PLANO (ciclo G232)

Con el ciclo G232 se pueden fresar superficies en varias pasadas y
teniendo en cuenta una sobremedida de acabado. Para ello estan
disponibles tres estrategias de mecanizado:

Estrategia Q389=0: Mecanizar en forma de meandro, incremento
lateral por fuera de la superficie a mecanizar

Estrategia Q389=0: Mecanizar en forma de meandro, incremento
lateral por dentro de la superficie a mecanizar

Estrategia Q389=2: Mecanizar linea a linea, retroceso e incremento
lateral con avance de posicionamiento

1 EITNC posiciona la herramienta en marcha rapida FMAX desde la
posicién actual con la légica de posicionamiento sobre el punto de
arranque 1: Si la posicién actual es mayor que la segunda distancia
de seguridad, el TNC desplaza la herramienta en el plano de
mecanizado y entonces en el eje del cabezal, de lo contrario
primero a la 22 distancia de seguridad y entonces en el plano de
mecanizado. El punto de arranque en el plano de mecanizado se
situa alrededor del radio de la herramienta y a ambos lados de la
distancia de seguridad junto a la pieza

2 A continuacioén la herramienta se desplaza con avance de
posicionamiento en el eje de cabezal a la profundidad de
aproximacion calculada por primera vez por el TNC

Estrategia Q389=0

3 Después la hta. se desplaza con el avance de fresado programado
sobre el punto final 2 El punto final se situa fuera de la superficie,
el TNC lo calcula mediante el punto de arranque programado, la
longitud programada, la distancia de seguridad lateral y el radio de
la herramienta programados

4 EI TNC desplaza la herramienta con avance de posicionamiento
previo transversal sobre el punto de partida de la siguiente linea; el
TNC calcula este desplazamiento con la anchura, el radio de la
herramienta y el factor de solapamiento de trayectoria maximo

5 Después la herramienta retrocede nuevamente en direccién del
punto de arranque

6 Elproceso se repite hasta mecanizar completamente la superficie
programada. Al final de la Ultima trayectoria se realiza la
aproximacion a la préxima profundidad de mecanizado

7 Para evitar recorridos en vacio, la superficie se mecaniza a
continuacién en direccion opuesta

8 El proceso se repite hasta que estén ejecutadas todas las
aproximaciones. En la Ultima aproximacion se fresa finalmente la
sobremedida de acabado introducida en el avance de acabado

9 Alfinal el TNC retira la herramienta en marcha rapida a la 22
distancia de seguridad

386
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Estrategia Q389=1

3

Después la hta. se desplaza con el avance de fresado programado
sobre el punto final 2 El punto final se situa dentro de la superficie,
el TNC lo calcula mediante el punto de arranque programado, la
longitud programada y el radio de la herramienta

EI TNC desplaza la herramienta con avance de posicionamiento
previo transversal sobre el punto de partida de la siguiente linea; el
TNC calcula este desplazamiento con la anchura, el radio de la
herramienta y el factor de solapamiento de trayectoria maximo

Después la herramienta retrocede nuevamente en direccién del
punto de arranque 1. El desplazamiento a la proxima linea se
consigue de nuevo dentro de la pieza

El proceso se repite hasta mecanizar completamente la superficie
programada. Al final de la uUltima trayectoria se realiza la
aproximacion a la proxima profundidad de mecanizado

Para evitar recorridos en vacio, la superficie se mecaniza a
continuacién en direccion opuesta

El proceso se repite hasta que estén ejecutadas todas las
aproximaciones. En la Ultima aproximacion se fresa finalmente la
sobremedida de acabado introducida en el avance de acabado

Al final el TNC retrocede la herramienta en marcha rapida a la 22
distancia de seguridad

HEIDENHAIN iTNC 530
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Estrategia Q389=2

3 Después la hta. se desplaza con el avance de fresado programado
sobre el punto final 2 El punto final se situa fuera de la superficie,
el TNC lo calcula mediante el punto de arranque programado, la
longitud programada, la distancia de seguridad lateral y el radio de
la herramienta programados

4 EITNc desplaza a la herramienta en el eje de cabezal a la distancia
de seguridad mediante la profundidad de aproximacién actual y
retrocede con el avance de posicionamiento previo directamente
al punto de arranque de la préxima linea. EI TNC calcula el
desplazamiento desde el ancho programado, el radio de la
herramienta y el factor de solapamiento de la trayectoria maximo

5 Depués la herramienta se desplaza nuevamente a la profundidad
de aproximacion actual y a continuacion de nuevo en direccién del
punto final

6 El proceso de planeado se repite hasta mecanizar completamente

la superficie programada. Al final de la Ultima trayectoria se realiza
la aproximacién a la préoxima profundidad de mecanizado

7 Para evitar recorridos en vacio, la superficie se mecaniza a
continuacién en direccion opuesta

8 El proceso se repite hasta que estén ejecutadas todas las
aproximaciones. En la ultima aproximacion se fresa finalmente la
sobremedida de acabado introducida en el avance de acabado

9 Alfinal el TNC retrocede la herramienta en marcha répida a la 22
distancia de seguridad

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Introducir la segunda distancia de seguridad Q204 de
forma que no se produzca ninguna colisién con la pieza o
la sujecion.

388
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22z | Estrategia de mecanizado (0/1/2) Q389:
— Determinar como debe mecanizar el TNC la Y ‘

superficie:
0: Mecanizar en forma de meandro, incremento
lateral con avance de posicionamiento por fuera de la
superficie a mecanizar I_ S adee
1. Mecanizar en forma de meandro, incremento ol eea—
lateral con avance de fresado por dentro de la
superficie a mecanizar
2: mecanizar linea a linea, retroceso e incremento con
avance de posicionamiento

Q219
>

A /
A /
A /
“p

Punto de partida ler eje Q225 (valor absoluto): Q226

Coordenadas del punto de partida de la superficie a
mecanizar en el eje principal del plano de mecanizado

Punto de partida 2° eje Q226 (valor absoluto): Q225
Coordenadas del punto de partida de la superficie a
mecanizar en el eje transversal del plano de
mecanizado

Q218

|

Punto de partida del 3er. eje Q227 (absoluto):
Coordenadas de la superficie de la pieza, de la cual se z ‘
deben calcular las aproximaciones

Punto final del 3er. eje Q386 (absoluto):
Coordenadas en el eje de cabezal sobre el que se
debe fresar transversalmente la superficie Q227

Longitud Tado 1 Q218 (valor incremental): Longitud
de la superficie a mecanizar en el eje principal del Q386
plano de mecanizado. A través del signo se puede
determinar la direccién de la primera trayectoria de
fresado referida al punto de arranque del ler. eje

Longitud lado 2 Q219 (valor incremental): Longitud
de la superficie a mecanizar en el eje transversal del
plano de mecanizado. A través del signo se puede
determinar la direccién de la primera aproximacién
transversal referida al punto de arranque del 2° eje

HEIDENHAIN iTNC 530 389

8.8 Ciclos para el planeado



8.8 Ciclos para el planeado

390

Profundidad de aproximacion maxima Q202
(incremental): Medida a la que la herramienta
correspondiente se aproxima como maximo. EI TNC
calcula la profundidad de aproximacién real por la
diferencia entre el punto final y el de arranque en el
eje de la herramienta - considerando la sobremedida
de acabado- de tal forma que se mecanicen con la
misma profundidad de aproximacién

Profundidad de sobremedida de acabado Q369
(incremental): Valor con el que se debe desplazar la
Ultima aproximacion

Max. factor de solapamiento de trayectoria Q370:
Aproximacion lateral maxima k.El TNC calcula la
aproximacion real lateral segun la segunda longitud
lateral (Q219) y el radio de la herramienta de tal forma
que se mecanice correspondientemente con
aproximacién constante lateral. Si se ha introducido
en la tabla de herramientas un radio R2 (por ej. radio
de discos en la utilizacién de un cabezal lector), el TNC
disminuye la aproximacion lateral correspondiente

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en el fresado en mm/min

Avance de acabado Q385: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al realizar el fresado de la
Ultima aproximacién en mm/min

Avance de posicionamiento previo Q253: Velocidad
de recorrido de la herramienta en el desplazamiento
desde la posicién de arranque y en desplazamiento a
la préxima linea en mm/min; si se desplaza en el
material transversalmente (Q389=1), el TNC desplaza
la aproximacion transversal con el avance de fresado
Q207

z A
Q204
Q200
l gozoz
0369T
- -
X
Y
[o0)> ceo7
p l———>>>—————o
— g — - —{—-
A
N o
i B
G
) Ll
@P_.I . -
Q357
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> Distancia de seguridad Q200 (valor incremental): Ejemplo: Frases NC
Distancia entre el extremo de la hta. y la posicion de
arranque en el eje de la herramienta. Si se fresa con
la estrategia de mecanizado Q389=2, el TNC desplaza
el punto de arranque segun la distancia de seguridad
desde la profundidad de aproximacién actual a la
préxima linea

> Distancia de seguridad Tateral Q357 (incremental):
distancia lateral de la herramienta desde la pieza en el
desplazamiento segun la primera profundidad de
aproximacion y a la distancia a la que la aproximacion
lateral se desplaza en la estrategia de mecanizado
Q389=0y Q389=2

> 22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colisién entre la hta. y la pieza
(medio de sujecion)

HEIDENHAIN iTNC 530 39
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w
©
N

100

Definicién del blogue

Definicion de la herramienta
Llamada de herramienta
Retirar la herramienta
Definicion del ciclo Planeado

Posicionamiento previo cerca del punto de partida
Llamada al ciclo
Desplazar liboremente la herramienta, final del programa
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8.9 Ciclos para la traslacion de
coordenadas

Resumen

Con la traslacion de coordenadas se puede realizar un contorno
programado una soéla vez, en diferentes posiciones de la pieza con
posicion y medidas modificadas. EI TNC dispone de los siguientes
ciclos para la traslacion de coordenadas:

Ciclo Softkey
Gb53/G54 PUNTO CERO s
Desplazamiento de los contornos directamente en el Il
programa o desde la tabla de puntos cero

=
G247 FIJAR PUNTO DE REFERENCIA 2w
Fijar punto de referencia durante la ejecucién del Tl
programa
G28 ESPEJO 2 1
Reflejar contornos [ O]
G73 GIRO 73@
Girar contornos en el plano de mecanizado -
G72 FACTOR DE ESCALA 2
Reducir o ampliar contornos @
G80 PLANO DE MECANIZADO @
Realizar mecanizados en el sistema de coordenadas &

inclinado para maquinas con cabezal basculante
y/o mesas giratorias

Activacion de la traslacion de coordenadas

Principio de activacién: Una traslacién de coordenadas se activa a
partir de su definicion, es decir, no es preciso llamarla. La traslacién
actla hasta que se anula o se define una nueva.

Anulacién de la traslacion de coordenadas:
Definicién del ciclo con los valores para el comportamiento basico,
p.ej. factor de escala 1,0

Ejecucion de las funciones auxiliares M02, M30 o la frase N999999
%... (depende del parametro de méquina 7300)

Seleccion de un nuevo programa

Programar la funciéon auxiliar M142 Borrar informacion modal del
programa

HEIDENHAIN iTNC 530
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Desplazamiento del PUNTO CERO (ciclo G54)

Con el DESPLAZAMIENTO DEL PUNTO CERO se pueden repetir
mecanizados en cualquier otra posicién de la pieza.

Activacion

Después de la definicién del ciclo DESPLAZAMIENTO DEL PUNTO
CERQO, las coordenadas se refieren al nuevo punto del cero pieza. El
desplazamient en cada eje se visualiza en la visualizacién de estados
adicional. También se pueden programar ejes giratorios.

- Desplazamiento: Se introducen las coordenadas del
4— nuevo punto cero; los valores absolutos se refieren al
cero pieza, determinado mediante la fijacién del punto
de referencia; los valores incrementales se refieren al

Ultimo cero pieza vélido; si se desea, éste puede

desplazarse

Anulacion

El desplazamiento del punto cero con las coordenadas X=0, Y=0y Z=0
elimina el desplazamiento del punto cero anterior.

Grafico

Si después de un desplazamiento del punto cero se programa un
blogue nuevo, se puede elegir a través del pardmetro MP7310, si el
blogue nuevo se refiere al punto cero actual o al antiguo. De esta
forma cuando se mecanizan varias piezas se puede representar
graficamente cada pieza de forma individual.

Visualizaciones de estados

La visualizacién de posiciones ampliada se refiere al punto cero
activado (desplazado)

Todas las coordenadas visualizadas en la visualizacién de estados
adicional (posiciones, puntos cero) se refieren al punto de referencia
fijado manualmente

394

Ejemplo: Frases NC
N72 G54 G90 X+25 Y-12,5 Z+100 *

oo

N78 G54 G90 REF X+25 Y-12,5 Z+100 *
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Desplazamiento del PUNTO CERO con tablas de
cero piezas (ciclo G53)

siempre y exclusivamente al punto de referencia actual

ql_% Los puntos cero de la tabla de punto cero se refieren
(preset).

El parametro de maquina 7475 en el que antes se
determinaba si los puntos cero se referian al punto cero de
la maquina o al punto cero de la pieza, tiene ahora sélo
funcion de seguridad. Si MP7475 ésta fijado = 1, el TNC
emite un aviso de error si se llama a un desplazamiento de
punto cero desde una tabla de puntos cero.

L4

8.9 Ciclos para la traslacion de coordenadas

Las tablas de puntos cero del TNC 4xx, cuyas coordenadas
se refieren al punto cero de la méquina (MP7475 = 1) no
pueden ser utilizadas en el iTNC 530.

% Cuando se utilizan desplazamientos del punto cero con
tablas de puntos cero, se emplea la funcién Select Table
para poder activar la tabla de puntos cero deseada desde
el programa NC.

Si se trabaja sin la frase Select Table %:TAB:, hay que
activar la tabla de puntos cero deseada antes del test o la
ejecucion del programa (también vélido para el gréafico de
programacion):

Al seleccionar la tabla deseada para el test del
programa en un modo de funcionamiento de Test del
programa mediante la gestién de ficheros, en la tabla
aparece el estado S

Al seleccionar la tabla deseada para la ejecucion del
programa en un modo de funcionamiento de
Ejecucién del programa mediante la gestiéon de
ficheros, en la tabla aparece el estado M

Los valores de las coordenadas de las tablas de cero pieza
son exclusivamente absolutas.

Sélo se pueden anadir nuevas lineas al final de la tabla. Ejemplo: Frases NC

N72 G53 P01 12 *
Aplicacion
Las tablas de puntos cero se utilizan p.ej. en
de mecanizado que se repiten con frecuencia en diferentes
posiciones de la pieza o
cuando se utiliza a menudo el mismo desplazamiento de punto cero
Dentro de un programa los puntos cero se pueden programar

directamente en la definicion del ciclo o bien se pueden llamar de una
tabla de puntos cero.

EN Desplazamiento: ¢Filas de 1a tabla? PO1: Introducir
[ g
+— el numero del punto cero de la tabla de puntos cero o
un pardmetro Q; si se introduce un parametro Q, el

TNC activa el nimero de punto cero del pardmetro Q
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Anulacion

Desde la tabla de puntos cero se llama a un desplazamiento con las
coordenadas X=0; Y=0 etc.

El desplazamiento a las coordenadas X=0; Y=0 etc. se llama
directamente con una definicion del ciclo

Seleccionar la tabla de puntos cero en el programa NC

Con la funcién Select Table(%:TAB:) se selecciona la tabla de puntos
cero, de la cual el TNC obtiene los puntos cero:

PGM

CALL
TABLA

PTOS.CERO

=y

Seleccionar las funciones para la llamada al programa:
Pulsar la tecla PGM CALL

Pulsar la softkey TABLA PTOS. CERO

Introducir el nombre completo de busqueda de la tabla
de puntos ceros, y confirmar con la tecla END

Programar la frase %:TAB: antes del ciclo G53
Desplazamiento del punto cero.

Una tabla de puntos cero escogida con Select Table
permanece activa hasta que se escoge otra tabla de
puntos cero con %:TAB: o con PGM MGT.

Edicion de una tabla de puntos cero

La tabla de puntos cero se selecciona en el modo de funcionamiento
Memorizar/Editar programa

PGM
MGT

Ir a la gestion de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT,
véase "Gestidn de ficheros: Principios basicos” en
pag. 87

Visualizacién de tablas de puntos cero: Pulsar la
softkeys SELECC. TIPO y MOSTRAR .D

Seleccionar la tabla deseada o introducir un nuevo
nombre de fichero

Edicion de un fichero. La caratula de softkeys indica
las siguientes funciones:

Funcisn Pulsar la
softkey
Seleccionar el principio de la tabla mTcm
Seleccionar el final de la tabla riw
Pasar pagina a pagina hacia arriba PAGINA
Pasar pagina a pagina hacia abajo PAGINA
Anadir linea (sélo es posible al final de la tabla) R
396
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. . Pulsar la
Funcion
softkey
Borrar una linea BoRRAR
LINER
Aceptar la linea introducida y saltar a la linea —
Siguiente LINER
Anadir el numero de lineas (puntos cero) ARADIR
. LINEAS N
programadas al final de la tabla AL FINAL
Seleccionar vista de las listas (estédndard) o lista de 2ot
formularios

Editar la tabla de puntos cero en un modo de funcionamiento de
ejecucion del programa

En un modo de funcionamiento de ejecucién del programa se puede
seleccionar la tabla de puntos activada. Para ello pulsar la softkey
TABLA DE PUNTOS CERO. Estan a su disposicién ahora las mismas
funciones de edicién como el modo de funcionamiento Memorizar/
Editar programa

Aceptar los valores actuales en la tabla de puntos cero

A través de la tecla "Aceptar la posicién nominal" se puede aceptar la
posicion actual de la herramienta o las Ultimas posiciones fijadas en la
tabla de puntos cero:

Posicionar el cuadro de introduccién de datos en la linea y la
columna, en la que se debe aceptar una posicion

Seleccionar la funcién Aceptar la Posicion Nominal: El
TNC abre en una ventana superpuesta donde
pregunta, si se debe aceptar la posicion actual de la
herramienta o los Ultimos valores palpados

Seleccionar la funcién deseada con las teclas cursoras
y confirmar con la tecla ENT

Tonos Los Aceptar los valores en todos los ejes: Pulsar la softkey
TODOS LOS VALORES, o
Lo Aceptar los valores en los ejes donde aparece el
ACTUAL cuadro de introduccién de datos: Pulsar softkey
VALOR ACTUAL

HEIDENHAIN iTNC 530

L4

8.9 Ciclos para la traslacion de coordenadas



8.9 Ciclos para la traslacion de coordenadas

Configuracion de la tabla de puntos cero

En la segunda y tercera caratula de softkeys se determinan para cada
tabla de puntos cero los ejes, para los cuales se quieren definir puntos
cero. Normalmente estan activados todos los ejes. Cuando se quiere
desactivar un eje, se fija la softkey del eje correspondiente en OFF.
Entonces el TNC borra la columna correspondiente en la tabla de
puntos cero.

Si no se desea definir para un eje activo ningun punto cero, pulsar la
tecla NO ENT. En este caso el TNC registra un guion en la columna
correspondiente.

Salida de la tabla de puntos cero

Se visualza otro tipo de fichero en la gestién de ficheros y se
selecciona el fichero deseado.

Visualizaciones de estados
En las visualizaciones de estado adicionales se visualizan los
siguientes datos dede la tabla de puntos cero(véase “Traslacion de
coordenadas” en pag.45):

Nombre y camino de la tabla de puntos cero activa

Numero de punto cero activo

Comentario de la columna DOC del nimero de punto cero activo

398
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FIJACION DEL PUNTO DE REFERENCIA (ciclo

G247)

Con el ciclo FIJAR PUNTO REF. se puede activar un punto cero
definido en una tabla de preset como nuevo punto de referencia.

Activacion
Después de la definicion del ciclo FIJAR PUNTO REFERENCIA todas

las coordenadas y desplazamientos del punto cero (absolutas e
incrementales) se refieren al nuevo preset.

247

—

=y

iNdmero para el punto de referencia?: Introducir
numero del punto de referencia de la tabla de presets,
que debe ser activado

Al activar un punto de referencia desde la tabla de presets,
el TNC anula todos los célculos de coordenadas en curso
que fueron activados con los siguientes ciclos:

Ciclo Gb3/Gb4, Desplazamiento punto cero
Ciclo G28, Espejo

Ciclo G73, Giro

Ciclo G72, Factor de escala

Sin embargo, el célculo de coordenadas desde el ciclo G80
Inclinar plano de mecanizado permanece activo.

EI TNC fija el preset solo en los ejes, que estén definidos
con valores en la tabla de presets. El punto de referencia
de ejes que estan marcados con - permanece invariable

Cuando se active el numero preset 0 (fila 0), activar
entonces el punto de referencia que se haya fijado por
Ultima vez en modo manual.

En el modo de funcionamiento Test del programa no tiene
efecto el ciclo G247.

Visualizaciones de estados

En la visualizacion de estado el TNC muestra el nimero de preset
activo tras el simbolo del punto de referencia

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ejemplo: Frase NC

N13 G247 FIJAR PUNTO DE REFERENCIA

Q339=4

;NOMERO DEL PUNTO
REFERENCIA
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ESPEJO (ciclo G28)

El TNC puede realizar un mecanizado espejo en el plano de
mecanizado.

Activacion

El ciclo espejo se activa a partir de su definicion en el programa.
También actta en el modo de funcionamiento Posicionamiento
manual. EIl TNC muestra los ejes espejo activados en la visualizacion
de estados adicional.

Si solo se refleja un eje, se modifica el sentido de desplazamiento
de la hta. Esto no es vélido en los ciclos fijos.

Cuando se reflejan dos ejes, no se modifica el sentido de
desplazamiento.

El resultado del espejo depende de la posicion del punto cero:

El punto cero esté sobre el contorno a reflejar: La trayectoria se
refleja directamente en el punto cero

El punto cero se encuentra fuera del contorno del espejo: la
trayectoria se prolonga

% Si sélo se refleja un eje, se modifica el sentido de
desplazamiento en los nuevos ciclos fijos con nimeros de
200. En ciclos anteriores de mecanizado, como por e€j. el
ciclo G75/G76 FRESADO DE CAJERAS, permanece el
mismo sentido de desplazamiento.

400
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Anulacién

iEje reflejado?: Introducir el eje, que se quiere
reflejar; se pueden reflejar todos los ejes, incluidos
los ejes giratorios a excepcion del eje del cabezal y de
su correspondiente eje auxiliar. Se pueden programar
un maximo tres ejes

Programar de nuevo el ciclo ESPEJO con la introducciéon NO ENT.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ejemplo: Frase NC

N72 G28 X Y *
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402

GIRO (ciclo G73)

Dentro de un programa el TNC puede girar el sistema de coordenadas
en el plano de mecanizado segun el punto cero activado.

Activacion

El GIRO se activa a partir de su definicion en el programa. También
actua en el modo de funcionamiento Posicionamiento manual. EI TNC
visualiza los angulos de giro activados en la visualizacion de estados
adicional.

Eje de referencia para el angulo de giro:
Plano X/Y Eje X

Plano Y/Z Eje Y
Plano Z/X Eje Z

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

EI TNC elimina una correccion de radio activada mediante
la definicién del ciclo G73. Si es necesario, programar
nuevamente la correcciéon del radio.

Después de definir el ciclo G73, hay que desplazar los dos
ejes del plano de mecanizado para poder activar el giro.

Giro: Introducir el angulo de giro en grados (°) . Campo
de introduccién: -360° a +360° (en absolutas G90
delante de H o incremental G91 delante de H)

Anulacién
Se programa de nuevo el ciclo GIRO indicando el dngulo de giro 0°.

40

35°

60

Ejemplo: Frase NC
N72 G73 G90 H+25 *
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FACTOR DE ESCALA (ciclo G72)

El TNC puede ampliar o reducir contornos dentro de un programa. De
esta forma se pueden tener en cuenta, por ejemplo, factores de
reduccién o ampliacion.

Activacion

EI FACTOR DE ESCALA se activa a partir de su definicion en el
programa. También funciona en Posicionamiento manual. El TNC
muestra el factor de escala activado en la visualizacién de estados
adicional.

El factor de escala actua
en el plano de mecanizado o simultdaneamente en los tres ejes de
coordenadas (depende del parametro de maquina 7410)
en las cotas indicadas en el ciclo
también sobre ejes paralelos U,V,W

Condiciones

Antes de la ampliacién o reduccién debera desplazase el punto cero a
un lado o a la esquina del contorno.

Factor?: Introducir el factor F; el TNC multiplica las
@ coordenadas y radios por F (igual que como se
describe en "Funcionamiento”)

Ampliar: F mayor que 1 hasta 99,999 999
Reducir: F menor que 1 hasta 0,000 001

72

Anulacién

Volver a programar el ciclo FACTOR DE ESCALA con el factor 1 para
el eje correspondiente.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ejemplo: Frases NC
N72 G72 F0,750000 *
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PLANO INCLINADO DE MECANIZADO (ciclo G80,
opcion de software 1)

El constructor de la maquina ajusta las funciones para la
inclinacién del plano de mecanizado al TNC y a la maquina.
En determinados cabezales basculantes (mesas
giratorias), el constructor de la maquina determina si el
TNC interpreta los dngulos programados en el ciclo como
coordenadas de los ejes giratorios o como angulos en el
espacio de un plano inclinado. Rogamos consulten el
manual de su maquina.

La inclinacién del plano de trabajo se realiza siempre
alrededor del punto cero activado.

Principios bésicos véase “Inclinar plano de mecanizado
(Opcion de software 1)” en pag. 70: Léase esta seccion
con atencion.

Activacion

En el ciclo G80 se define la posicién del plano de mecanizado -
corresponde a la posicién del eje de la hta. en relacion al sistema de
coordenadas fijo de la maquina - mediante la introduccién de angulos
basculantes. La posicion del plano de mecanizado se puede
determinar de dos formas:

Programando directamente la posicion de los ejes basculantes

Describir la posicion del plano de mecanizado mediante un total de
hasta tres giros (dngulo en el espacio) del sistema de coordenadas
fijo de la maquina. El 4ngulo en el espacio a programar se obtiene,
realizando un corte perpendicular a través del plano de mecanizado

inclinado y observando el corte desde el eje alrededor del cual se
quiere bascular. Con dos angulos en el espacio queda claramente
definida cualquier posicién de la hta. en el espacio

=y

Cuando se programa la posicion del plano de mecanizado mediante un
angulo en el espacio, el TNC calcula automéaticamente las posiciones

Debe tenerse en cuenta, que la posicién del sistema de
coordenadas inclinado y de esta forma también los
desplazamientos en el sistema inclinado dependen de
como se describa el plano inclinado.

angulares necesarias de los ejes basculantes y memoriza dichas

posiciones en los parametros Q120 (eje A) a Q122 (eje C). Si hay dos
soluciones posibles, el TNC seleccion - partiendo de la posicién cero

de los ejes giratorios - el camino mas corto.

La secuencia de los giros para el célculo de la posiciéon del plano esta

determinada: ElI TNC gira primero el eje A, después el eje By a
continuacion el eje C.

El ciclo G80 se activa a partir de su definicién en el programa. Tan
pronto como se desplaza un eje en el sistema inclinado, se activa la

correccion para dicho eje. Si se quiere calcular la correccién en todos

los ejes se deberan desplazar todos los ejes.

404
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Si se ha fijado la funcion INCLINACION de la ejecucion del programa
en ACTIVO en el modo de funcionamiento MANUAL (véase “Inclinar
plano de mecanizado (Opciéon de software 1)” en pag. 70) el valor
angular introducido en dicho menu se sobreescribe con el ciclo G80
PLANO INCLINADO DE TRABAJO.

0 ¢Eje y angulo de giro?: Introducir el eje de giro con
su correspondiente angulo de giro; los ejes giratorios
A, By C se programan mediante softkeys

Cuando el TNC posiciona automaticamente los ejes giratorios, se
pueden programar los siguientes parametros

¢Avance?  F=: Velocidad de desplazamiento del eje
giratorio en el posicionamiento automatico

Distancia de seguridad ?(valor incremental): EI TNC
posiciona el cabezal basculante de forma que no varie
demasiado la posicién causada por la prolongacién de
la herramienta segun la distancia de seguridad, en
relacion a la pieza

Anulacioén

Para anular los dngulos de la inclinacion, se define de nuevo el ciclo
INCLINACION DEL PLANO DE MECANIZADO vy se introduce 0° en
todos los ejes giratorios. Volver a definir una vez més el ciclo PLANO
DE MECANIZADO, y confirmar la frase con NO ENT. De esta forma se
desactiva la funcion.

Posicionar el eje giratorio

% El constructor de la maquina determina si el ciclo G80
posiciona automaticamente el (los) eje(s) giratorio(s) o si
€S preciso posicionar previamente los ejes giratorios en el
programa. Rogamos consulten el manual de su maquina.

Cuando el ciclo G80 posiciona los ejes giratorios autométicamente se
tiene:

El TNC sélo puede posicionar automéaticamente ejes controlados

En la defincién del ciclo es necesario introducir, ademads del angulo
de giro, una distancia de seguridad y un avance, con el que se
posicionan los ejes basculantes

Sélo deberdn emplearse herramientas preajustadas (longitud total
de la hta. en la frase G99 o bien en la tabla de htas.)

En procesos de orientacién, la posicién de la punta de la herramienta
frente a la pieza permanece casi sin modificaciones

EI TNC dirige el proceso de inclinacién con el Ultimo avance

programado. El avance méximo alcanzable depende de la
complejidad de la cabeza basculante (mesa basculante)

En el caso de que el ciclo G80 no posicione automaticamente los ejes
giratorios, deberéa posicionarlos Vd. p.ej. con una frase GO1 delante de
la definicion del ciclo.

HEIDENHAIN iTNC 530
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8.9 Ciclos para la traslacion de coordenadas

Ejemplo de frases NC:

N50 GOO G40 Z+100 *
N60 X+25 Y+10 *

N70 GO1 A+15 F1000 *
N80 G80 A+l5 *

N90 GOO G40 Z+80 *
N100 X-7,5 Y-10 *

Visualizacion de posiciones en el sistema inclinado

Las posiciones visualizadas (NOMINAL y REAL) y la visualizacién del
punto cero en la visualizaciéon de estados adicional se refieren después
de la activacion del ciclo G80 al sistema de coordenadas inclinado. La
posicién visualizada ya no coincide, después de la definicién del ciclo,
con las coordenadas de la Ultima posicién programada antes del ciclo
G80.

Supervision del espacio de trabajo

ElI TNC comprueba en el sistema de coordenadas inclinado
Unicamente los finales de carrera de los ejes. Si es necesario el TNC
emite un mensaje de error.

Posicionamiento en el sistema inclinado

Con la funcién auxiliar M130 también se pueden alcanzar posiciones
en el sistema inclinado, que se refieran al sistema de coordenadas sin
inclinar, véase “Funciones auxiliares para la indicacion de
coordenadas” en pag. 206.

También se pueden realizar posicionamientos con frases lineales que
se refieren al sistema de coordenadas de la maquina (frases con M91
0 M92), en el plano de mecanizado inclinado. Limitaciones:

El posicionamiento se realiza sin correccién de la longitud

El posicionamiento se realiza sin correccién de la geometria de la

maéaquina

No se puede realizar la correccién del radio de la herramienta

406

Posicionar el eje giratorio
Definicién del angulo para el célculo de la correccion
Activar la correccién en el eje de la hta.

Activar la correccién en el plano de trabajo
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Combinacion con otros ciclos de traslacion de coordenadas

En la combinacion de los ciclos de traslacién de coordenadas debera
prestarse atencion a que la inclinacién del plano de mecanizado
siempre se lleva a cabo alrededor del punto cero activado. Se puede
realizar un desplazamiento del punto cero después de activar el ciclo
G80, en cuyo caso se desplaza el "sistema de coordenadas fijo de la
maquina".

En el caso de desplazar el punto cero antes de activar el ciclo G80, lo
que se desplaza es el "sistema de coordenadas inclinado”.

Importante: Al anular el ciclo deberd mantenerse justamente la
secuencia inversa a la empleada en la definiciéon:

1. activar el desplazamiento del punto cero
2. Activar la inclinacion del plano de mecanizado
32 Activar el giro

Mecanizado de la pieza

12 Anular el giro
22 Anular la inclinacion del plano de mecanizado
3. Anular el desplazamiento del punto cero

Mediciéon automatica en el sistema inclinado

Con los ciclos de medicién del TNC se pueden medir piezas en el
sistema inclinado. Los resultados de la médicidon se memorizan en
parametros Q, que pueden serguir utilizandose posteriormente (p.gj.
emision de los resultados de la medicién a una impresora).

Normas para trabajar con el ciclo G80 PLANO INCLINADO DE
TRABAJO

1° Elaboracion del programa
Definicién de la hta. (se suprime cuando estéa activado TOOL.T),
introducir la longitud total de la hta.
Llamar a la herramienta
Retirar el eje de la hta. de tal forma, que no se produzca en la
inclinacién colision alguna entre la hta. y la pieza
Si es preciso posicionar el (los) eje(s) con una frase GO1 al valor
angular correspondiente (depende de un parametro de méaquina)
Si es preciso activar el desplazamiento del punto cero
Definicién del ciclo G80 PLANO INCLINADO DE TRABAJO;
introducir los valores angulares de los ejes giratorios
Desplazar todos los ejes principales (X, Y, Z) para activar la
correccion
Programar el mecanizado como si fuese a ser ejecutado en un plano
sin inclinar

Definir el ciclo 680 PLANO INCLINADO DE MECANIZADO con otros
angulos, para ejecutar el mecanizado en otra posicién del eje. En
este caso no es necesario cancelar el ciclo G80, se pueden definir
directamente las nuevas posiciones angulares

Anular el cilo G80 PLANO INCLINADO DE TRABAJO; introducir en
todos los ejes giratorios 0°

HEIDENHAIN iTNC 530
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Desactivar la funciéon PLANO INCLINADO DE TRABAJO; Definir
nuevamente el ciclo G80, terminar la frase sin introduccién de eje

Si es preciso anular el desplazamiento del punto cero
Si es preciso posicionar los ejes giratorios a la posicién 0°

2° Fijar la pieza

3° Preparativos en el modo de funcionamiento
Posicionamiento manual

Posicionar el (los) eje(s) giratorio(s) para fijar el punto de referencia
sobre el correspondiente valor angular. El valor angular se orienta
segun la superficie de referencia seleccionada en la pieza.

4° Preparaciones en el funcionamiento

Manual

Fijar la funcién inclinar plano de mecanizado con la softkey 3D-ROT en
ACTIVA para el modo de funcionamiento manual; en caso de ejes no
controlados, introducir los valores angulares de los ejes basculantes
en el menu.

En los ejes no controlados los valores angulares introducidos deberéan
coincidir con la posicién real del eje(s), ya que de lo contrario el TNC
calcula mal el punto de referencia.

5° Fijar el punto de referencia

Manualmente rozando la pieza como en el sistema no inclinado
véase "“Fijacién del punto de referencia (sin palpador 3D)" en pag. 62

Controlado con un palpador 3D de HEIDENHAIN (véase el modo de
empleo de los ciclos de palpacion, capitulo 2)

Automaticamente con un palpador 3D de HEIDENHAIN (véase el
modo de empleo de los ciclos de palpacion, capitulo 3)

6° Arrancar el programa de mecanizado en el modo de
funcionamiento Ejecucién continua del programa

7° Funcionamiento Manual

Fijar la funcion Inclinar plano de trabajo con la softkey 3D-ROT en
INACTIVO. Introducir en el menu el valor de dngulo 0° para todos los
ejes de giro, véase “Activacion de la inclinacion manual” en pag. 74.

408
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Desarrollo del programa

™ Traslacién de coordenadas en el pgm principal

= Programacion del mecanizado en el
subprograma, véase “Subprogramas” en
pag. 419

HEIDENHAIN iTNC 530
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65 130

Definicion del bloque

Definicion de la herramienta

Llamada de herramienta

Retirar la herramienta

Desplazamiento del punto cero al centro

Llamada al fresado

Fijar una marca para la repeticién parcial del programa
Giro a 45° en incremental

Llamada al fresado

Retroceso al LBL 10; en total seis veces

Anular el giro

Cancelar el desplazamiento del punto cero

Desplazar libremente la herramienta, final del programa
Subprograma 1:

Determinacién del fresado
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8.10 Ciclos especiales

TIEMPO DE ESPERA (ciclo G04)

La ejecucion del programa se detiene segun el TIEMPO DE ESPERA
programado. El tiempo de espera sirve, p.ej., para la rotura de viruta.

Activacion

El ciclo se activa a partir de su definiciéon en el programa. No tiene
influencia sobre los estados que actuan de forma modal, como p.ej. el
giro del cabezal.

T Tiempo de espera en segundos: Introducir el tiempo
= de espera en segundos

Campo de introduccion 0 a 3 600 s (1 hora) en pasos de 0,001 s

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ejemplo: Frase NC
N74 GO4 F1,5 *
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8.10 Ciclos especiales

LLAMADA AL PROGRAMA (ciclo G39)

Los programas de mecanizado, como p.ej. ciclos de taladrado
especiales o médulos geométricos, se pueden asignar como ciclos de

mecanizado. En este caso el programa se llama como si fuese un ciclo.

=y

38
PGM
CALL

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta:

Si se quiere declarar un programa DIN/ISO para el ciclo,
deberd introducirse el tipo de fichero .| detrés del nombre
del programa.

Si sélo se introduce el nombre del programa, el programa
al que se llama debera estar en el mismo directorio que el
programa llamado.

Si el programa para realizar el ciclo no se encuentra en el
mismo directorio que el programa que realiza la llamada,
se introduce el camino de busqueda completo, p.gj.
TNCAKLARSB\FK1\50.I.

Nombre del programa: Nombre del programa que se
quiere llamar, si es preciso indicando el camino de
busqueda en el que esta el programa

El programa se llama con

G79 (frase por separado) o
M99 (por frases) o

M89 (se ejecuta después de cada frase de
posicionamiento)

Ejemplo: Llamada al programa
Se desea llamar al programa 50 a través de la llamada de ciclo

412

sT1i . o T —— ] e ]
o ! o o o
[o} : o o o
° N70 G39 POl 50 *?° > % LOT31 G71 °
o (e} (o] 1 (e}
o o o ! o
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ol * o o o
4 N90 ... M99 s— o o
o o] |o 1 o
o o e} ! (e}
o o o ' o
o o o o
(o] (e} (s} : (e}
° °l L —N99999 roT31 @71 °
o o (o] o
(o] o o (e}
o o kb i
Ejemplo: Frases NC
N550 G39 P01 50 *
N560 GOO X+20 Y+50 M9 9*
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ORIENTACION DEL CABEZAL (ciclo G36)

@ El constructor de la maquina prepara la maquina y el TNC.

% En los ciclos de mecanizado 202, 204 y 209 se emplea
internamente el ciclo 13. Tener en cuenta en el programa
NC, que si es preciso se debera reprogramar el ciclo 13
tras uno de los anteriomente nombrados ciclos de
mecanizado.

EI TNC puede controlar el cabezal principal de una maquina
herramienta y girarlo a una posicion determinada segun un angulo.

La orientacion del cabezal se utiliza p.gj.

sistemas de cambio de herramienta con una determinada posicién
para el cambio de la misma

para ajustar la ventana de emision y recepcion del palpador 3D con
transmision por infrarrojos

Activacion
EI TNC posiciona la posicion angular definida en el ciclo mediante la
programacion de M19 o M20 (depende de la méaquina).

Si se programa M19 o M20 sin antes haber definido el ciclo G36, el
TNC posiciona el cabezal principal sobre el valor angular determinado
en un pardmetro de maquina (véase el manual de la maquina).

ss@; Angulo de orientacién: Intducir el &ngulo referido al
eje de referencia del &ngulo del plano de trabajo

Area de introduccion: 0 a 360°

Precision de introduccién: 0,001°
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Ejemplo: Frase NC
N76 G36 S25*
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8.10 Ciclos especiales

TOLERANCIA (ciclo G62)

=

El constructor de la méquina prepara la maquina y el TNC.

ElI TNC suaviza automaticamente el contorno entre cualquier elemento
delmismo(sinoconcorreccion). Deestaformalahta. sedesplaza

de forma continua sobre la superficie de la pieza. En caso necesario,
el TNC reduce automaticamente el avance programado, de forma que
el programa se pueda ejecutar siempre "libre de sacudidas" a la
maéaxima velocidad posible. La calidad de la superficie aumenta y se
cuida la mecaénica de la maquina.

Mediante el alisamiento se produce una desviacién del contorno. La
desviacién del contorno (valor de tolerancia) esta indicada por el
constructor de la maquina en un pardmetro de maquina. Con el ciclo
G62 se puede modificar el valor de tolerancia previamente ajustado y
seleccionar diferentes filtros de ajustes.

=y

414

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

El ciclo G62 se activa a partir de su definicion, es decir,
actula a partir de su definicién en el programa.

El ciclo G62 se anula cuando se define de nuevo dicho ciclo
G62 y se confirma con NO ENT la pregunta del didlogo sobre
el VALOR DE TOLERANCIA. Si se anula, vuelve a estar
activada la tolerancia predeterminada.

EI TNC interpreta en un programa en MM el valor de
tolerancia T dado en unidad de medida mm y en un
programa en pulgadas en la unidad de medida pulgadas.

Si se lee un programa con el ciclo 32 que contiene como
parametro de ciclo sélo el Valor de tolerancia T, el TNC
inserta los dos restantes parametros von valor cero.

X

—@ -

Ejemplo: Frase NC
N78 G62 T0,05 P01 0 P02 5*
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Tolerancia en la variacion de la trayectoria:
Variacién del contorno permitida en mm (en los
programas en pulgadas, en pulgadas)

Acabado=0, Desbaste=1: Activar filtros:

Valor de introduccion O:

Fresado con precision elevada del contorno. El
TNC utiliza los ajustes de filtro de acabado definidos
por el fabricante de la maquina.

Valor de introduccién 1:

Fresado con velocidad de avance mas alta. El
TNC utiliza los ajustes de filtro de desbaste
definidos por el fabricante de la maquina.

Tolerancia de ejes giratorios: Desviacion de la
posicién permitida de ejes giratorios en grados con
M128 activado. El TNC reduce el avance resultante
de una trayectoria para desplazar el eje mas lento, en
movimientos de varios ejes, con su maximo avance.
Normalmente los ejes giratorios son mas lentos que
los lineales. A través de la introduccion de una gran
tolerancia (por ej. 109, se puede acortar el tiempo de
mecanizado en programas de mecanizado de varios
ejes, ya que el TNC no tiene por qué desplazar
siempre los ejes giratorios a la posicidon nominal dada
previamente. El contorno no se ve dafado por la
introduccion de la tolerancia. Sélo cambia la posicién
del eje giratorio referido a la superficie de la pieza
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9.1 Introduccion de subprogramas
y repeticiones parciales de un
programa

Las partes de un programa que se deseen se pueden ejecutar
repetidas veces con subprogramas o repeticiones parciales de un
programa.

Label

Los subprogramas y repeticiones parciales de un programa comienzan
en un programa de mecanizado con la marca G98 L. L es la abreviacion
de label (en inglés marca, identificacion).

Los LABEL contienen un nimero entre 1y 999 o un nombre a
introducir por el operario. Cada nimero LABEL o bien cada nombre de
LABEL soélo se puede asignar una vez en el programa con G98. El
numero de nombres de Label introducibles esta limitado por la
memoria interna.

@ Si se adjudica un nimero o un nombre de LABEL varias
veces, el TNC emite un aviso de error al finalizar la frase
G98.

En los programas demasiado largos se puede limitar la
verificacién a un numero de frases programado mediante
MP7229.

Label 0 (G98 LO) caracteriza el final de un subprograma y se puede
emplear tantas veces como se desee.

L4

9.1 Introduccion de subprogramas y repeticiones parciales de un programa
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9.2 Subprogramas

Funcionamiento

1

2

3

EI TNC ejecuta el programa de mecanizado hasta una llamada a un
subprograma LN,0. n es un numero cualquiera de label

A partir de aqui el TNC ejecuta el subprograma llamado hasta el
final del subprograma G98 L0

Después el TNC prosigue el programa de mecanizado en la frase
que sigue a la llamada al subprograma LN, 0

Indicaciones sobre la programacion

Un programa principal puede contener hasta 254 subprogramas

Los subprogramas se pueden llamar en cualquier secuencia tantas
veces como se desee.

Un subprograma no puede llamarse a si mismo.

Los subprogramas se programan al final de un programa principal
(detras de la frase con M2 o M30)

Si existen subprogramas dentro del programa de mecanizado antes
de la frase con M02 o M30 , estos se ejecutan sin llamada, por lo
menos una vez.

Programacion de un subprograma

Senalar el comienzo: Pulsar la tecla LBL SET
SET

Introducir el nUmero de subprograma con la tecla
END. Si se desea utilizar el nombre del LABEL: Pulsar
la tecla " para cambiar a la introduccion de texto

Senalar el final: Pulsar la tecla LBL SET e introducir el
numero de LBL "0"

Llamada a un subprograma

Llamada a un subprograma: Pulsar la tecla LBL CALL
CALL

Namero de label: Introducir el nUmero de label del
subprograma que se desea llamar, confirmar con la
tecla ENT. Si se desea utilizar el nombre del LABEL:
Pulsar la tecla " para cambiar a la introduccién de texto

Repeticion REP: introducir ",0"y confirmar con la tecla
ENT

@ No esta permitido L0, 0 ya que corresponde a la llamada al
final de un subprograma.
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GO0 Z+100 M2
G98 L1 * «

@

G98 LO *

N99999 % ...

9.2 Subprogramas
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les de un pgm

iIciones parcia

9.3 Repet

9.3 Repeticiones parciales de un pgm

Label G98

Las repeticiones parciales del programa comienzan con la marca G98
L. Una repeticién parcial de un programa finaliza con Ln,m. m es el
numero de repeticiones.

Funcionamiento

1 EITNC ejecuta el programa de mecanizado hasta el final del
programa parcial (L1,2)

2 A continuacion el TNC repite el programa parcial entre el label
llamado y la llamada al label L1,2, tantas veces como se haya
indicado detras de la coma

3 Después el TNC continua con el mecanizado del programa

Indicaciones sobre la programacion

Se puede repetir una parte del programa hasta 65 534 veces
sucesivamente

EI TNC repite las partes parciales de un programa una vez mas de
las veces programadas

Programacion de repeticiones parciales del
programa

Identificar el comienzo: Pulsar la tecla LBL SET y
SET confirmar con la tecla ENT

Introducir el nUmero de label para la parte del
programa a repetir y confirmar con la tecla ENT. Si se
desea utilizar el nombre del LABEL: Pulsar la tecla "
para cambiar a la introduccion de texto

Llamada a una repeticion parcial del programa

Pulsar la tecla LBL CALL
CALL

Nimero de Tabel: Introducir el nUmero de label de la
parte del programa a repetir, confirmar con la tecla
ENT. Si se desea utilizar el nombre del LABEL: Pulsar
la tecla " para cambiar a la introduccion de texto

Repeticion REP: introducir el niUmero de repeticién y
confirmar con la tecla ENT

420 9 Programacién: Subprogramas y repeticiones parciales de un programa @
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9.4 Cualquier programa como
subprograma

Funcionamiento

1 EITNC ejecuta el programa de mecanizado, hasta que se llama a
otro programa con %

2 A continuacién el TNC ejecuta el programa llamado hasta su final

3 Después el TNC continta con la ejecucién del programa de
mecanizado que sigue a la llamada del programa

Indicaciones sobre la programacion

EITNC no precisa de los labels para poder utilizar cualquier programa
como subprograma

El programa llamado no puede contener la funcion auxiliar M2 o M30

El programa llamado no debera contener ninglna llamada % al
programa original (ciclo sin fin)
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% A G71 * % B G71 *

X ;

'% B

. N99999 % A G71 * E . N99999 % B G71 *

9.4 Cualquier programa como subprograma
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9.4 Cualquier programa como subprograma

Llamada a cualquier programa como
subprograma

PGM
CALL
M

=y

422

Seleccionar las funciones para la llamada al programa:
Pulsar la tecla PGM CALL

Pulsar la softkey PROGRAMA

Introducir el nombre completo de busqueda del
programa a llamar y confirmar con la tecla END

El programa llamado debe estar memorizado en el disco
duro del TNC.

Si sélo se introduce el nombre del programa, el programa
al que se llama debera estar en el mismo directorio que el
programa llamado.

Si el programa llamado no se encuentra en el mismo
directorio que el programa gue llama, debe introducirse el
camino de busqueda completo, p.€j.
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Si se quiere llamar a un programa en texto claro, se
introduce el tipo de fichero .H detras del nombre del
programa.

También se puede llamar a cualquier programa mediante
el ciclo G39.

Conun% (PGM CALL) los pardmetros Q tienen efecto
basicamente de forma global. Tener en cuenta, por
consiguiente, que la modificaciones en los parametros Q
en el programa llamado también tengan efecto, dado el
caso, en el programa a llamar.
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9.5 Imbricaciones

Tipos de imbricaciones

W Subprogramas dentro de un subprograma

1 Repeticiones parciales en una repeticion parcial del programa
= Repeticién de subprogramas

= Repeticiones parciales de un programa en un subprograma

Profundidad de imbricacion

La profundidad de imbricacién determina las veces que se pueden

introducir partes de un programa o subprogramas en otros

subprogramas o repeticiones parciales de un programa.

m Méxima profundidad de imbricacién para subprogramas: 8

= Méxima profundidad de imbricacion para llamadas a un pgm
principal: 4

W Las repeticiones parciales se pueden imbricar tantas veces como se
desee

Subprograma dentro de otro subprograma

Se llama al subprograma en G98 L1
Ultima frase del

programa principal (con M2)
Principio del subprograma 1

Se llama al subprograma en G98 L2

Final del subprograma 1
Principio del subprograma 2

Final del subprograma 2

m
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icaciones

9.5 Imbr

Ejecucion del programa
1 Se ejecuta el pgm principal UPGMS hasta la frase N170
2 Llamada al subprograma 1y ejecucién hasta la frase N390

3 Llamada al subprograma 2 y ejecucién hasta la frase N620. Final
del subprograma 2 y vuelta al subprograma desde donde se ha
realizado la llamada

4 Ejecucion del subprograma 1 desde la frase N40O hasta la frase
N450. Final del subprograma 1 y regreso al programa principal
UPGMS

5 Ejecucion del programa principal UPGMS desde la frase N180
hasta la frase N350. Regreso a la primera frase y final del programa

Repeticion de repeticiones parciales de un
programa

Ejemplo de frases NC
%REPS G71 *

N150 G98 L1 *
N200 G98 L2 *
N270 L2,2 *
N350 L1,1 *

N999999 %REPS G71 *

Ejecucion del programa
1 Se ejecuta el pgm principal REPS hasta la frase N270

2 Se repite dos veces la parte del programa entre la frase N270y la
frase N200

3 Ejecucion del programa principal REPS desde la frase N280 hasta
la frase N350

4 Se repite una vez la parte del programa entre la frase N350 vy la
frase N150 (contiene la repeticion del programa entre las frases
N200 y N270)

5 Ejecucion del programa principal REPS desde la frase N360 a la
frase N999999 (final del programa)

Principio de la repeticion parcial del programa 1

Principio de la repeticion parcial del programa 2

Parte del programa entre esta frase y G98 L2
(frase N200) se repite dos veces
Parte del programa entre esta frase y G98 L1

(frase N150) se repite una vez
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Repeticion de un subprograma
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Ejecucion del programa
Se ejecuta el pgm principal UPGREP hasta la frase N110
Llamada y ejecucion del subprograma 2

Se repite dos veces la parte del programa entre la frase N120 y la
frase N100: El subprograma 2 se repite 2 veces

Ejecucion del programa principal UPGREP desde la frase N130 a la
frase N190 (final del programa)

W N =

H
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Principio de la repeticion parcial del programa 1
Llamada al subprograma

Parte del programa entre esta frase y G98 L1
(frase N100) se repite dos veces

Ultima frase del programa principal con M2
Principio del subprograma

Final del subprograma

icaciones

9.5 Imbr
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. 9.6 Programmier-Beispiele

Desarrollo del programa

1 Posicionamiento previo de la hta. sobre la v
superficie de la pieza

" Introducir la profundizaciéon en incremental

" Fresado del contorno

1 Repeticién de la profundizacion y del fresado del
contorno

Definicion de la herramienta

Llamada de herramienta

Retirar la herramienta

Fijar el polo

Posicionamiento previo en el plano de mecanizado

Posicionamiento previo sobre la superficie de la pieza

»
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. 9.6 Programmier-Beispiele
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Marca para la repeticién parcial del programa
Profundizacion en incremental (en vacio)
Primer punto del contorno

Llegada al contorno

Salida del contorno

Retirar la hta.

Retroceso al label 1; en total cuatro veces

Desplazar libremente la herramienta, final del programa
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. 9.6 Programmier-Beispiele

Desarrollo del programa

" Llegada al grupo de taladros en el programa
principal

" Llamada al grupo de taladros (subprograma 1)

" Programar una sola vez el grupo de taladros en
el subprograma 1

Definiciéon de la herramienta
Llamada de herramienta
Retirar la herramienta

Definicién del ciclo Taladrado

»
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. 9.6 Programmier-Beispiele
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Llegada al punto de partida del grupo de taladros 1
Llamada al subprograma para el grupo de taladros
Llegada al punto de partida del grupo de taladros 2
Llamada al subprograma para el grupo de taladros
Llegada al punto de partida del grupo de taladros 3
Llamada al subprograma para el grupo de taladros
Final del programa principal

Principio del subprograma 1: Grupo de taladros
Llamar ciclo para taladro 1

Aproximacion al taladro 2, llamada al ciclo
Aproximacién al taladro 3, llamada al ciclo
Aproximacion al taladro 4, llamada al ciclo

Final del subprograma 1
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. 9.6 Programmier-Beispiele

Desarrollo del programa

1 Programacion de los ciclos de mecanizado en el
programa principal

" Llamada a la figura de taladros completa
(subprograma 1)

" Llegada al grupo de taladros del subprograma 1,
llamada al grupo de taladros (subprograma 2)

W Programar una sola vez el grupo de taladros en
el subprograma 2

»

30

Definicién de la hta. Broca de centraje
Definicién de la hta. para taladrar
Definiciéon de la hta. Escariador
Llamada a la hta. Broca de centraje
Retirar la herramienta

Definicién del ciclo Centraje

Llamada al subprograma 1 para la figura completa de taladros
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Cambio de herramienta

Llamada a la hta. para el taladrado

Nueva profundidad para Taladro

Nueva aproximacién para Taladro

Llamada al subprograma 1 para la figura completa de taladros
Cambio de herramienta

Llamada a la hta. Escariador

Definicion del ciclo Escariado

Llamada al subprograma 1 para la figura completa de taladros
Final del programa principal

Principio del subprograma 1: Figura completa de taladros
Llegada al punto de partida del grupo de taladros 1
Llamada al subprograma 2 para el grupo de taladros
Llegada al punto de partida del grupo de taladros 2
Llamada al subprograma 2 para el grupo de taladros
Llegada al punto de partida del grupo de taladros 3
Llamada al subprograma 2 para el grupo de taladros
Final del subprograma 1

Principio del subprograma 2: Grupo de taladros
Llamar ciclo para taladro 1

Aproximacion al taladro 2, llamada al ciclo
Aproximacion al taladro 3, llamada al ciclo
Aproximacion al taladro 4, llamada al ciclo

Final del subprograma 2

. 9.6 Programmier-Beispiele
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10.1 Principio de funcionamiento y resumen de funciones

10.1 Principio de funcionamiento y

resumen de funciones

Con los parametros Q se puede definir en un programa de mecanizado
una familia de piezas completa. Para ello en vez de valores numéricos

se introducen pardmetros Q.
Los pardmetros Q se utilizan por ejemplo para

Valores de coordenadas
Avances

Revoluciones

Datos del ciclo

Ademas con los pardmetros Q se pueden programar contornos
determinados mediante funciones matematicas o ejecutar los pasos
del mecanizado que dependen de condiciones logicas.

Un pardmetro Q se caracteriza por la letra Q y un nimero del 0 al 1999.

Los pardmetros Q se dividen en varios grupos:

Significado Grupo
Pardmetros de libre empleo que actian de forma Q1600 a
global para todos los programas que se Q1999
encuentran en la memoria del TNC

Pardmetros de libre empleo que actian de forma Q0 a Q99
global para todos los programas que se

encuentren en la memoria del TNC mientras que

no se produzcan interferencias con ciclos SL

Pardmetros p. funciones especiales del TNC Q100 a Q199

Pardmetros que se emplean preferentemente
en ciclos y que acttian de forma global para todos
los programas que hay en la memoria del TNC

Q200 a Q1399

Pardametros que se emplean preferentemente
en ciclos de fabricante Call-Aktive y que actuan
de forma global para todos los programas que
hay en la memoria del TNC

Q1400 a
Q1499

Pardmetros que se emplean preferentemente
en ciclos de fabricante Def-Aktive y que actuan
de forma global para todos los programas que
hay en la memoria del TNC

Q1500 a
Q1599

434
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Instrucciones de programacion

Se pueden introducir mezclados en un programa pardmetros Q y
valores numeéricos.

A los parametros Q se les puede asignar valores entre -99,999.9999 y
+99999,9999. Internamente el TNC puede calcular valores numéricos
con una longitud de 57 bit delante y hasta 7 bit detras del punto
decimal (32 bit de longitud numérica corresponden a un valor decimal
de 4 294 967 296).

% EI TNC asigna a ciertos pardmetros Q siempre el mismo
dato, p.ej. al parametro Q108 se le asigna el radio actual de
la hta., véase “Pardmetros Q predeterminados” en pag.
453.

Si se utilizan los parametros Q60 a Q99 en ciclos de
constructor, mediante el pardmetro de maquina MP7251
se determina si dichos pardmetros acttan solo de forma
local en el ciclo o de forma global para todos los
programas.

Llamada a las funciones de parametros Q
Mientras se introduce un programa de mecanizado pulsar la tecla "Q"

(en el campo de introducciéon numeérica y seleccién de ejes con la tecla
-/+ ). Entonces el TNC muestra las siguientes softkeys:

Grupo de funciones fe=agla
softkey
Funciones matematicas basicas ROETEE
BASICAS
Funciones angulares FUNCIONES
TRIGONOM.
Condicién si/fentonces, salto
SALTO
Otras fUnCiOneS FUNCIONES
DIVERSAS
Introduccién directa de una férmula
FORMULA

Funcion para el mecanizado de contornos complejos
(véase "Introducir la férmula del contorno” en pég. coNToRNO
373)
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ericos

10.2 Familias de funciones -
Parametros Q en vez de valores

numeéricos

10.2 Familias de funciones - Parametros Q en vez de valores num

Con la funcién paramétrica DO: ASIGNACION se asignan valores
numeéricos a los parametros Q. Entonces en el programa de
mecanizado se fija un parametro Q en vez de un valor numérico.

Ejemplo de frases NC

N150 D0OO Q10 PO1 +25* Asignacién
Q10 tiene el valor 25
N250 GO0 X +Ql10* corresponde a GO0 X +25

Con las familias de funciones se programan p.ej. como pardmetros Q
las dimensiones de una pieza.

Para la programacion de los distintos tipos de funciones, se le asigna
a cada uno de estos parametros un valor numérico correspondiente.

Ejemplo

Cilindro con pardmetros Q
Radio del cilindro R=Q1

Altura del cilindro H=Q2 at
Cilindro Z1 Q1 =+30 /5

Q2 = +10 L=
Cilindro 722 Q1 =+10

Q2 = +50 a

Q2 Z2
a2
11—y
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10.3 Descripcion de contornos
mediante funciones
matematicas

Aplicacion

Con los parametros Q se pueden programar funciones matematicas
béasicas en el programa de mecanizado:

Seleccion de pardmetros Q: Pulsar la tecla Q (situada en el campo
para la introduccién de valores numéricos, a la derecha). La caratula
de softkeys indica las funciones de los pardmetros Q.

Seleccion de funciones matematicas basicas: Pulsar la softkey
FUNCIONES BASICAS. EI TNC muestra las siguientes softkeys:

Resumen

Funcién Pulsar la
softkey

D00: ASIGNACION o
por €j. D00 Q5 P01 +60 * X =¥
Asignar valor directamente
D01: SUMA D1
por €j. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 * X4y
Suma de dos valores y asignar
D02: RESTA o
por ej. D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * X -y
Resta de dos valores y asignar
D03: MULTIPLICACION o
por ej. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 * X =y
Producto de dos valores y asignar
DO04: DIVISION o4
por ej. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 *
Cociente de dos valores y asignar
jProhibido: Divisién por 0!
DO5: RAIZ os
por ej. D05 Q50 P01 4 * RATz

Extraer raiz de un niumero y asignar
iProhibido: raiz de un valor negativo!

A la derecha del signo "=", se pueden introducir:

dos cifras
dos pardmetros Q
una cifra y un parametro Q

Los parédmetros Q y los valores numéricos en las comparaciones
pueden ser con o sin signo.

HEIDENHAIN iTNC 530

iones matematicas

de contornos mediante func

ipcion

10.3 Descr

" @



tematicas

iones ma

de contornos mediante func

ipcion

10.3 Descr

Programacion de los tipos de calculo basicos

Ejemplo de programacion 1:

FUNCIONES
BASICAS

Do
X =y

Seleccién de las funciones pardmetricas Q: Pulsar la
tecla Q

Seleccion de funciones mateméticas basicas: Pulsar
la softkey FUNCIONES BASICAS.

Seleccioén de la funcién paramétrica ASIGNACION:
Pulsar la softkey DO X =Y

¢NUMERO DE PARAMETROS PARA EL RESULTADO?

5 Introducir el n® del parametro Q: 5

1. ¢VALOR O PARAMETRO?

10 ﬂ Asignar a Q5 el valor numérico 10

Ejemplo de frase NC
N16 DOO P01 +10 *

438
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Ejemplo de programacién 2:

FUNCIONES
BASICAS

b3
X * v

Seleccion de las funciones pardmetricas Q: Pulsar la
tecla Q

Seleccion de funciones mgteméticas bésicas: Pulsar
la softkey FUNCIONES BASICAS.

Seleccionar la fu,ncic’)n de pardmetros Q
MULTIPLICACION: Pulsar la softkey DO3 X * Y

¢NUMERO DE PARAMETROS PARA EL RESULTADO?

12 Introducir el n® del parametro Q: 12

1. (VALOR O PARAMETRO?

Q5 Introducir Q5 como primer valor

2. IVALOR O PARAMETRO?

7 “ Introducir 7 como segundo valor

Ejemplo de frase NC
N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *
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10.4 Funciones angulares (Trigonometria)

10.4 Funciones angulares
(Trigonometria)

Definiciones
El seno, el coseno y la tangente corresponden a las proporciones de
cada lado de un triangulo rectangulo. Siendo:

Seno: seno=a/c
Coseno: coso=b/c
Tangente: tgo=a/b =sena/cos o

Siendo

¢ la hipotenusa o lado opuesto al angulo recto
a la cara opuesta al angulo a
b el tercer lado

El TNC calcula el angulo mediante la tangente:

o = arctg o = arctg (a / b) = arctg (sen o/ cos o)

Ejemplo:
a=10mm
b=10mm

o =arctg (a/b) = arctg 1 = 45°
Ademés se tiene:

az+bz2=c2(mita2=axa)

c = J@+ 12
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Programacion de funciones trigonomeétricas

Las funciones trigonométricas aparecen cuando se pulsa la softkey
FUNCIONES TRIGONOM. EI TNC muestra las softkeys en la siguiente
tabla.

Programacion: comparar "Ejemplo: Programacién de los tipos de
calculo basicos".

< s Pulsar la
Funcién softkey
DO06: SENO D6
por ej. D06 QZO P01 'QS * SINCX)
Determinar el seno de un dngulo en grados (°) y
asignar
D07: COSENO D?
por ej. D07 Q21 P01 -Q5 * coscx>
Determinar el coseno de un angulo en grados (°) y
asignar
D08: RAIZ DE SUMA DE CUADRADOS -
por ej. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 * X Len v
Determinar la hipotenusa de dos valores y asignar
D13: ANGULO D13
por ej. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 * X NG

Determinar el &ngulo con arctg de dos lados o seny
cos del dngulo (0 < angulo < 360°) y asignar

10.4 Funciones angulares (Trigonometria)
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10.5 Determinacion de las funciones
si/entonces con parametros Q

Aplicacion

En elecciones si/entonces el RNC compara un pardmetro Q con otro
parametro Q o con un valor numérico. Cuando se ha cumplido la
condicién, el TNC continua con el programa de mecanizado en el
LABEL programado detras de la condicién (LABEL véase
"Introduccién de subprogramas y repeticiones parciales de un
programa” en pag. 418). Si no se cumple la condiciéon el TNC ejecuta
la siguiente frase.

Cuando se quiere llamar a otro programa como subprograma, se
programa una llamada al programa con % detrés del Label G98.

Saltos incondicionales

Los saltos incondicionales son aquellos que cumplen siempre la
condicion (=incondicionalmente), p.ej.

D09 PO1 +10 P02 +10 P03 1 *
Programacion de condiciones si/entonces

Las condiciones si/entonces aparecen al pulsar la softkey SALTO. El
TNC muestra las siguientes softkeys:

Funcién Pulsar la
softkey

DO09: SI ES IGUAL, SALTO o8

por ej. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 "UPCAN25" * Foors

Si ambos valores o pardmetros son iguales, saltar al

label dado

D10: SI ES DISTINTO, SALTO ot

por ej. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 * o

Siambos valores o pardmetros son diferentes, saltar al

label dado

D11: SI ES MAYOR, SALTO o11

por ej. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 5 * T

Si el primer valor o pardmetro es mayor que el

segundo valor o pardmetro, saltar al label dado

D12: SI ES MENOR, SALTO o1z

por ej. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 "ANYNAME" * ¥ e

Si el primer valor o pardmetro es menor que el
segundo valor o parametro, saltar al label dado

442

10 Programacion: Parémetros Q @



Abreviaciones y conceptos empleados

IF (en inglés):

EQU (en inglés equal):

NE (en inglés not equal):
GT (en inglés greater than):
LT (en inglés less than):

GOTO (en inglés go to):

HEIDENHAIN iTNC 530
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10.6 Comprobacion y modif

10.6 Comprobacion y modificacion
de parametros Q

Procedimiento

Es posible modificar y controlar parametros Q durante el ajuste,
comprobacién y mecanizaciéon en los modos de funcionamiento
memorizar programa/editar, test de programa, ejecucion continua del
programa y ejecucion del programa frase a frase.

Si es preciso, interrumpir la ejecucion del programa (p.ej. pulsar la
tecla externa STOP y la softkey STOP INTERNO) o bien parar el test

del pgm

=y

444

Llamar las funciones paramétricas Q: pulsar la tecla Q
o la softkey Q INFO en el modo de funcionamiento
Memorizar/Editar

EI TNC lista todos los pardmetros y los valores
actuales correspondientes. Seleccionar los
pardmetros deseados con las teclas cursoras o las
teclas de soft para pasar la pagina

Si desea modificar el valor, introducir un valor nuevo,
confirmar con la tecla ENT

Si no se desea modificar el valor, entonces presionar
la softkey VALOR ACTUAL o cerrar el didlogo con la
tecla END

Los parametros empleados por el TNC, estan provistos de
comentarios.

Funcionan.
manual

Desarrollo test

(LI 0 22000

61 =+0.50000

6z =+32.00000
03 =+16.00000
04 =+24.00000
05 =+10.00000

06 =+6.00000

07 =+12.00000

08 =+6.00000
08 =+0.00000
010  =+0.50000

Q11 =+80.00000
012 =+45.80000
013 =+41.50100
014 =+45.50000
015 =+41.50000
016 =+75.50000
017  =+71.50000

Q18 =+0.00000
018 =+0.00000
620 =+0.00000
021  =+0.00000

% o= i

DIAGNOSIS

iTolerancia

INICIO

FIN

v

PAGINA PAGINA

VALOR

-
-
=

AcTUAL

pL L
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10.7 Otras funciones

Resumen

Pulsando la softkey FUNCIONES DIVERSAS, aparecen otras
funciones. El TNC muestra las siguientes softkeys:

10.7 Otras funciones

Funcién Pulsar la
5 softkey
D14.ERROR D14
Emisiéon de avisos de error ERROR=
D15:PRINT D15
Emision de textos o valores paramétricos Q sin THPRIMIR
formatear
D19: PLC "
Transmisién de los valores al PLC PLe=
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10.7 Otras funciones

D14: ERROR: Emitir los avisos de error

Ejemplo de frase NC Numero
EI TNC debe emitir un aviso memorizado en el nimero de error 254 de error Texto
1000 ¢Cabezal?
N180 D14 PO1 254 * 1001 Falta el eje de la hta.
) - 1002 Anchura de la ranura demasiado grande
Con la funcién D14: ERROR se pueden emitir de forma controlada en 7003 Radio de la hta. demasiado grande
el programa, . 1004 Campo sobrepasado
avisos de error previamente programados por el constructor de la Mttt
magquina o por HEIDENHAIN: Si durante la ejecucion o el test de un 1005 Posicion inicial errénea
programa se llega a una frase que contenga D 14, el TNC interrumpe 1006 Giro no permitido
dicha ejecucién o test y emite un aviso. A continuacion se debera 1007 Factor de escala no permitido
;ntlg}gr de nuevo el programa. Véase el nimero de error en la tabla de 7008 Espejo no permitido
) 1009 Desplazamiento no permitido
Numeros de error Dialogo standard 1010 Falta avance
0. 299 D 14: Ne de error O ... 299 1011 Valor de introduccién erréneo
1012 Signo erréneo
300 ... 999 Diadlogo que depende de la 1013 Angulo no permitido
magquina 1014 Punto de palpacién inalcanzable
1000 ... 1099 Avisos de error intemos (véase 1015 Demasiados puntos
tabla a la dcha.) 1016 Introduccién contradictoria
1017 CYCL incompleto
1018 Plano mal definido
1019 Programacién de eje erréneo
1020 Revoluciones erréneas
1021 Correccién de radio no definida
1022 Redondeo no definido
1023 Radio de redondeo demasiado grande
1024 Arranque del programa no definido
1025 Imbricacién demasiado elevada
1026 Falta referencia angular
1027 No se ha definido ningun ciclo de
mecanizado
1028 Anchura de la ranura demasiado
pequena
1029 Cajera demasiado pequefa
1030 Q202 sin definir
1031 Q205 sin definir
1032 Introducir Q218 mayor a Q219
1033 CYCL 210 no permitido
1034 CYCL 211 no permitido
1035 Q220 demasiado grande
1036 Introducir Q222 mayor a Q223
1037 Introducir Q244 mayor a 0
1038 Introducir Q245 diferente a Q246
1039 Introducir el margen angular < 360°
1040 Introducir Q222 mayor a Q223
1041 Q214: 0 no permitido
446
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Numero N
de error 1z d:J
1042 No estéd definida la direccion de desplazamiento (@)
1043 No esta activada ninguna tabla de puntos cero .6
1044 Error de posicion: centro ler eje c
1045 Error de posicién: centro 2° eje E
1046 Taladro demasiado pequeno 7
1047 Taladro demasiado grande LU
1048 Isla demasiado pequena )
1049 Isla demasiado grande o
1050 Cajera demasiado pequena: repaso 1.A. N~
1051 Cajera demasiado pequenfa: repaso 2.A. °
1052 Cajera demasiado grande: rechazada 1.A. Ay
1053 Cajera demasiado grande: rechazada 2.A.

1054 Isla demasiado pequenfa: rechazada 1.A.

1055 Isla demasiado pequenfa: rechazada 2.A.

1056 Isla demasiado grande: repaso 1.A.

1057 Isla demasiado grande: repaso 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Error cota méxima

1059 TCHPROBE 425: Error cota minima

1060 TCHPROBE 426: Error cota méxima

1061 TCHPROBE 426: Error cota minima

1062 TCHPROBE 430: Diamet. demasiado grande

1063 TCHPROBE 430: Didamet. demasiado pequefo

1064 No se ha definido ningun eje de medicién

1065 Sobrepasada tolerancia rotura

1066 Programar en Q247 un valor distinto a 0

1067 Programar en Q247 un valor mayor a 5

1068 Tabla de ptos. cero?

1069 Introducir en Q351 tipo de fresado, un valor distinto a 0

1070 Reducir la profundidad de roscado

1071 Realizar la calibracion

1072 Tolerancia sobrepasada

1073 Activado el proceso hasta una frase

1074 ORIENTACION no permitida

1075 3DROT no permitida

1076 Activar 3DROT

1077 Programar la profundidad con signo negativo

1078 iQ303 no definido en el ciclo de medicion!

1079 Eje de herramienta no permitido

1080 Valor calculado erréneo

1081 Puntos de medida contradictorios

1082 Altura de seguridad introducida incorrectamente

1083 Tipo de profundizacién contradictoria

1084 Ciclo de mecanizado no permitido

1085 Linea protegida ante escritura

1086 No hay ningun angulo del extremo definido
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10.7 Otras funciones

D15: PRINT: Emitir textos o valores de
parametros Q

% Ajuste de la conexién de datos: En el punto del menu
PRINT o PRINT-TEST se determina el camino de busqueda
por el cual el TNC memoriza los textos o valores de los
parametros Q, véase “Asignacién” en péag. 496.

Con la funcion D15: PRINT se pueden emitir valores memorizados en
parametros Q mediante la conexion de datos, por ejemplo, a una
impresora. Si se memorizan los datos internamente o si se emiten a
un ordenador, el TNC memoriza estos datos en el fichero
%FN15RUN.A (emision durante la ejecucion del programa) o en el
fichero %FN15SIM.A (emisién durante el test del programa). La
emision tiene lugar amortiguada y se activa como muy tarde al final del
PGM, o siel PGM se para. En la frase individual la transmision de datos
comienza al final de la frase.

Emision de dialogos y avisos de error con D15: PRINT "Valor
numérico”.

Valor numérico 0 a 99: Dialogos para ciclos de constructor
a partir de 100: Avisos de error de PLC

Ejemplo: Emision del numero de didlogo 20

N67 D15 PO1 20 *

Emision de didlogos y parametros Q con D15: PRINT "Parametros Q"
Ejemplo de empleo: Protocolo de la medicién de una pieza

Se pueden emitir hasta seis pardmetros Q y valores numéricos
simultaneamente.

Ejemplo: Emision del didlogo 1y del valor numérico Q1

N70 D15 PO1 1 P02 Q1 *

D19: PLC: Emision de los valores al PLC

Con la funcion D19: PLC, se pueden transmitir hasta dos valores
numeéricos o pardmetros Q al PLC.

Valores y unidades: 0,1 pm o bien 0,0001°

Ejemplo: Transmision del valor numérico 10 (corresponde a 1 um o
bien 0,001°) al PLC

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *

448

(5 En Memorizar/editar programa
introd.manual

Interface RS232 Interface RS422 " D
Modo func.: Modo func.: FE1 —
Veloc. transm. baud Veloc. transm. baud | s ‘
FE 8 9600 FE : 9600 Bu)
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600 ! *“b‘
LSV-2: 115200 LSV-2: 115200
Asignacién:

Impresién

Test impr.

DIAGNOSIS
Ficheros dependientes: Automatico e
R3232 PARAN. QECESO) TNCOPT
O—nm ;3;?:‘2 DIAGNOST. | o ro AYUDA os:rs o FIN ‘
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10.8 Introduccion directa de una

formula

Introduccion de la formula

Mediante softkeys se pueden programar directamente en el programa
de mecanizado, férmulas matematicas con varias operaciones de

célculo.

Las formulas aparecen pulsando la softkey FORMULA. EI TNC

muestra las siguientes softkeys en varias caratulas:

Funcion de relacion

Pulsar la
softkey

Suma
p.ej. Q10 = Q1 + Q5

Resta
p.ej. Q25 = Q7 - Q108

Multiplicacion
p.ej.Ql2 = 5 * Q5

Division
p.ej. Q25 = Q1 / Q2

Abrir paréntesis
p.ej. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Cerrar paréntesis
p.ej.Ql2 = Q1 * (Q2 + Q3)

Valor al cuadrado (en inglés square)
p.ej. Q15 = SQ 5

sa

Raiz cuadrada (en inglés square root)
p.ej. Q22 = SQRT 25

SGRT

Seno de un angulo
p.ej. Q44 = SEN 45

Coseno de un angulo
p.ej. Q45 = COS 45

Tangente de un angulo
p.ej. Q46 = TAN 45

Arcoseno

Funcién contraria del seno; Definir el angulo segun la
relacion cateto opuesto/hipotenusa

por ej. Q10 = ARCSEN 0,75

ASIN
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10.8 Introduccion directa de una formula

Funcion de relacion

Pulsar la
softkey

Arcocoseno

Funcién contraria del coseno; Definir el ngulo segun
la relacion cateto contiguo/hipotenusa

por ej. Q11 = ARCCOS Q40

ACOS

Arcotangente

Funcién contraria de la tangente; Definir el angulo
segun la relacion cateto opuesto/cateto contiguo
por ej. Q12 = ARCTG Q50

ATAN

Potenciar valores
p.ej. Q15 = 33

Constante Pl (3,14159)
p.ej. Q15 = PI

PI

Determinar el logaritmo natural (LN) de un
nimero

en base 2,7183

p.ej. Q15 = LN Q11

Determinar el logaritmo de un numero en base 10
p.ej. Q33 = LOG Q22

Funcion exponencial, 2,7183 elevado a n
p.ej. Q1 = EXP Q12

Negacion de valores (multiplicar por -1)
p.ej. Q2 = NEG Q1

Recortar los decimales
Determinar el valor integro
por ej. Q3 = INT Q42

Determinar el valor absoluto de un nimero
p.ej. Q4 = ABS Q22

Recortar los valores antes de la coma
Fraccionar
por €j. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Comprobar el signo de un nimero
por €j. Q12 = SGN Q50

Cuando el valorde Q12 =1: Q50 >=0
Cuando el valorde Q12 =0: Q50 < 0

Calcular el valor médulo (resto de la division)
por ej. Q12 = 400 % 360
Resultado: Q12 = 40

450
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Reglas de calculo

Para la programacion de férmulas matematicas son vélidas las
siguientes reglas:

Los calculos de multiplicacion y division se realizan antes que los
de suma y resta

N112 Q1 =5 * 3 + 2 * 10 = 35

1. Célculob *3 =15
2. Célculo2 * 10 =20
3. Célculo 15 +20 = 35
o
N113 Q2 = SQ 10 - 3”3 = 73

1. Célculo de 10 al cuadrado= 100
2. Caculo de 3 elevado a la potencia de 3 = 27
3. Célculo 100-27 =73

Propiedad distributiva
Ley de la distribucion en el célculo entre paréntesis

a*b+c)=a*b+a*c
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10.8 Introduccion directa de una formula

Ejemplo

Calcular el angulo con el arctan del cateto opuesto (Q12) y el cateto
contiguo (Q13); el resultado se asigna a Q25:

FORMULA

Seleccion de las funciones pardmetricas Q: Pulsar la
tecla Q

Seleccionar la introduccion de férmulas: Pulsar la
softkey FORMULA

¢NUMERO DE PARAMETROS PARA EL RESULTADO?

= -

E o

a ‘

B -

Q -

Introducir el nimero del pardmetro

Seguir conmutando la barra de softkeys y seleccionar
la funcion arcotangente

Conmutar la carétula de softkeys y abrir paréntesis

Introducir el pardmetro Q nimero 12

Seleccionar la divisién

Introducir el pardmetro Q nimero 13

Cerrar paréntesis y finalizar la introduccién de la
formula

Ejemplo de frase NC
N37 Q25 = ARCTG (Q12/Q13)

452
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10.9 Parametros Q predeterminados

EI TNC memoriza valores en los pardmetros Q100 a Q122. A los
paréametros Q se les asignan:

Valores del PLC
Indicaciones sobre la herramienta y el cabezal
Indicaciones sobre el estado de funcionamiento etc.

Valores del PLC: Q100 a Q107

EI TNC emplea los parametros Q100 a Q107, para poder aceptar
valores del PLC en un programa NC.

Radio de la hta. activo: Q108

El valor activo del radio de la herramienta se asigna a Q108. Q108 se
compone de:

Radio R de la hta. (tabla de htas. o frase G99)
Valor delta DR de la tabla de htas.
Valor delta DR de la frase TOOL CALL

Eje de la herramienta: Q109

El valor del pardmetro Q109 depende del eje actual de la hta.:

Eje de la herramienta Valor del parametro
Sin definicion del eje de la hta. Q109 =-1
Eje X Q109=0
EjeY Q109 =1
ejeZ Q109=2
EjeU Q109 =6
EjeV Q109 =7
Eje W Q109 =8
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Estado del cabezal: Q110

El valor del pardmetro Q110 depende de la ultima funciéon auxiliar M
programada para el cabezal:

10.9 Parametros Q predeterminados

EEE
Estado del cabezal no definido Q110 =-1
MO3: cabezal conectado, sentido horario Q110=0
MO4: cabezal conectado, sentido antihorario Q110 =1
MO5 después de M03 Q110=2
MO5 después de M04 Q110=3
Estado del refrigerante: Q111
Funcion M e
MO08: refrigerante conectado Q111 =1
MO09: refrigerante desconectado Q111 =0

Factor de solapamiento: Q112

EI TNC asigna a Q112 el factor de solapamiento en el fresado de

cajeras (MP7430).

Indicacion de cotas en el programa: Q113

En las imbricaciones con %..., el valor del parametro Q113 depende
de las indicaciones de cotas del programa, que llama el primero a otros

programas.
. . Valor del

Indicacion de cotas del pgm principal pardmetro
Sistema métrico (mm) Q1183=0
Sistema en pulgadas (pulg.) Q113 =1

Longitud de la herramienta: Q114

A Q114 se le asigna el valor actual de la longitud de la herramienta.

454
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Coordenadas después de la palpacion durante la
ejecucion del pgm

Después de realizar una medicién con un palpador 3D, los pardmetros
Q115 a Q119 contienen las coordenadas de la posicién del cabezal en
el momento de la palpacion. Las coordenadas se refieren al punto de
referencia activado en el modo de funcionamiento Manual.

Para estas coordenadas no se tienen en cuenta la longitud del vastago
y el radio de la bola de palpacion.

Eje de coordenadas Valgr <
parametro

Eje X Q115

Eje Y Q116

eje Z Q117

Eje Eje Q118
depende de MP100

V. Eje Q119

depende de MP100

Diferencia entre el valor real y el valor nominal
en la medicion automatica de htas. con el TT 130

. . . Valor del
Desviacion real/nominal pardmetro
Longitud de la herramienta Q115
Radio de la herramienta Q116

Inclinacion del plano de mecanizado con angulos
matematicos; coordenadas calculadas por el
TNC para ejes giratorios

coordenadas :::g%deilro
Eie A Q120
Fle B Q121
Eje C Q122
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10.9 Parametros Q predeterminados

Resultados de medicion de ciclos de palpacion
(véase también el Modo de Empleo de Ciclos de Palpacion)

Valores reales medidos

Valor del parametro

Angulo de una recta Q150
Centro en el eje principal Q151
Centro en el eje transversal Q152
Didmetro Q153
Longitud de la cajera Q154
Anchura de la cajera Q155
Longitud del eje seleccionado en el ciclo Q156
Posicién del eje intermedio Q157
Angulo del eje A Q158
Angulo del eje B Q159
Coordenada del eje seleccionado en el ciclo Q160

Desviacion calculada

Valor del parametro

Centro en el eje principal

Q161

Centro en el eje transversal Q162
Didmetro Q163
Longitud de la cajera Q164
Anchura de la cajera Q165
Longitud medida Q166
Posicién del eje intermedio Q167
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Angulo en el espacio determinado

Valor del parametro

Giro alrededor del eje A Q170
Giro alrededor del eje B Q171
Giro alrededor del eje C Q172

Estado de la pieza

Valor del parametro

Bien Q180
Precisa postmecanizado Q181
Rechazada Q182

Desviacion medida con el ciclo 440

Valor del parametro

Eje X Q185
EieY Q186
eje”Z Q187

Reservado para uso interno

Valor del parametro

Marca para ciclos (figuras de mecanizado)

Q197

Numero del ciclo de palpacion activo

Q198

Estado de la medicion de htas. con TT

Valor del parametro

Herramienta dentro de la tolerancia Q199 =0.0
Herramienta desgastada (LTOL/RTOL Q199 =1.0
sobrepasado)

Herramienta rota (LBREAK/RBREAK Q199 =2.0

sobrepasado)
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!.10 Ejemplos de programacion

Desarrollo del programa

m El contorno de las elipses se realiza por medio de
muchas pequenas rectas (definible mediante
Q7) Cuantos més puntos se calculen més cortas
serdn las rectas y méas suave la curva.

= La direccion de fresado se define a través del
angulo de inicio y final en el plano:
Direccion de mecanizado en sentido horario:
Angulo de inicio > Angulo final
Direccion de mecanizado en sentido antihorario:
Angulo de inicio < Angulo final

" No se tiene en cuenta el radio de la hta.

IS
[$)]
(<]

Centro eje X

Centro eje Y

Semieje X

Semieje Y

Angulo inicial en el plano
Angulo final en el plano
Numero de pasos de célculo
Posicion angular de la elipse
Profundidad de fresado
Avance al profundizar
Avance de fresado

Distancia de seguridad para posicionamiento previo
Definicién del blogue

Definicion de la herramienta

Llamada de herramienta

Retirar la herramienta

Llamada al mecanizado

Desplazar liboremente la herramienta, final del programa
Subprograma 10: Mecanizado

10 Programacion: Pardmetros Q
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Desplazar el punto cero al centro de la elipse
Calcular la posicion angular en el plano
Calcular el paso angular

Copiar el angulo inicial

Fijar el contador de cortes

Calcular la coordenada X del punto inicial
Calcular la coordenada Y del punto inicial
Llegada al punto inicial en el plano

Posicionamiento previo a la distancia de seguridad en el eje de hta.

Desplazamiento a la profundidad de mecanizado

Actualizacién del angulo

Actualizar el contador de cortes

Calcular la coordenada X actual

Calcular la coordenada Y actual

Llegada al siguiente punto

Pregunta si no esta terminado, en caso afirmativo salto al Label 1
Anular el giro

Cancelar el desplazamiento del punto cero

Llegada a la distancia de seguridad

Final del subprograma
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!.10 Ejemplos de programacion

Desarrollo del programa

" El programa sélo funciona con fresa radial, la
longitud de la hta. se refiere al centro de la bola

= El contorno del cilindro se realiza por medio de
muchas pequefas rectas (definible mediante
Q13) Cuantos més puntos se definan, mejor
sera el contorno.

" El cilindro se fresa en tramos longitudinales
(aqui: paralelos al eje Y)

" La direccion de fresado se define a través del
angulo de inicio y final en el espacio:
Direccion de mecanizado en sentido horario:
Angulo de inicio > Angulo final
Direccion de mecanizado en sentido antihorario:
Angulo de inicio < Angulo final

= El radio de la herramienta se corrige
automaticamente

IS

60

Centro eje X

Centro eje Y

Centro eje Z

Angulo inicial en el espacio (plano Z/X)
Angulo final en el espacio (plano Z/X)
Radio del cilindro

Longitud del cilindro

Posicion angular en el plano X/Y
Sobremedida del radio del cilindro
Avance al profundizar

Avance de fresado

Numero de cortes 6 tramos

Definicién del blogue

Definicién de la herramienta
Llamada de herramienta
Retirar la herramienta
LLlamada al mecanizado
Anular la sobremedida

Llamada al mecanizado
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Desplazar libremente la herramienta, final del programa
Subprograma 10: Mecanizado

Calcular la sobremedida y la hta. en relacién al radio del cilindro
Fijar el contador de cortes

Copiar el angulo inicial en el espacio (plano Z/X)

Calcular el paso angular

Desplazar el punto cero al centro del cilindro (eje X)

Calcular la posicion angular en el plano

Posicionamiento previo en el plano en el centro del cilindro

Posicionamiento previo en el eje de la hta.

Fijar el polo en el plano Z/X

Llegada a la posicion inicial sobre el cilindro, profundizacién inclinada en
la pieza

Tramo longitudinal en la direccion Y+

Actualizar el contador de cortes

Actualizacién del angulo en el espacio

Pregunta si esta terminado, en caso afirmativo salto al final
Aproximacion al "arco" para el siguiente tramo longitudinal
Tramo longitudinal en la direccién Y-

Actualizar el contador de cortes

Actualizacion del angulo en el espacio

Pregunta si no esta terminado, en caso afirmativo salto al LBL 1

Anular el giro
Cancelar el desplazamiento del punto cero

Final del subprograma
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10.10 Ejemplos de programacion

Ejemplo: Esfera convexa con fresa frontal

De

sarrollo del programa

El programa sélo funciona con una fresa frontal

El contorno de la esfera se define mediante
muchas rectas pequefas )plano Z/X, se define
mediante Q14). Cuanto mas pequefo sea el
paso angular mejor es el acabado del contorno

El nimero de pasos se determina mediante el
paso angular en el plano (mediante Q18)

La esfera se fresa en pasos 3D de abajo hacia
arriba

El radio de la herramienta se corrige
automaticamente

%ESF
N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90
N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
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ERA G71 *
D00 Q1 POl +50 *
D00 Q2 P01 +50 *
D00 Q4 P01 +90 *
D00 Q5 PO1 +0 *
D00 Q14 PO1 +5 *
D00 Q6 POl +45 *
D00 Q8 P01 +0 *
D00 Q9 PO1 +360 *
D00 Q18 POl +10 *
D00 Q10 POl +5 *
D00 Q11 POl +2 *
D00 Q12 P01 +350 *
G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
G31 G90 X+100 Y+100 z+0 *
G99 T1 L+0 R+7,5 *
T1 G17 S4000 *

GO0 G40 G90 Z+250 *
L10.0 *

D00 Q10 POl +0 *
D00 Q18 POl +5 *

Y

100

\a}

50

Y

— b@“ =
X

50 100 -50

Centro eje X

Centro eje Y

Angulo inicial en el espacio (plano Z/X)
Angulo final en el espacio (plano Z/X)
Paso angular en el espacio

Radio de la esfera

Angulo inicial en la posicion de giro en el plano X/Y

Angulo final en la posicion de giro en el plano X/Y

Paso angular en el plano X/Y para desbaste

Sobremedida del radio de la esfera para el desbaste

Distancia de seguridad para posicionamiento previo en el eje de hta.

Avance de fresado

Definicién del blogue

Definicién de la herramienta
Llamada de herramienta
Retirar la herramienta
LLlamada al mecanizado
Anular la sobremedida

Paso angular en el plano X/Y para el acabado
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N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380
N390
N400
N410
N420
N430
N440
N450
N460
N470
N480
N490
N500

L10,

600
G98
D01
D00
D01
D00
D01
G54
G73
G98
I+0
G11

0*
G40
L10
Q23
Q24
026
Q28
Q16
X+Q1
690
L1 *
3+0
G40

7+250 M2 *
*

P01 +Q11 P02 +Q6 *
POL +Q4 *

P01 +Q6 P02 +Q108 *
PO1 +Q8 *

P01 +Q6 P02 -Q10 *
Y+Q2 Z-Q16 *

H+Q8 *

*

R+Q26 H+Q8 FQl2 *

I1+Q108 K+0 *

G01
G98
G11
D02
D11
G11
601
600
D01
D00
G73
D12
D09
G73
G54
G98

Y+0
L2 *
G40
24
PO1
R+Q6
G40
G40
028
24
G90
PO1
PO1
690
X+0
Lo *

7+0 FQ12 *

R+Q6 H+Q24 FQl2 *
P01 +Q24 P02 +Q14 *

+Q24 P02 +Q5 P03 2 *
H+Q5 FQl2 *

Z2+Q23 F1000 *

X+Q26 *

P01 +Q28 P02 +Q18 *
P01 +Q4 *

H+Q28 *

+Q28 P02 +Q9 P03 1 *

+Q28 P02 +Q9 P03 1 *

H+0 *

Y+0 Z+0 *

N999999 %ESFERA G71 *
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Llamada al mecanizado

Desplazar libremente la herramienta, final del programa
Subprograma 10: Mecanizado

Célculo de la coordenada Z para el posicionamiento previo
Copiar el angulo inicial en el espacio (plano Z/X)

Corregir el radio de la esfera para el posicionamiento previo
Copiar la posiciéon de giro en el plano

Tener en cuenta la sobremedida en el radio de la esfera
Desplazamiento del punto cero al centro de la esfera
Célculo del angulo inicial de la posicién de giro en el plano
Posicionamiento previo en el eje de la hta.

Fijar el polo en el plano X/Y para el posicionamiento previo
Posicionamiento previo en el plano

Fijar el polo en el plano Z/X para desplazar el radio de la hta.

Desplazamiento a la profundidad deseada

Desplazar hacia arriba el "arco" aproximado

Actualizacién del angulo en el espacio

Pregunta si el arco esta terminado, si no retroceso a LBL 2
Llegada al angulo final en el espacio

Retroceso segun el eje de la hta.

Posicionamiento previo para el siguiente arco
Actualizacion de la posicién de giro en el plano

Anular el &ngulo en el espacio

Activar la nueva posicion de giro

Pregunta si no estad terminado, en caso afirmativo salto al LBL 1

Anular el giro
Cancelar el desplazamiento del punto cero

Final del subprograma
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11.1 Graficos

11.1 Graficos

Aplicacion

En los modos de funcionamiento de Ejecucion del pgm y en Test del
pgm, el TNC simula graficamente el mecanizado. Mediante softkeys
se selecciona:

Vista en planta

Representacion en tres planos

La representacion 3D
El grafico del TNC corresponde a la representacién de una pieza

mecanizada con una herramienta cilindrica. Cuando esta activada la
tabla de herramientas se puede representar el mecanizado con una

fresa esférica. Para ello se introduce en la tabla de herramientas R2 = R.

El TNC no muestra el gréfico cuando

el programa actual no contiene una definicién valida del blogue
no estéa seleccionado ningun programa

Mediante los parametros de maquina 7315 a 7317 se puede ajustar el
TNC para que se visualice un gréfico cuando no esta definido o no se
desplaza ningun eje de la herramienta.

@ Con el nuevo gréfico en 3D se pueden representar
graficamente también mecanizados en el plano de
mecanizado inclinado y mecanizados multilaterales,
después de haber simulado el programa en otra vista. Para
poder utilizar esta funcion, se necesita el hardware
MC 422 B. Para aumentar la velocidad del grafico de test
con versiones de hardware més antiguas, se debe fijar el
Bit 5 del parametro de maquina 7310 = 1. Por ello se
desactivan las funciones que fueron implementadas para
el nuevo gréfico 3D.

EI' TNC no representa en el grafico una sobremedida de
radio DR programada en una frase TOOL CALL.

466

11 Test del programa y ejecucién del programa



Ajustar la velocidad del test del programa

% Sélo puede ajustarse la velocidad en el test del programa
si estd activa la funcion "visualizar tiempo de
mecanizado'(véase “Seleccion de la funcion del
cronémetro” en pag.474). En este caso, el TNC ejecuta el
test del programa siempre con la maxima velocidad
posible.

La velocidad ajustada por Ultima vez permanece activa
(también por causa de un corte de tension) hasta que se
vuelva a ajustar nuevamente.

Una vez iniciado un programa, el TNC muestra las siguientes Softkeys
con las que se puede ajustar la velocidad de la simulacion:

Funciones softkey

Comprobar el programa con las velocidades con las
que éste se va a ejecutar (se tienen en cuanta los
avances programados)

Aumentar la velocidad del test paso a paso

Disminuir la velocidad del test paso a paso

Comprobar el programa con la mayor velocidad posible
(ajuste basico)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Resumen: Vistas

En los modos de funcionamiento de
ejecucion del pgm vy test del pgm el TNC muestra las siguientes
softkeys:

Vista en planta

Representacién en tres planos

Representacion 3D

Limitaciones durante la ejecuciéon del programa

Cuando el procesador del TNC esté saturado por célculos muy
complicados o por superficies de mecanizado muy grandes, el
mecanizado no se puede simular graficamente de forma simultanea.
Ejemplo: Planeado de la pieza con una herramienta grande. El TNC no
continua con el grafico y emite el texto ERROR en la ventana del grafico.
Sin embargo se sigue ejecutando el mecanizado.

Vista en planta

Esta simulacion gréfica es la més rapida.
|I| » Seleccionar con la softkey la vista en planta

> Para la visualizacion de la profundidad de este gréafico
se tiene:

"Mientras mas profundo, méas oscuro"

468
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Representacion en tres planos

La representacion se realiza en vista en planta con dos secciones,
similar a un plano técnico. Un simbolo en la parte inferior izquierda
indica si la representacion corresponde al método de proyeccion 1 o al
método de proyeccién 2 segun la norma DIN 6, 12 parte (seleccionable
a través del parametro MP 7310).

En la representacién en 3 planos se dispone de funciones para la
ampliacion de una seccién, véase “Ampliaciéon de una seccion” en
pag. 472.

Ademas se puede desplazar el plano de la seccién mediante softkeys:

> Seleccionar la softkey para la visualizacién de la pieza
en 3 planos

» Conmutar la carétula de softkey y seleccionar la
softkey para los planos de corte

» ElI TNC muestra las siguientes softkeys:

Desplazar el plano de la seccion vertical = =
hacia la dcha. o hacia la izq. ‘ ?‘I | ‘ iﬁ ‘

Desplazar el plano de la seccién vertical = =
hacia delante o hacia atras ‘7iﬁ | el l
Desplazar el plano de la seccion horizontal = | &=|_ ‘
hacia arriba o hacia abajo - Y

Durante el desplazamiento se puede observar en la pantalla la posicion
del plano de la seccion.

El ajuste basico del plano de la seccion se selecciona de tal manera,
que el centro de la pieza esta situado en el plano de mecanizado y en
la arista superior de la pieza el eje de la herramienta.

Coordenadas de la linea de la seccion

El TNC visualiza abajo en la ventana del gréafico las coordenadas de la
linea de la seccion, referidas al punto cero de la pieza. Sélo se
visualizan las coordenadas en el plano de mecanizado. Esta funcién se
activa con el parametro de méaquina 7310.
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La representacion 3D

El TNC muestra la pieza en el espacio. Si dispone del hardware
correspondiente, el TNC representa graficamente en el grafico 3D de
alta resolucién también mecanizados en el plano de mecanizado
inclinado y mecanizados multilaterales.

Es posible girar la representacion 3D alrededor del eje vertical e
inclinarlo alrededor del eje horizontal. Los contornos del bloque para
la representacion gréfica se representan mediante un marco.

En el modo de funcionamiento test del programa estan disponibles las
funciones para la ampliacién de una seccién, véase “Ampliacion de
una seccion” en pag. 472.

. > Seleccionar la representaciéon 3D con esta softkey.

Pulsando dos veces la softkey se conmuta al grafico
3D de alta resolucion. La conmutacion sélo es posible
si la simulacién ya esta terminada. El gréfico de alta
resolucidon muestra también mecanizados en el plano
de mecanizado inclinado

@ La velocidad del grafico 3D de alta resolucion depende de
la longitud de las cuchillas (columna LCUTS de la tabla de

herramientas). Si LCUTS esté definido con 0 (ajuste
béasico), entonces la simulaciéon cuenta con una longitud de
corte indefinida, lo que conlleva a un alto tiempo de
célculo. En caso de no desear definir ningtin LCUTS, se
puede fijar el pardmetro de méquina 7312 en un valor
entre 5y 10. Por ello el TNC limita internamente la longitud
de corte en un valor, el cual se calcula segin MP7312 por
el diametro de herramienta.
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Girar la represesentacion 3D y aumentar/disminuir

Conmutar la caratula de softkey hasta que la softkey de seleccion
aparece para las funciones Girar y Aumentar/Disminuir.

Seleccionar las funciones para Girar y Aumentar/

Disminuir:
Funcion Softkeys
Girar verticalmente la representacion en
pasos de 5° ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Girar horizontalmente la representacion en
pasos de b° “‘ ‘ ‘r‘ ‘

Aumentar la representacion paso a paso. Si +
se aumenta la representacion, el TNC
muestra a pie de pagina de la ventana de

gréfico la letra Z.

Disminuir la representacion paso a paso. . Si =P
se disminuye la representacién, el TNC O
muestra a pie de pdagina de la ventana de

grafico la letra Z.

Volver a la representacion en tamafo T
programado T

Visualizar u omitir el marco del contorno de la pieza
Conmutar la caratula de softkey hasta que la softkey de seleccion
aparece para las funciones Girar y Aumentar/Disminuir.

“’| Seleccionar las funciones para Girar y Aumentar/

i Disminuir:
F._ouro Intercalar marcos para BLK FORM: fijar campo
e iluminado en VISUALIZAR mediante softkey
7o Suprimir marcos para BLK FORM: fijar campo
iluminado en SUPR. mediante softkey.
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Ampliacion de una seccion

Es posible modificar el corte en el modo de funcionamiento test de
programa y durante la ejecucién del mismo, en todas las vistas.

Para ello debe estar parada la simulacién gréfica o la ejecucion del
programa. La ampliacion de una seccidon se puede activar en todos los
tipos de representacion.

Modificar la ampliacion de la seccion
Veénse las softkeys en la tabla

Si es preciso se para la simulacion grafica

Conmutar la barra de softkeys en el modo de funcionamiento test
de programa o durante su funcionamiento, hasta que aparezca la
softkey de seleccién para la ampliacion de la seccién.

Seleccionar las funciones para el aumento de la
seccion

Seleccionar el lado de la pieza con la softkey (ver tabla
de abajo)

Ampliar o reducir el blogue: Mantener pulsada la
softkey "-" o bien "+"

Reiniciar el test del programa o la ejecucion del mismo
con la softkey START (RESET + START reproduce de
nuevo el blogue original)

Funcionam. Desarrollo test

manual

%3815 671 *
N1@ Doo 01 POl +@%
NZ@ Doo 02 PO1 +@%
N3@ Dee 03 PO1 -4ox
N35 DE0 05 PO1 +4ex
N36 DOO 016 POl +10%
N4@ Doo G7 PO1 -g0x
NS@ Deo 017 Po1 +30%
NE@ D20 08 PO1 +0%
N7@ D@® 013 PO1 +30%
N8@ Doo 03 PO1 +@%
NS@ Doe 010 PO1 +50%
N10@ D00 012 PO1 +@%
N11es

N120 DOO 020 PO1 +500%

.l

| 1

BLOGUE
coMo
BLK FORM

TRANSFER.
DETALLE

Funcion Softkeys
Seleccionar la parte izg./dcha. de la pieza
perie At BN =
Seleccionar la parte posterior/frontal o
parte N | | w
Seleccionar la parte superior/inferior =
periese? = | | @

Desplazar la superficie de la seccion ‘ ‘ ‘
para ampliar o reducir la pieza

Aceptar la secciéon TRANSFER.
DETALLE
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Posicion del cursor en la ampliacion de una seccion

Durante la ampliacion de una seccién el TNC muestra las coordenadas
del eje con el que se corta actualmente. Las coordenadas
corresponden al campo determinado para la ampliacién de la seccién.
A la izquierda de la barra el TNC muestra la coordenada mas pequena
del campo (punto MIN) y a la derecha la més grande (punto MAX).

Durante una ampliacién el TNC visualiza abajo a la derecha de la
pantalla , el simbolo MAGN.

Si el TNC no sigue reduciendo o ampliando la pieza se emite un aviso
de error en la ventana del grafico. Para eliminar dicho aviso se vuelve
a reducir o ampliar la pieza.

Repeticion de la simulacion grafica

Un programa de mecanizado se puede simular gréficamente cuantas
veces se desee. Para ello se puede anular el bloque del grafico o una
seccién ampliada del mismo.

Funcién softkey
Visualizar el blogue sin mecanizar en la Ultima soseas
ampliacién de seccién seleccionada Forn
Volver a la ampliacion de la seccion, para que el TNC exooue
muestre el bloque mecanizado o no, segun la forma BLK FoRr

BLK programada

@ Con la softkey BLOQUE COMO BLK FORM, el TNC
muestra (incluso después de elegir una seccion sin
SECCION. TOMAR. - de nuevo el bloque de la pieza en el
tamafo original programado.
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Calcular el tiempo de mecanizado

Modos de funcionamiento de ejecucion del programa

Visualizacién del tiempo desde el inicio del programa hasta el final del
mismo. Si se interrumpe el programa se para el tiempo.

Test y ejecucion

Visualizacién del tiempo que el TNC calcula en los desplazamientos de
la herramienta con avance. El tiempo calculado por el TNC sélo tiene
en cuenta los calculos del tiempo de acabado, ya que el TNC no tiene
en cuenta los tiempos que dependen de la méquina (p.ej. para el
cambio de herramienta). Si se ha activado el célculo del tiempo de
mecanizado, puede generarse un fichero en el que que figuren todos
los tiempos de ejecucion de todas las herramientas utilizadas en un
programa (véase “Ficheros dependientes” en pag.507).

Seleccion de la funcién del cronémetro

Conmutar la barra de softkeys hasta que el TNC muestre los
siguientes softkeys con las funciones del cronémetro:

Funciones del cronémetro softkey

Lot Desarrollo test
manual
%3815 671 *

" P
N1@ DO® 01 Pl +@x
NZ@ DO® 02 POl +@x
N3@ DO® 03 Pe1 -4@x s ‘
N35 De@ Q6 P@1 +40x LD}
N3E DO® 015 POl +10%

T
N42 DP® Q7 Pe1 -390 *"L
NS® DP? 017 Pe1 +9ex
NEO DO® 08 POl +0x
N7@ DOP 018 POl +90x
NS® Do? 09 PRl +@x
NS@ DO? 010 POl +50x
N10@ Doe Q12 Po1 +ex
N11ex

DIAGNOSIS
N120 Do@ 020 Pe1 +500

| BORRAR HERRAM. S ALMACENAR suMaRr RESET

“f| < @ BLK VISUALIZ. ) v gl 00:00:00
s FORM OCULTAR OFF TR

Conectar (ON)/Desconectar (OFF) la funcién Calcular
el tiempo de mecanizado

Memorizar el tiempo visualizado

Visualizar la suma de los tiempos
memorizados o visualizados

Borrar el tiempo visualizado

I%‘_’ Las softkeys a la izquierda de las funciones del cronémetro
dependen de la subdivisién de la pantalla seleccionada.

Durante el test del programa, el TNC recalcula el tiempo
de mecanizado, en cuanto deba ser ejecutado un nuevo
blogue BLK FORM.
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11.2 Funciones para la visualizacion
del programa

Resumen

En los modos de funcionamiento de ejecucion del programa y
test del programa, el TNC muestra las siguientes softkeys con las
cuales se puede visualizar el programa de mecanizado por paginas:

Funciones softkey

Ejecucién continua

Memorizacién
prograna

%3803_1 G71 *
N10 630 G17 X+@ Y+@ 2-40%
NZo 631 GI0 X+100 Y+100 Z+2x
N4@ TS G17 S500x

NS GO0 G40 GIO Z+50%

NE@ X-30 V+30 M3*

N7 Z-20%

NEe G@1 G4l X+5 Y+30 F250%

Nge 626 RZ*

Pasar una pagina hacia atras en el programa

0% S-IST 07:00
127% SINm1

M

G [l

-
b

[X] +237.859| Y

+245.000 2

L

L4

Pasar pagina hacia delante en el programa

Seleccionar el principio del programa

Seleccionar el final del programa m

HEIDENHAIN iTNC 530

Ha +0.000 %A +0.000%*B
wC +0.000 ETes
S1 =Y

REAL PR: 1 T s z[s 100 Fo —

NICIO FIn PAGINA RESTAURAR .

PoS. EN

HERRAM.
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11.3 Test del programa

11.3 Test del programa

Aplicacion

En el modo de funcionamiento Test del programa se simula la
ejecucion de programas y partes del programa para excluir errores en
la ejecucion de los mismos. EI TNC le ayuda a buscar

incompatibilidades geométricas

indicaciones que faltan

saltos no ejecutables

danos en el espacio de trabajo

Ademas se pueden emplear las siguientes funciones:

Test del programa por bloques
Interrupcién del test en cualquier bloque
Saltar frases

Funciones para la representacion grafica
Determinacién del tiempo de mecanizado
visualizacion de estados adicional
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Ejecucion del test del programa

Con el almacén central de herramientas activado, se tiene que activar
una tabla de herramientas para el test del programa (estado S). Para
ello se selecciona una tabla de htas. en el funcionamiento Test del
programa mediante la gestién de ficheros (PGM MGT).

Con la funcion MOD BLOUE EN ESPACIO TRABAJO activar la
supervisién del espacio de trabajo en el test de programa, véase
“Representacion del bloque en el espacio de trabajo” en pag. 510.

Seleccionar el modo Test del programa

Visualizar la gestién de ficheros con la tecla PGM MGT
y seleccionar el fichero que se quiere verificar o

Seleccionar el principio del programa: Seleccionar con
la tecla GOTO fila "0" y confirmar la introduccién con
la tecla ENT

EI TNC muestra las siguientes softkeys:

Funciones softkey

Verificar todo el programa
START

Verificar cada frase del programa por separado

Representar el bloque y verificar el programa completo
START

parar el test del programa

El test de programa se puede interrumpir y continuar siempre que lo
desee, incluso dentro de ciclos de mecanizado. Para poder continuar
el test, no se deben ejecutar las siguientes acciones:

seleccionar otra frase con la tecla GOTO

Realizar modificaciones en el programa

Modificar el modo de funcionamiento

Seleccionar un nuevo programa

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.3 Test del programa

Ejecucion del test del programa hasta una frase determinada

Con STOP EN N el TNC ejecuta el test del programa sélo hasta una
frase con el nimero N.

Seleccionar el principio del programa en el modo de funcionamiento
Test del programa

Seleccionar el test del programa hasta una frase determinada:
Pulsar la softkey STOP EN N

STOP

478

Stop en N: Introducir el niUmero de frase en el cual se
quiere parar el test del programa

Programa: Introducir el nombre del programa en el cual
se encuentra la frase con el niUmero seleccionado; el
TNC visualiza el nombre del programa seleccionado;
si la parada del programa debe realizarse en un
programa llamado con PGM CALL se introduce dicho
nombre.

Repeticiones: Introducir el n® de repeticiones que
deben realizarse, en el caso de que la frase N se
encuentre dentro de una repeticién parcial del
programa

Comprobar la seccién del programa: Pulsar la softkey
START; el TNC comprueba el programa hasta la frase
introducida

Funcionas. Desarrollo test

nanual

%3815 G?71 » W

N1ie Dee Q1 Pe1 +@x D
N2 Doe 02 Pel +@x ——
N3e Dee 03 POl -40x S

N35 Dee G5 Po1 +4ex t\‘)
N36 DO@ Q16 P21 +10%

N40 D00 a7 Po1 -gox T *”b‘
N5@ Dee Q17 P@1 +39@% L

NE@ D@@ 08 PO1 +ox
N7 D@@ Q18 PO1 +30%
NEe Dee 09 POl +ox

Nge Dee 010 PO1 +50% Stop en
Programa
Repeticiones

N = Comm—
= 3815.1
N10@ Dee Q12 POl +0x =1
nezer DIAGNOSIS
N120 DO@ 020 PO1 +500% \

B & -

D) oy | pon | e ‘ \
0

OFF
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Memorizacién
prograna

11.4 EjeCUCién de programa Ejecucién continua

%3803_1 G71 * M D
N1@ G30 G17 X+@ Y+2 Z-40x
Empleo —
N4@ TS5 G17 S50ex S ‘
En la ejecucion continua del programa el TNC ejecuta un programa de |- > ™ * == =
mecanizado de forma continua hasta su final o hasta una interrupcion. ' $b
En el modo de funcionamiento ejecucion del programa frase a frase el [Tp——
TNC ejecuta cada frase por separado después de activar el pulsador ax =17 07-00
externo de arranque START. 127 Sina
+237.859 Y +245.000 2 +2989.600
Se pueden emplear las siguientes funciones del TNC en los modos de :g :g : ggg li 10.0001H4B *0. 000 —
funcionamiento de ejecucion del programa: ) SHENCRGE =
REAL. PR: 1 T 5 Z S 100 F o M5 /9 —
|nterrupC|én de |a eJeCUCIon del programa INICIO FIN PAGINA PAGINA | RESTAURAR TEST —
? ‘ POS. EN APLICAC.
HERRAM. HERRAM.

Ejecucion del programa a partir de una frase determinada
Saltar frases

Editar la tabla de herramientas TOOL.T

Comprobacién y modificacion de los parémetros Q
Superposicion de posicionamientos del volante
funciones para la representacion gréafica

visualizacién de estados adicional

Ejecutar el programa de mecanizado

Preparacion

1 fijar la pieza a la mesa de la méquina

2 Fijar el punto de referencia

3 seleccionar las tablas necesarias y los ficheros de palets (estado M)
4 seleccionar el programa de mecanizado (estado M)

% Con el potenciémetro de override se pueden modificar el
avance y las revoluciones.

Con la softkey FMAX se puede reducir la velocidad de la
marcha répida, cuando se quiere ejecutar el programa NC.
El valor programado permanece activado incluso después
de desconectar/conectar la maquina. Para poder volver a
activar la velocidad en marcha réapida original, debe
programarse de nuevo el valor correspondiente.

Ejecucion continua del programa

Iniciar el programa de mecanizado con el pulsador externo de
arranque START

Ejecucion del programa frase a frase

Iniciar cada frase del programa de mecanizado con el pulsador
externo de arranque START
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Interrupcion del mecanizado

Se puede interrumpir la ejecucién del programa de diferentes modos:

Interrupcion programada
Pulsador externo STOP
Conmutacién a ejecucion del programa frase a frase

Si durante la ejecucion del programa el TNC regista un error, se
interrumpe automaticamente el mecanizado.

Interrupcion programada

Se pueden determinar interrupciones directamente en el programa de
mecanizado. El TNC interrumpe la ejecuciéon del programa tan pronto
como el programa de mecanizado se haya ejecutado hasta una frase
que contenga una de las siguientes introducciones:

STOP (con y sin funcién auxiliar)

Funcioén auxiliar MO, M2 6 M30
Funcién auxiliar M6 (determinada por el constructor de la maquina)

Interrupcion mediante el pulsador externo de parada STOP

Accionar el pulsador externo STOP: La frase que se esta ejecutando
en el momento de accionar el pulsador no se termina de realizar; en
la visualizacion de estados aparece un asterisco "*" parpadeando.

Sino se quiere continuar con la ejecuciéon del mecanizado, se puede
anular con la softkey STOP INTERNO: En la visualizacion de estados
desaparece el asterisco "*". En este caso iniciar el programa desde
el principio.

Interrupcion del mecanizado mediante la conmutacion al modo
de funcionamiento Ejecucion del programa frase a frase
Mientras se ejecuta un programa de mecanizado en el modo de
funcionamiento Ejecucién continua del programa, seleccionar
Ejecucion del programa frase a frase. EI TNC interrumpe el
mecanizado después de ejecutar la frase de mecanizado actual.
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Desplazamiento de los ejes de la maquina
durante una interrupcion

Durante una interrupcién se pueden desplazar los ejes de la méaquina
como en el modo de funcionamiento Manual.

@ iPeligro de colision!

Si se interrumpe la ejecucién del programa en un plano
inclinado de mecanizado se puede conmutar el sistema de
coordenadas entre inclinado y no inclinado con la softkey
3D ON/OFF.

En este caso, el TNC evalla correspondientemente la
funcion de los pulsadores de manual de los ejes, del
volante y la légica de reentrada. Al desplazar libremente,
tener en cuenta que se encuentra activo el sistema de
coordenadas correcto, y que los valores angulares de los
eje giratorios en el menu 3D ROT se encuentran
introducidos.

Ejemplo de utilizacion:
Retirar la herramienta del cabezal después de romperse la
misma.

Interrumpir el mecanizado

Activacién de los pulsadores externos de manual: Pulsar la softkey
DESPLAZAMIENTO MANUAL

Desplazar los ejes de la maquina con los pulsadores externos de
manual

% En algunas maquinas hay que pulsar después de la softkey

DESPLAZAMIENTO MANUAL el pulsador externo START

para activar los pulsadores externos de manual. Rogamos
consulten el manual de su maquina.
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Continuar con la ejecucion del programa
después de una interrupcion

% Si se interrumpe la ejecucién del programa durante un
ciclo de mecanizado, debera realizarse la reentrada al
principio del ciclo. EIl TNC debera realizar de nuevo los
pasos de mecanizado ya ejecutados.

Cuando se interrumpe la ejecucion del programa dentro de una
repeticion parcial del programa o dentro de un subprograma, debera
alcanzarse de nuevo la posicién de la interrupcién con la funcion
AVANCE HASTA FRASE N.

En la interrupcion de la ejecucion de un programa el TNC memoriza

memoriza los datos de la Ultima herramienta llamada

la traslacion de coordenadas activada (p.ej. desplazamiento del
punto cero, giro, espejo)

las coordenadas del ultimo centro del circulo definido

@ Rogamos tengan en cuenta que los datos memorizados
permanecen activados hasta que se anulen (p.ej.
seleccionando un nuevo programa).

Los datos memorizados se utilizan para la reentrada al contorno
después del desplazamiento manual de los ejes de la maquina durante
una interrupcion (softkey ALCANZAR POSICION).

Continuar la ejecucion del pgm con la tecla START
Después de una interrupcién se puede continuar con la ejecucion del
programa con el pulsador externo START, siempre que el programa se
haya detenido de una de las siguientes maneras:

Accionando el pulsador externo STOP

Interrupcion programada

Continuar con la ejecucion del pgm después de un error
Cuando el error no es intermitente:

Eliminar la causa del error
Borrar el mensaje de error de la pantalla: Pulsar la tecla CE
Arrancar de nuevo o continuar con la ejecucién del pgm en el mismo
lugar donde fue interrumpido

Cuando el aviso de error es intermitente:
Mantener pulsada dos segundos la tecla END: el TNC realiza un
arranque inmediato
Eliminar la causa del error
Arrancar de nuevo

Si el error se repite anote el error y avise al servicio técnico.
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Reentrada libre al programa (avance hasta una frase)

El constructor de la méquina activa y ajusta la funcién
AVANCE HASTA FRASE N. Rogamos consulten el manual
de su maquina.

Con la funcién AVANCE HASTA FRASE N (proceso en una frase) se
puede ejecutar un programa de mecanizado a partir de una frase N
libremente elegida. EI TNC tiene en cuenta el célculo del mecanizado
de la pieza hasta dicha frase. Se puede representar graficamente.

Cuando se interrumpe un programa con el STOP INTERNO, el TNC
ofrece automéaticamente la frase N, en la cual se ha interrumpido el
programa, para la reentrada.

En en el momento en el que el programa se vea interrumpido por una
de las circunstancias citadas a continuacion, el TNC memoriza este
punto de interrupcion:

Por una parada de emergencia
por un corte de tensién
Mediante un corte del control

Después de llamar a la funcién Avance hasta una frase, puede
activarse de nuevo el punto de interrupcion mediante la Softkey
SELECCIONAR ULTIMO Ny proseguir con Start NC. El TNC muestra
entonces tras la conexion el aviso el programa NC ha sido
interrumpido.

% El proceso desde una frase no deberd comenzar en un
subprograma.

Todos los programas, tablas y ficheros de palets deberan
estar seleccionados en un modo de funcionamiento de
ejecucion del programa (estado M).

Si el programa contiene una interrupcion programada
antes del final del avance de frase, se efectuara dicha
interrupcion. Para continuar con el avance de frase, pulsar
la tecla externa START.

Después de un proceso desde una frase, la hta. se
desplaza con la funcion ALCANZAR POSICION a la
posicién calculada.

La correccién de la longitud de la herramienta tiene efecto
realizando la llamada a la herramienta y a continuacion una
frase de posicionamiento. Esto es vélido tambien, si sélo
se ha modificado la longitud de la herramienta.
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Ejecucién continua

Memorizacién
prograna

%3803_1 G71 * M D
N1@ G30 G17 X+@ Y+0 Z-40x
NZ@ G31 G9@ X+100 Y+100 Z+0%
N4@ TS 617 S5@0% s ‘
=D €50 &0 D B L)
NEO X-30 V430 Mas
I
F“‘
N8@ GO1 G41 X+5 Y+30 F250%
N9@ G26 R2x
= Auance hasta: N = [
@% S-IST|programa < 3803_1.1
127% Sinmi|RePeticiones = 1
1tima in del
[X] +237.859 GDRCRLAELED P99.600
Ha +0.000FH +0.000 *B +0.000
wC +0.000 oIRGNOSTS
S1 ©.000 -
REAL PR:[1 s z|s 100 F o M5 /8 —
INICIO FIN PAGINA PAGINA SELECC.
I FIN
UuLTIMO
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A través del parametro de méquina 7680 se determina, si
el proceso desde una frase en programas imbricados
comienza en la frase 0 del programa principal o en la frase
del programa en la cual se interrumpio por Ultima vez la
ejecucion del programa.

Con la softkey 3D ON/OFF se determina si en un plano de
mecanizado inclinado se trabaja en un sistema inclinado o
no.

Cuando se quiere utilizar el proceso hasta una frase dentro
de una tabla de palets, se selecciona primero con el cursor
el programa deseado dentro de la tabla de palets, y se
selecciona directamente la softkey AVANCE HASTA
BLOQUE N.

Todos los ciclos de palpacién son saltados por el TNC en
un avance hasta una frase. Los pardmetros descritos en
estos ciclos no contienen por tanto ningun valor.

Cuando ejecute un proceso hasta una frase en un
programa, el cual contiene M128, el TNC realiza en caso
necesario los movimientos de compensacion. Los
movimientos de compensaciéon se sobreponen al
movimiento de aproximacion.
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Seleccionar la primera frase del programa actual como inicio para el
proceso hasta una frase: Introducir GOTO "0".
Seleccionar el avance hasta una frase: Pulsar softkey
N AVANCE HASTA FRASE N

Avance hasta N: Introducir el nimero N de la frase, en
el cual debe finalizar el proceso

Programa: Introducir el nombre del programa en el cual
se encuentra la frase N

Repeticiones: Introducir el n® de repeticiones que
deben tenerse en cuenta en el proceso desde una
frase, en el caso de que el bloque N se encuentre
dentro de una repeticién parcial del programa

Iniciar el proceso desde una frase: Pulsar la tecla
externa START

aproximarse al contorno (ver siguiente parrafo)

Reentrada al contorno

Con la funcion ALCANZAR POSICION el TNC desplaza la herramienta
al contorno de la pieza en las siguientes situaciones:

Reentrada después de desplazar los ejes de la maquina durante una
interrupcién, ejecutada sin INTERNAL STOP

Reentrada después del proceso desde una frase con
AVANCE HASTA FRASE N, p.ej. después de una interrupcién con
STOP INTERNO

Cuando se ha modificado la posicién de un eje después de abrir el
circuito de regulacién durante una interrupcién del programa
(depende de la maquina)

Seleccionar la reentrada al contorno: Seleccionar la softkey
RESTORE POSITION
Si es necesario, restablecer el estado de la méquina

Desplazar los ejes en la secuencia que propone el TNC en la pantalla:
Activar el pulsador externo de arranque START o bien

Desplazar los ejes en la secuencia deseada: Pulsar las softkeys
DESPLAZAR X, DESPLAZAR Z etc. y activarlas
correspondientemente con la tecla externa START

Proseguir con el mecanizado: Pulsar la tecla externa START
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Ejecucién continua

Memorizacién
programa

N4@ TS G17 S500%

NS@ GOo G40 GIo Z+50%

NE@ X-30 V+30 M3x

N7@ z-20%

Nge GO1 G4l X+5 Y+30 F250%

NS 626 RZ*

N10@ I+15 J+30 GOz X+6.645 Y+35.495%

N11@ GOE X+55.505 Y+59.488%

0% S-IST
127% SiNm]

N120 GOZ X+58.895 ¥+30.025 R+20%

Auance hasta:
Prograna
Repeticiones

Py
"

-

=

-

[X]
*a
*HC

REAL | *

1tina i

ién del
no guardado

+237.85¢ 299
+0.0007FH TU. 000 ¥B +0
+0.000

S1 ©.000

PR:

1

z/s 100 Fo

M

.600
.000

|
|

5 /8

IR A
POSICION

STOP

INTERNO
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11.5 Arranque automatico del programa

11.5 Arranque automatico del programa

Aplicacion

=

Para poder realizar un arranque automatico del programa,
el TNC debe estar preparado por el constructor de su
maéaquina, véase el manual de la méaquina.

Mediante la softkey AUTOSTART (véase fig. arriba dcha.), se puede
activar un programa de mecanizado en un momento determinado, en
el correspondiente modo de funcionamiento:

AUTOSTART

486

> Visualizar la ventana para determinar el momento de
iniciar dicho pgm (véase la figura en el centro a la
dcha.)

> Hora (Hora:Min:Seg): Hora a la que debe iniciarse el
programa

> Fecha (DD.MM.AAAA): Fecha a la que debe iniciarse el
programa

b Para activar el arranque: Poner en ON la softkey
AUTOSTART

Ejecucién continua

N4@ TS G17 S500%

NS5@ GOo G40 GIO Z+50x

NE@ X-30 Y+30 M3=

N7@ z-20x

N80 GO1 G41 X+5 Y+30 F250%

NS@ G268 Rz*

N10® I+15 J+30 GOZ X+5.545 Y+35.495%

N110 GOB X+55.505 Y+69.488%

N120 GOZ X+58.995 V+30.025 R+20%

-

% S-IST o7:e0
o 127% SINmI

4996.00 * T

AE +237.859 Y +245.000 2 +299.600
Ha +0.000*A +0.000%B +0.000
#+*C +0.000 DIAGNOSIS
'S1 0.000 e
[REAL PR:[1 | | T 5 [z]s 100 IF e Ms /8 e —
AUTOSTART — oN oN
£ e O[S /’ hﬁ‘

Ejecucién continua

% S-IST @7:ee

N4@ TS G17 S5e0%

N5@ GO0 G40 GIo Z+50x
NE@ X-30 Y+30 M3=

N7@ z-20x

N8@ GO1 G41 X+5 Y+30 F250%

NS@ 628 Rz*

S 127% SINmI
4995.00 * T

]
]

B +237.859 Y +245.000 2 +299.600

*a +0.008+A +0.000 +B +0.000

#wC +0.000 DIAGNOSIS
'S1 ©0.000 | =

REAL | | PR:[1 | | T 5 [zs 100 IF e Ms /8 o

AUTOSTART

[oFF] on FIN
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11.6 Saltar frases

Aplicacion

Las frases caracterizadas con el signo '/* en la programacién, pueden
ignorarse en la ejecucion o el test del programa:

No ejecutar o verificar las frases del programa con el
orF signo "/": Poner la softkey en ON
Ejecutar o verificar las frases del programa con el
[ofF] signo "/": Poner la softkey en OFF
% Esta funcién no actuta en las frases G99.

Después de una interrupcion de tension sigue siendo
valido el ultimo ajuste seleccionado.

Borrar el signo "/"
En el modo de funcionamiento Editar/Guardar programa

seleccionar la frase en la que se debe borrar el signo que debe
desaparecer

Borrar signo /"
9
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11.7 Parada selectiva en la e

11.7 Parada selectiva en la ejecucion
del programa

Aplicacion

EL TNC puede interrumpir la ejecucion del programa o el test del
programa en las frases que se haya programado M01. Si se utiliza M01
en el modo de funcionamiento ejecucién del programa, el TNC no
desconecta el cabezal y el refrigerante.

No interrumpir la ejecucién o el test del programa en

b frases con MO1: Colocar la softkey en OFF
Cpm Interrupcion de la ejecucion o el test del programa en

frases con M01: Colocar la softkey en ON
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12.1 Seleccionar la funcion MOD

12.1 Seleccionar la funcion MOD

A través de las funciones MOD se pueden seleccionar las

Posic. con
introd.manual

visualizaciones adicionales y las posibilidades de introduccién. Las
funciones MOD disponibles, dependen del modo de funcionamiento

Memorizar/editar programa

seleccionado.

-
Seleccion de las funciones MOD )
Seleccionar el modo de funcionamiento en el cual se quieren modificar ~ Nomere de cediso —NEmm—. KX

las funciones MOD.

PLC: ndamero software
. . Nivel de desarrollo:
Seleccionar las funciones MOD: Pulsar la tecla MOD.

En las pantallas de la derecha se muestran menus de
pantalla tipicos de los funcionamientos Memorizar/

Editar programa (pantalla arriba a la derecha), Test del
programa (pantalla abajo a la derecha) y en un modo

DSP1:
DSP2:
DSP3:
ICTL1:

ICTL3:

BASIS--51-04

L

DIAGNOSIS

RS232
RS422
AJUSTAR

PARAM.
USUARTO

de funcionamiento de maquina (pantalla en la pagina O—rr

DIAGNOST.

siguiente).

ACCESO
EXTERNO
OFF

TNCOPT

[orr] on

AyubA

FIN

Modificar ajustes

En el menu visualizado seleccionar la funciéon MOD con las teclas
cursoras

Para modificar un ajuste existen tres posibilidades dependiendo de la
funcién seleccionada:

Introducir directamente el valor nimerico, p.ej. para determinar la
limitacién del margen de desplazamiento

Modificar el ajuste pulsando la tecla ENT, p.ej. para determinar la
introduccién del programa

Modificar un ajuste a través de la ventana de seleccion. Cuando
existen varias posibilidades de ajuste, se puede visualizar una
ventana pulsando la tecla GOTO, en la cual se pueden ver todos los
ajustes posibles. Seleccionar directamente el ajuste deseado
pulsando la tecla correspondiente de la cifra (a la izg. de la tecla de
dos puntos), o con las teclas cursoras y a continuacion la tecla ENT.
Si no se desea modificar el ajuste, se cierra la ventana con la tecla

Funcionan.
manual

END.

Desarrollo test

Salir de las funciones MOD

Finalizar la funcién MOD: Pulsar la softkey END o la tecla END

Namero de cédigo

NC : ndamero software
PLC: ndamero software
Nivel de desarrollo:

| '

G | =

,
340484 006G
BASIS--51-04

L

DSP1:

DSP2:

DSP3: DIAGNOSIS

ICTL1: ICTL3:

[ —
Rs232 PZA.BRUTO | paran. ACCESO T
O Rs4zz EN EsPAC. AvupA EXTERNO FIN

AJUSTAR TRABAJO T OFF o
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Resumen de funciones MOD

Dependiendo del modo de funcionamiento seleccionado se pueden
realizar las siguientes modificaciones:

Memorizar/Editar programas:

Visualizacién de los diferentes nimeros de software
Introducir cédigo

Ajustar la conexion externa de datos

Pardmetros de usuario especificos de la maquina

Si es preciso visualizar los ficheros HELP
Introduccién del Service-Packs

Test del programa:

Visualizacién de los diferentes nimeros de software
Introducir cédigo

Ajuste de la conexion de datos

Representacion del bloque en el espacio de trabajo
Pardmetros de usuario especificos de la maquina

Si es preciso visualizar los ficheros HELP

En todos los demés modos de funcionamiento:

Visualizacién de los diferentes nUmeros de software
Visualizacion de los numeros de las opciones disponibles
Seleccion de la visualizaciéon de posiciones
Determinacion de la unidad métrica (mm/pulg.)
Determinacion del lenguaje de programacién para MDI
Determinar los ejes para la aceptacion de la posicion real
Fijacion de los finales de carrera

Visualizar punto de referencia

Visualizacion de los tiempos de funcionamiento

Si es preciso visualizar los ficheros HELP

HEIDENHAIN iTNC 530

Funcionamiento manual

Memorizacién
programa

Visualiz. cotas 1
Visualiz. cotas 2 REST.
Conmutacién MM/INCH MM

Introd. progr. HEIDENHRIN
Seleccién de eje %00111

NC : namero software 3404894 006G

PLC:

namero software

Nivel de desarrollo: S50

DSP1:
DSP2:
DSP3:
ICTL1:

ICTLS3:

BASIS--51-04

";6-‘!3

POSICION/
INTRO PGM

FINALES
CARRERA
1>

FINALES
CARRERA
2>

FINALES
CARRERA AYUDA
(&3]

TIEMPO
MAG.

ACCESO
EXTERNO
OFF

i

DIAGNOSIS

FIN
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12.2 Numeros de software y de opciones

12.2 Numeros de software y de
opciones

Aplicacion

Los numeros de software siguientes se encuentran tras la seleccion
de las funciones MOD en la pantalla TNC:
NC: Numero del software NC (se administra por HEIDENHAIN)

PLC: NUumero o nombre del software PLC (se administra por el
fabricante de la maquina)

Estado de desarrollo: Estado de desarrollo instalado en el control

DSP1 a DSP3: Numero del software del regulador de velocidad
(se administra por HEIDENHAIN)

ICTL1 y ICTL3: Numero del software del regulador de corriente
(se administra por HEIDENHAIN)

Ademés se visualiza tras la abreviatura OPT nimeros codificados para
opciones, que estan disponibles en el control:

Ninguna opcién activa %0000000000000000
Bit 0 a Bit 7: bucles de regulacion %0000000000000011
adicionales

Bit 8 a Bit 15: opciones de software %0000001100000011
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12.3 Introduccion del codigo

Aplicacion
EI TNC precisa de un cédigo para las siguientes funciones:

Funcion Cadigo

Seleccion de los parametros de usuario 123

Configurar la tarjeta Ethernet (no NET123
iTNC 530 con Windows 200)

Activacién de las funciones especiales 555343
en la programacion de parametros Q

Adicionalmente, mediante la palabra clave version se puede generar
un fichero que contenga todos los nimeros de software actuales de
su control numérico:

Introducir la palabra clave version, confirmar con la tecla ENT

El TNC visualiza en la pantalla todos los nUmeros de software
actuales

Finalizar el indice de versiones: Pulsar la tecla END

@ Si se requiere, puede separar el fichero version.a
guardado en el directorio TNC: y enviarlo para realizar
diagnosticos tanto a HEIDENHAIN como al constructor de
la maquina.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.4 Introduccion del Service-Packs

12.4 Introduccion del Service-Packs
Aplicacion

% Péngase siempre en contacto con el fabricante de la
maéaquina antes de instalar un Service Pack

Tras finalizar el proceso de instalacion, el TNC ejecuta un
arranque inmediato. Antes de la carga del Service Pack,
debe ponerse la maquina en estado de PARADA DE
EMERGENCIA.

En caso de que no se haya realizado: conectar la red
ethernet a donde se quiere ejecutar el Service Pack.

Con esta funcién podra realizar de forma sencilla una actualizaciéon de
software en su TNC

Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar programa
Pulsar tecla MOD

Iniciar actualizacion de software: pulsar la Softkey "cargar Service-
Pack", el TNC muestra una ventana superpuesta para la seleccién de
los ficheros a actualizar

Seleccionar con las teclas cursoras el directorio en el que esta
memorizado el Service-Pack. La tecla ENT abre la correspondiente
estructura de subdirectorios

Seleccionar fichero: pulsar la tecla ENT dos veces en el directorio
seleccionado ElI TNC cambia de la ventana de directorios a la
ventana de ficheros.

Inciar el proceso de actualizacion: seleccionar el fichero con la tecla
ENT: el TNC expande todos los ficheros requeridos y a continuacién
reinicia el control numérico. Este proceso puede durar unos minutos
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12.5 Ajuste de las conexiones de datos

Aplicacion

Para ajustar la conexién de datos se pulsa la softkey AJUSTAR RS 232
/ RS 422. EI TNC muestra un menu en la pantalla, en el cual se
introducen los siguientes ajustes:

Ajuste de la conexion RS-232

El modo de funcionamiento y la velocidad para la conexién RS-232 se
introducen a la izquierda de la pantalla.

Ajuste de la conexion RS-422

El modo de funcionamiento y la velocidad para la conexion RS-422 se
visualiza a la derecha de la pantalla.

Seleccionar el MODO DE FUNCIONAMIENTO en
un aparato externo

En los modos de funcionamiento FE2 y EXT no se pueden
utilizar las funciones "memorizar todos los programas’,

"memorizar el programa visualizado", "'memorizar el
directorio"

=y

Ajuste de la VELOCIDAD EN BAUDIOS

La velocidad en BAUDIOS (velocidad de transmisiéon de los datos) se
puede seleccionar entre 110 y 115.200 baudios.
Simbolo

Aparato externo Funcionamiento

Posic. con
introd.manual

Memorizar/

editar programa

Interface RS232

Modo func.:
Veloc. transm. bau
FE 9600

EXT1 : 9600

EXT2 : 9600
LSV-2: 115200

Asignacién:

Impresién
Test impr. :

Ficheros dependien

Interface RS422

Modo func.: FE1
d Veloc. transm. baud
FE : 9600
EXT1 : 9600
EXT2 : 9600
LSV-2: 115200
tes: Automatico

RS232
RS422
AJUSTAR

(0

DIAGNOST.

ACCESO
EXTERNO

oFF [on]|

PARAM.
USUARTO

AvubA

[orr ]

TNCOPT

on

Software TNCremo de HEIDENHAIN ~ LSV2

para el manejo a distancia del TNC %
PC con software para la transmision ~ FE1

TNCremo de HEIDENHAIN E'
Unidades de disquette HEIDENHAIN

FE 401 B FE1 E'
FE 401 desde el n® pgm 230 626 03 FE1

Unidad de disquette HEIDENHAIN FE2

FE 401 hasta el N® programa (incl.) E|
230 626 02

Aparatos externos, como impresora,  EXT1, EXT2

lector. punzonadora, PC sin EE!:'

TNCremo

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.5 Ajuste de las conexiones de datos

Asignacion

Con esta funcién se determina a donde se transmiten los datos del

TNC

Applicaciones:

Emisién de los valores con el parametro Q, D15
Emisiéon de valores de pardmetros Q con la funcién D16

Dependiendo del modo de funcionamiento del TNC, se utiliza la
funcion IMPRESION o TEST IMPR.:

Modo de funcionamiento TNC Funcion transmision

Ejecucion del programa frase a IMPRESION

frase

Ejecucion continua del programa  PRINT

Test y ejecucioén

TEST IMPRESION

IMPRESION y TEST IMPR. se pueden ajustar de la siguiente forma:

Funcion gg::::: d(:e

Emision de datos a través de RS -232 RS232:\....

Emision de datos a través de RS-422 RS422\....

Memorizar los datos en el disco duro del TNC TNC:A....

Memorizar los datos en el indice en el que se vacio

encuentra el programa con FN15/FN16

Nombres de los ficheros

Datos Funcionamiento Nombre del fichero

Valores con D15 Ejecucién de %FN15RUN.A
programa

Valores con D15 Test y ejecucion %FN15SIM.A

Valores con D16 Ejecucién de %FN16RUN.A
programa

Valores con D16 Test y ejecucion %FN16SIM.A
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Software para transmision de datos

Para la transmisién de ficheros de TNC a TNC, deberia utilizarse el
software de HEIDENHAIN TNCremoNT para la transmisién de datos.
Con el TNCremoNT es posible controlar todos los controles de
HEIDENHAIN mediante el interfaz en serie o0 mediante el interfaz
Ethernet.

@ La versién actual de TNCremo NT puede ser descargada
sin coste alguno desde la base de datos de HEIDENHAIN
(www.heidenhain.de, <Service>, <Download-Bereich>,
<TNCremo NT>).

Condiciones del sistema para el TNCremoNT:

PC con procesador 486 o superior

Sistema operativo Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000

Memoria de trabajo de 16 MByte
5 MByte libres en su disco duro
Un interfaz en serie libre o conexién a la red TCP/IP

Instalacion bajo Windows

Iniciar el programa de instalacién SETUP.EXE con el manager de
ficheros (explorador)

Siga las instrucciones del programa de Setup

12.5 Ajuste de las conexiones de datos

Arrancar el TNCremoNT en Windows

Pulsar en <Start>, <Programas>, <Aplicaciones HEIDENHAIN>,
<TNCremoNT>

La primera vez que se inicia el TNCremoNT, éste intenta
automaticamente establecer una conexién con el TNC.

HEIDENHAIN iTNC 530 497 @



Transmision de datos entre el TNC y el TNCremoNT

Comprobar si el TNC estd conectado al interfaz de datos en serie 0 a
la red de su ordenador

Una vez iniciado el TNCremo se pueden ver en la parte izquierda de la
ventana principal 1 todos los ficheros memorizados en el directorio
activado A través de <Directorio>, <Cambiar carpeta> se puede elegir
otra disquetera o bien otro directorio en su ordenador.

Cuando se quiere controlar la transmisién de datos desde el PC, se
realiza la conexién al PC de la siguiente forma:

Seleccionar <Fichero>, <Realizar conexién>. El TNCremo recibe la
estructura del fichero y el directorio del TNC y visualiza ésta en la
parte inferior de la ventana principal

Para transmitir un fichero del TNC al PC, se selecciona el fichero en
la ventana del TNC pulsando el botén del ratén y se arrastra el
fichero marcado manteniendo pulsado el botén a la ventana del PC

Para transmitir un fichero del PC al TNC, se selecciona el fichero en
la ventana del PC pulsando el botén del ratdn y se arrastra el fichero
marcado manteniendo pulsado el botdn a la ventana del TNC

Cuando se quiere controlar la transmisién de datos desde el TNC, se
realiza la conexién al PC de la siguiente forma:

Seleccionar <Extras>,<TNCserver>. El TNCremo se inicia ahora en
el funcionamiento de servidor y puede recibir datos del TNC o bien
emitir datos al TNC

Seleccionar funciones en el TNC para la administracion de datos con
la tecla PGM MGT (véase “Transmisién de datos a/desde un
soporte de datos externo” en pag.99) y transmitir los datos
deseados

12.5 Ajuste de las conexiones de datos

Finalizar TNCremoNT
Seleccionar el Punto de Menu <Fichero>, <Finalizar>

% También debe tenerse en cuenta la funcion de ayuda

incluida en el software del TNCremoNT, en la cual se
explican todas las funciones. La llamada se realiza
mediante la tecla F1
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e
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PR E

Attribute | Date

|
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308
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24.08.99 03:27:30
240853 03:27:24
24.08.9309:27:26
240893 092734
24.08.93 032732
24.08.9909:27:32
24.08.9909:27:28

J
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Fies: [33%7 Mogte

Tatal 29
Masked [

~Connection
Protocol
vz
Serial port

| S —
Baud rate (autodetect]
115200

|BNE connecton estabished
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12.6 Conexion Ethernet

Introduccion

EI TNC esté equipado de forma estadndar con una tarjeta ethernet para
conectar el control como cliente en su red. El TNC transmite datos a
través de la tarjeta Ethernet con

el protocolo smb (server message block) para sistemas operativos
Windows, o

la familia de protocolos TCP/IP (Transmission Control Protocol/
Internet Protocol) y con ayuda del NFS (Network File System)

Posibles conexiones

Es posible conectar la tarjeta Ethernet del TNC mediante la conexién
RJ45 (X26,10BaseT) en su sistema de redes, o bien, conectarla
directamente con un PC. Ambas conexiones estan separadas
galvanicamente de la electrénica del control.

En la conexion 100BaseTX o 10BaseT se utiliza el cable Pair Twisted,
para conectar el TNC a la red.

% La longitud de cable maxima entre el TNC y un empalme
depende de la calidad del cable, del recubrimiento y del
tipo de red (100BaseTX o 10BaseT).

Si se conecta el TNC directamente al PC, debe emplearse
un cable cruzado.

HEIDENHAIN iTNC 530

10BaseT / 100BaseTx

12.6 Conexion Ethernet
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12.6 Conexion Ethernet

Conexion del iTNC directamente con un PC
Windows

Ud. podra conectar directamente el iTNC 530 con un PC que esté
equipado con una tarjeta Ethernet, sin dificultad y sin requerir
conocimientos de trabajo en red. Para ello deben relizarse una serie de
ajustes en el TNC y sus correspondientes ajustes en el PC.

Ajustes en el iTNC

Conectar el iTNC (conector X26) y el PC con un cable Ethernet
cruzado (denominacién comercial: cable Patch cruzado o cable STP
cruzado)

En el modo de funcionamiento Memorizar/Editar programa pulsar la
tecla MOD. Introduciendo el cddigo NET123, el iTNC muestra la
pantalla principal de la configuracion de la red (ver figura superior
derecha)

Pulsar la softkey DEFINE NET para la introduccién de los ajustes de
red generales (ver figura del centro a la derecha)

Introducir una direccién de red cualquiera. Las direcciones de red se
componen de cuatro grupos de numeros separados por un punto,
p.ej. 160.1.180.23

Seleccionar con la flecha a la derecha la columna siguiente e
introducir la méscara subnet. La mascara subnet se compone
asimismo de cuatro grupos de nimeros separados por un punto,
p.ej. 255.255.0.0

Pulsar la tecla END para salir de los ajustes de red generales

Pulsar la softkey DEFINE MOUNT para la introduccion de los ajustes
de red especificos del PC (ver figura inferiror derecha)

Definir el nombre del PC y el directorio de éste al que se quiere
acceder, comenzando con dos barras oblicuas, p.ej., //PC3444/C

Seleccionar con la flecha de la derecha la siguiente columna e
introducir el nombre bajo el que debe ser visualizado el PC en la
administracién de ficheros del iTNC, p.ej., PC3444:

Seleccionar con la flecha a la derecha la columna siguiente e
introducir el tipo de sistema de ficheros smb

Seleccione con el cursor hacia la derecha la proxima fila e introduzca
las siguientes informaciones, las cuales dependen del sistema
operativo del PC:
ip=160.1.180.1,username=abcd,workgroup=SALES, password=uvwx

Finalizar la configuracion de la red: pulsar dos veces la tecla END, el
iTNC se inicia de nuevo

I:ﬂg_—, Los pardametrosusername, workgroup y password no deben
ser introducidos en todos los sistemas operativos de
Windows.
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Ajustes en un PC con Windows 2000

o=y

Condiciones previas:

La tarjeta de red debe estar instalada ya en el PC y ser
operativa.

Si el PC que se quiere conectar con el iTNC ya esta
conectado a la red de su empresa, se deberia mantener la
direccién de red del PC y adecuar la direcciéon de red del
TNC.

Seleccionar los ajustes de red mediante <Inicio>, <Ajustes>,
<Conexiones de red y conexiones DFU>

Hacer clic con el botén derecho del ratén sobre el simbolo
<Conexion LAN> y a continuaciéon en el menu que se visualiza,
hacer clic sobre <Caracteristicas>

Hacer doble clic sobre <Protocolo de Internet (TCP/IP)> para
modificar los ajustes IP (ver figura superior derecha)

Si no estuviera activa, seleccionar la opciéon <Utilizar la siguiente
direccion 1P>

Introducir en el campo de introduccién <Direccion IP> la misma
direccién IP que se ha introducido en el iTNC en los ajustes de red
especificos del PC, p.ej., 160.1.180.1

Introducir en el campo de introduccién para <Mascara subnet>
255.255.0.0

Confirmar los ajustes con <OK>

Guardar la configuracién de la red con <OK>, y, dado el caso, se
deberd reiniciar de nuevo Windows

HEIDENHAIN iTNC 530

Internet Protocol {TCP/IP) Propetties

General

Wou can get [P settings azsigned automatically if your network, supports
this capability. Othenwise, vou need to ask pour network, administrator for
the appropriate IP settings.

" Dhtain an IP address automatically

d

—{% Usze the following IP addresz:
P addrezs: 1600 1 180, 1
285 . 2850 0 .0

Subnet mask:

Default gateway:

) Obtain DHS server address automatically

—{% Use the following DNS server addresses:

Prefermed DMS server:

Alternate DMS server

Advanced... |

[ o ]

Cancel |
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12.6 Conexion Ethernet

Configuracion del TNC

. ., ., . , Fumf”ﬁ’“- Ajuste del circuito
@. Configuracion de la versién con dos procesadores: Véase Direccisén intranet del TNC

"Ajustes en la red” en pag.565.

Se recomienda que el TNC lo configure un especialista en
redes.

)

255.255.0.0 160. 1.255. 255
[ENDD

A

En el modo de funcionamiento Memorizar/Editar programa pulsar la
tecla MOD. Introduciendo el cédigo NET123, el TNC muestra la

pantalla principal de la configuracion de la red ~
Ajustes de red generales 5. !

Pulsar la softkey DEFINE NET para introducir los ajustes de red .

generales (véase la figura arriba a la derecha) e introducir las ] ‘\!)

siguientes informaciones:

INICIO PAGINA

SIGUIENTE
LINEA

PAGINA ‘

Ajuste Significado

ADDRESS Direccion que debe proporcionar para el TNC el
especialista en redes. Entrada: cuatro valores
numeéricos separados por puntos, p.e.
160.1.180.20

MASK La SUBNET MASK sirve para diferenciar el ID
redy host de la red. Introduccion: cuatro valores
numeéricos separados por puntos, Consultar el
valor a los especialistas de redes p.e.
255.255.0.0

BROADCAST La direccion de transmision del control sélo se
emplea si difiere del ajuste
estandar. El ajuste estandar se construye a
partir del ID de red y del ID host, en el que todos
los bits estan puestos a 1, p.e. 160.1.255.255

ROUTER Direccién de Internet de la ruta por defecto.
Introducir sélo cuando su red se compone de
varias subredes. Introduccion: Cuatro valores
numeéricos separados por puntos, Consultar
valor a los especialistas en redes, p.e. 160.1.0.2

HOST Nombre con el que el TNC se registra en la red

DOMAIN Nombre de dominio del control (por el momento
aun no se valora)

NAMESERVER Direccién de red del servidor de dominio (por el
momento adn no se valora)

I:ﬂg_—, La indicacion mediante el protocolo corresponde al
iTNC 530, se emplea el protocolo de transmision segin
RFC 894.
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Ajustes especificos de red s
Pulsar la softkey DEFINE MOUNT para la introduccién de los ajustes TSI Alusta del Elreuice c
especificos de red. Se pueden determinar tantos ajustes de red . Nom. disp. / sis. archivo remoto -
como se desee, sin embargo sélo se pueden gestionar un maximo — o
de 7 ala vez. ” :\-‘ f

1 160.1.118.95: /rdrive .
Ajuste Significado e o~ | "'=‘
CEND]
MOUNTDE- Conexion por NFS: ‘ Ne)
VICE Nombre del directorio que se debe solicitar . ';
Este se constituye mediante la direccion de ~ ‘ o
red del servidor, dos puntos y el nombre del c
indice que se va a montar. Introduccion: i ', (o)
Cuatro valores numéricos separados por (&)
puntos, Consultar valor a los especialistas en . ‘!,)
redes, p.e. 160.1.13.4. Directorio del servidor (D
NFS, que se quiere conectar con el TNC. Al ¢ SR || || | e || e ‘ N
indicar el camino de bUsqueda tener en cuenta Ay

la escritura en mayusculas/mindsculas

Conexion por smb
Introducir nombre de red y nombre
compartido del ordenador, p.ej. //PC1791NT/C

MOUNT- Nombre que muestra el TNC en la gestiéon de

POINT archivos, cuando el TNC esté conectado al
aparato. Tenga en cuenta que el nombre debe
terminar con dos puntos

TIPO DE Tipo de sistema de ficheros.

SISTEMA DE nfs: Network File System

FICHEROS smb: Server Message Block (Windows-Protokoll)
OPCIONES Entradas sin espacio, separadas por comas y

en TIPO DE escritas una tras otra. Atencion a las mayusculas

SISTEMA DE y minusculas.

ARCHIVOS=nfs  rsize=: Tamano de paquete para la recepcion de
datos en bytes. Area de entradas: 512 hasta 8192
wsize=: Tamano de paquete para el envio de
datos en bytes. Area de entradas: 512 hasta 8192
time0=: Tiempo en décimas de segundo, tras el
que el TNC repite un Remote Procedure Call no
contestado por el servidor. Area de entrada de
datos: 0 a 100 000. Si no sirve ninguna entrada,
se utiliza el valor estandar 7. Sélo se emplean
valores mayores, cuando el TNC debe comunicar
a través de varias rutas con el servidor. Solicitar
el valor a los especialistas en red
soft=: Definicion, de si el TNC debe repetir
mientras tanto el Remote Procedure Call, hasta
que el servidor NFS contesta.
softintroducido: No repetir el Remote Procedure
Call
soft no introducido: Repetir siempre el Remote
Procedure Call
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12.6 Conexion Ethernet

Ajuste Significado
OPTIONS en Entradas sin espacio, separadas por comas y
FILESYSTEM- escritas una tras otra. Atencion a mayusculas y
TYPE=smb minudsculas.
para conexion ip=:direccién ip del PC, con la que el TNC debe
directa a las estar conectado
redes username=: Nombre de usuario con el que se
Windows debe registrar el TNC
workgroup=: Grupo de trabajo bajo el que se debe
registrar el TNC
password=: Contrasefa con la que se debe
registrar el TNC (méximo 80 caracteres)
AM Definicién, de si el TNC se debe conectar

automaticamente a la red al encenderlo.
0: No conectado automaticamente
1: Conectado automaticamente

@ Las entradas username, workgroup y password en la
columna OPTIONS se pueden quitar en la red de
Windows 95 y Windows 98.

Mediante la Softkey PASSWORD CODIFICADA es posible
codificar el password definido en OPCIONES.

Definir identificacion de red

Pulsar la Softkey DEFINE UID / GID para la introduccion de la
identificacién de red.

Ajuste Significado

TNC USER ID Definr con qué identificador accede a los
archivos el usuario final en la red. Consultar valor
al especialista de red

OEM USER ID Definr con qué identificador de usuario accede el
fabricante de la maquina a los archivos en la red.
Consultar valor al especialista de red

TNC GROUP ID  Definicién de cuél es la identificacion de grupos

con la que se accede a ficheros dentro de la red.
Consultar valor a los especialistas en redes. La
identificacion de grupos es el mismo para el
usuario final que para el fabricante de la maquina

UID for mount

Definicion, de con qué identificacion del usuario
se ejecuta el proceso de registro.

USER: El registro se realiza con la identificacion
del USER

ROOT: El registro se realiza con la identificacion
del Usuario de ROOT, Valor = 0
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Comprobar una conexion de red s
Pulsar SOftkey PING :::ﬁ;‘l’"a'" Ajuste del circuito :
En el campo de introduccion HOST, introducir la direccion de Internet qh,
del aparato del cual se quiere comprobar la conexion de red PING HoNTTOR = -
Confirmar con la tecla ENT. EI TNC emite paquetes de datos hasta 4|:\‘ )
que se abandona el monitor de comprobacién con la tecla END ol = ‘ L

-

En la linea TRY, el TNC muestra el nimero del paquete de datos \8

enviado al receptor definido anteriormente. Detras del nimero del Ty 7 - Toneour ‘ —

paquete de datos enviado el TNC indica el estado: X

Visualizacion ‘ g
de estado Significado . ' (o)
HOST RESPOND  Recibir de nuevo el paquete de datos, i ' O
conexién correcta ) ©

N

TIMEOUT No recibir de nuevo el paquete de datos, ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ o

comprobar conexién

CAN NOT ROUTE  No se ha podido enviar el paquete de datos,
comprobar la direccion de Internet del servidor
y laruta en el TNC
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12.7 Configuracion de PGM MGT

Aplicacion

Mediante la funcién MOD se determina que directorios o que ficheros
deben ser visualizados por el TNC:

Ajuste PGM MGT: Administracién de ficheros simplificada sin
visualizacién del directorio o administracién de ficheros ampliada
con visualizacion del directorio

Ajuste Ficheros dependientes: Definir, silos ficheros dependientes
deben ser visualizados o no

@. Deberé tenerse en cuenta: Véase “Trabajar con la gestién
de ficheros” en pag.89.

Modificar el ajuste PGM MGT

Seleccionar la gestion de ficheros en el modo de funcionamiento
Memorizar/Editar pgm: pulsar la tecla PGM MGT

Seleccionar la funcién MOD: Pulsar la tecla MOD

Seleccionar el ajuste PGM MGT: desplazar el cursor con las teclas
cursoras sobre el ajuste PGM MGT, y conmutar con ENT entre
STANDARD y AMPLIADA

12.7 Configuracion de PGM MGT
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Ficheros dependientes

Los ficheros dependientes tienen adicionalmente a la marca
identificativa de fichero la terminacién .SEC.DEP (SECtion = ingl.
seccion, DEPendent = ingl. dependiente). Los siguientes tipos
diferentes estan a su disposicién:

.H.SEC.DEP

EI TNC genera los ficheros con la terminacién .SEC.DEP cuando se
trabaja con la funciéon de estructuracion. En los ficheros figuran
informaciones que el TNC necesita para desplazarse mas
rapidamente de un punto de estructura al siguiente

.T.SEC.DEP: Fichero de utilizacién de la herramienta para programas
de didlogo en lenguaje claro individuales
EI TNC genera los ficheros con la terminacion .T.DEP si

el Bit2 del pardmetro de maquina 7246 estad en =1

estd activo "calcular tiempo de mecanizado" en el modo de
funcionamiento test de programa

esta siendo mecanizado un programa en lenguaje claro en el
modo de funcionamiento test de programa

.P.T.SEC.DEP: EI TNC genera un fichero de utilizacion de la
herramienta para un palet completo

EI TNC genera ficheros con la terminacién .P.T.DEP si se ejecuta la
comprobacién de la utilizacién de la herramienta en un modo de
Ejecucion de programa (véase “Comprobaciéon del empleo de la
herramienta” en pag.508) para una introduccién de palet del fichero
de palets activos. En este fichero se ejecuta la suma de todos los
tiempos de empleo de herramientas, o sea, los tiempos de empleo
de todas las herramientas empleadas dentro del palet

EI TNC memoriza las siguientes informaciones en un fichero de
empleo de la herramienta:

Columna Significado

TOKEN TOOL: Tiempo de empleo de la herramienta
por TOOL CALL. Los registros se listan en una
secuencia cronoldgica

TTOTAL: Tiempo total de aplicacién de una
herramienta

STOTAL: llamada a un subprograma
(incluidos ciclos); los registros se listan en
una secuencia cronolégica

TNR NuUmero de herramienta (=1: aun no se ha
cambiado ninguna herramienta)

IDX Indice de herramientas

NOMBRE Nombre de la herramienta en la tabla de
herramientas

TIME Tiempo de aplicacién de la herramienta en
segundos

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.7 Configuracion de PGM MGT

Columna Significado

RAD Radio de 1a herramienta R + Sobremedida
radio de 1a herramienta DR en la tabla de
herramientas. La unidad es 0.1 um

BLOCK NuUmero de frase, en la que se ha programado
la frase TOOL CALL

PATH TOKEN = TOOL: Camino del programa o
subprograma activo

TOKEN = STOTAL: camino del subprograma

Comprobacion del empleo de la herramienta

Mediante la Softkey COMPROBAR APLICACION DE LA
HERRAMIENTA y antes del inicio de un programa en el modo de
funcionamiento Mecanizar, puede comprobarse si las herramientas
utilizadas disponen de suficiente tiempo de aplicacion. EI TNC
compara para ello los valores reales del tiempo de aplicacion de la tabla
de herramientas, con los valores nominales del fichero de aplicacion
de la herramienta.

ElI TNC muestra en caso necesario en una ventana superpuesta
cuando el tiempo de estado de reposo de una herramienta es muy
corto.

En la comprobacién del empleo de la herramienta de un fichero de
palets, estan disponibles dos posibilidades:

El campo luminoso esté en el fichero de palets sobre una entrada de
palets:

El TNC ejecuta la comprobaciéon del empleo de la herramienta para
el palet completo

El campo luminoso esta en el fichero de palets sobre una entrada del
programa:

EI TNC ejecuta la comprobacién del empleo de la herramienta sélo
para el programa seleccionado

Modificar el ajuste MOD para ficheros dependientes
Seleccionar la gestién de ficheros en el modo de funcionamiento
Memorizar/Editar pgm: pulsar la tecla PGM MGT
Seleccionar la funcién MOD: Pulsar la tecla MOD
Seleccionar el ajuste ficheros dependientes: desplazar el cursor con

las teclas cursoras sobre el ajuste Ficheros dependientes, y
conmutar con ENT entre AUTOMATICA y MANUAL

Lfé—' Los ficheros dependientes no son visibles en la gestiéon de
ficheros si se ha seleccionado el ajuste MANUAL.

Si existen ficheros dependientes de un fichero, el TNC
visualiza entonces un signo + en la columna de estado de
la gestion de ficheros (sélo cuando ficheros
dependientes esta en AUTOMATICO).
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12.8 Parametros de usuario
especificos de la maquina

Aplicacion

Para que el usuario pueda ajustar funciones especificas de la maquina,

el fabricante de la maquina puede definir hasta 16 pardmetros de
maquina como pardmetros de usuario.

? Esta funcién no esta disponible en todos los TNCs.
Rogamos consulten el manual de su maquina.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.9 Representacion del bloque en el espacio de trabajo

12.9 Representacion del bloque en
el espacio de trabajo

Aplicacion

En el modo de funcionamiento Test del programa se puede comprobar
graficamente la posicion del blogue en el espacio de la maquina y se
puede activar la supervisiéon del espacio de trabajo en el modo de
funcionameinto Test del programa.

ElI TNC representa un paralelepipedo transparente como espacio de
trabajo, cuyas dimensiones estan detalladas en la tabla campo de
desplazamiento (color estandar: verde) El TNC toma las dimensiones
para el espacio de trabajo de los parametros de maquina para el
margen de desplazamiento activado. Debido a que el margen de
desplazamiento esta definido en el sistema de referencia de la
maquina, el punto cero del cubo corresponde al punto cero de la
maquina. La posicion del punto cero de la maquina en el cubo se
puede hacer visible pulsando la softkey M91 (22 caratula de softkeys)
(color estandar; blanco).

Un nuevo cubo representa la pieza en bruto, cuyas medidas estan
detalladas en la tabla FORMA BLK (color estandar: azul) EI TNC toma las
medidas de la definicién de la pieza en bruto del programa
seleccionado. El cubo del bloque de la pieza define el sistema de
coordenadas de introduccién, cuyo punto cero se encuentra dentro del
cubo del campo de desplazamiento. La posicién del punto cero activo
en el campo de desplazamiento puede hacerse visible pulsando la
Softkey "visualizar cero pieza" (22 caratula de Softkeys).

En casos normales para realizar el test del programa no tiene
importancia donde se encuentre el bloque de la pieza dentro del
espacio de trabajo. Sin embargo, si se verifican programas con
desplazamientos M91 0 M92, se desplaza "graficamente” el bloque, de
forma que no se produzcan dafos en el contorno. Para ello emplear las
softkeys indicadas en la siguiente tabla.

Ademés también se puede activar la supervision del espacio de trabajo
para el modo de funcionamiento Test del programa, para comprobar el
programa con el punto de referencia actual y los margenes de
desplazamientos activos (véase la Ultima linea de la siguiente tabla).

Funcion softkey

Desplazar el bloque a la izq.

Desplazar el bloque a la dcha.

Desplazar el bloque hacia adelante

Desplazar el bloque hacia atras

NI Pe |t
@ | |1@| @@

510

Funcionan.
manual

Canpo desplaz.

BLK_FORM

Desarrollo test

X[ -24000.000| +36000.000
v[ -36000.000 | +24000.000
2| -36000.000| +24000.000

X -20.000 +20.000
v -32.000 +32.000
z -53.000 +0.000
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Funcion

softkey

Desplazar el blogue hacia arriba

Desplazar el bloque hacia abajo

Visualizar el blogue en relacién al pto. de ref. fijado

Visualizar todo el margen de desplazamiento referido
al bloque de la pieza representado

Visualizar el cero pieza de la maquina en el espacio

&
Ma1 (4

Visualizar la posicion en el espacio determinada por el
constructor de la maquina (p.ej. punto de cambio de
la herramienta)

Maz 4

Visualizar el cero pieza en el espacio

Conectar (ON), desconectar (OFF) la supervision del
espacio de trabajo en el test del programa

|8 B8 E S

OFF

g
2

Girar la representacion completa

En la tercera caratula de Softkeys estan a su disposicién funciones con

las que podra inclinar o girar la representacion completa:

Funcion Softkeys
Girar verticalmente la representacion
-« &
Inclinar horizontalmente la representacion
P - | e |
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12.10 Seleccion de la visual

12.10 Seleccion de la visualizacion
de posiciones

Aplicacion

Para el funcionamiento Manual y los modos de funcionamiento de
ejecucion del programa se puede influir en la visualizacién de
coordenadas:

En la figura de la derecha se pueden observar diferentes posiciones de
la hta.

Posicién de salida

Posicién de destino de la herramienta

Cero pieza

Punto cero de la maquina

Para la visualizaciéon de las posiciones del TNC se pueden seleccionar
las siguientes coordenadas:

Funcién Visualizacion

Posicion nominal; valor actual indicado porel TNC ~ NOML.

Posicion real; posicion actual de la hta. REAL

Posicion de referencia; posicion real referida al REF
punto cero de la maquina

Recorrido restante hasta la posiciéon programada;  REST.
diferencia entre la posicion real y la posicién final

Error arrastre; diferencia entre posic. nominal y E. ARR
real

Desviacion del palpador analégico DESV.

Desplazamientos realizados con la funciéon M118

sobreposicionamiento de volantes (M118)
(Sélo visualizacién 2 de la posicion)

Con la funcién MOD Visualizacion 1 de posiciones se selecciona la
visualizacién de posiciones en la visualizacién de estados.

Con la funcién MOD Visualizacién de posiciones 2 se selecciona la
visualizacién de posiciones en la visualizacién de estados adicional.
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12.11 Seleccion del sistema meétrico

Aplicacion

Con esta funcion MOD se determina si el TNC visualiza las
coordenadas en mm o en pulgadas (sistema en pulgadas = INCH).

Sistema métrico: p.ej. X = 15,789 (mm) Funciéon MOD cambio mm/
pulg = mm. Visualizacién con 3 posiciones detras de la coma
Sistema en pulgadas: p.ej. X = 0,6216 (pulg.) Funcién MOD
Conmutacion mm/pulg = pulg. Visualizacién con 4 posiciones detras
de la coma

Cuando se tiene activada la visualizacién en pulgadas el TNC muestra
también el avance en pulg./min. En un programa en pulgadas el avance
se introduce con un factor 10 veces mayor.

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.12 Seleccion del didlogo de programacion para $MDI

12.12 Seleccion del dialogo de
programacioén para $MDI

Aplicacion
Con la funcién MOD Introduccién del programa se conmuta la
programacion del fichero $MDI.

Programacion $MDI.H en texto claro:
Introduccién del programa: HEIDENHAIN

Programacion de $MDI.1 segun la norma DIN/ISO:
Introduccién del pgm: ISO
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12.13 Seleccion del eje para generar
una frase L

Aplicacion

En el campo de introduccién para elegir el eje se determina, qué
coordenadas de la posicion actual de la hta. se aceptan en una frase L.
La generacion de una frase L por separado se realiza con la tecla
"Aceptar posicion real". La seleccién de los ejes se realiza igual que en
los parametros de méaquina segun el bit correspondiente:

Seleccion de eje %11111: aceptar ejes X, Y, Z, IV., V.
Seleccion de eje %01111: X, Y, Z, IV. X, Y, Z, IV.
Seleccion de eje %00111: aceptar ejes X, Y, Z
Seleccion de eje %00011: aceptar ejes X, Y

Seleccién de eje %00001: aceptar el eje X
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del punto cero

izacion

12.14 Introd. de los margenes de desplazamto.,visual

12.14 Introd. de los margenes de
desplazamto.,visualizacion
del punto cero

Aplicacion

Dentro del margen de los finales de carrera maximos se puede
delimitar el recorrido Util para los ejes de coordenadas.

Ejemplo de empleo: Asegurar el divisor éptico contra colisiones

El maximo margen de desplazamiento se delimita con los finales de
carrera. El verdadero recorrido Util se delimita con la funcion MOD
FINAL DE CARRERA: para ello se programan los valores méximos de
los ejes en direccidn positiva y negativa en relacién al punto cero de la
méquina. Si la maquina dispone de varios margenes de
desplazamiento, se puede ajustar el limite para cada uno de ellos por
separado (softkey FINAL DE CARRERA (1) a FINAL DE CARRERA (3)).

Mecanizado sin limitacion del margen de
desplazamiento

Para los ejes de coordenadas sin limite de los finales de carrera, se
programa como FINAL DE CARRERA el recorrido maximo del TNC (+/
- 99999 mm).

Calculo e introduccion del margen de
desplazamiento maximo

Seleccionar la visualizacion de posiciones REF

Llegada a la posicion final positiva y negativa deseada de los ejes X,
YyZ

Anotar los valores con su signo

Seleccionar las funciones MOD: pulsar tecla MOD

Introducir el limite del margen de desplazamiento:
GEREERT Pulsar la softkey FINAL DE CARRERA. Introducir los
valores anotados para los ejes como limitaciones

Salida de la funcion MOD: Pulsar la softkey FIN

La correccién de radios de la herramienta activa no se
tiene en cuenta en la limitacion del margen de
desplazamiento.

=y

Después de sobrepasar los puntos de referencia, se
tienen en cuenta las limitaciones del margen de
desplazamiento y los finales de carrera de software.
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Funcionamiento manual

Memorizacién
prograna

Campo desplaz. I:
Limitaciones:
x- X+ +30000
v- -30000 v+ +30000
z- -30000 z+ +30000

Puntos referencia:

+0

loNoBDoN<X

R A
5586558868668

+170.238
+212.94
+42.826

M

G (=

-
¢
[

DIAGNOSIS

P L

FINALES
CARRERA
1>

FINALES FINALES
CARRERA CARRERA
2> @

POSICION/

INTRO PGM

avupa

TIEMPO
MAQ.

ACCESO
EXTERNO
OFF

FIN
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Visualizacion del punto de referencia

Los valores que aparecen en la parte superior derecha de la pantalla
definen el punto de referencia activo en ese momento. El punto de
referencia puede ser fijado de forma manual o puede ser activado
desde la tabla de presets. Dichos puntos de referencia no pueden ser
modificados en el menu de la pantalla.

% Los valores visualizados son dependientes de su
configuracién de la maquina Tenga Ud. en cuenta la
indicaciones en el capitulo 2 (véase “Explicacion de los
valores guardados en la tabla de presets” en pag.66)
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12.15 visualizar los ficheros HELP

12.15 visualizar los ficheros HELP

Aplicacion

Los ficheros HELP (ficheros de ayuda) ayudan al usuario en
situaciones en las cuales se precisan determinadas funciones de
manejo, como p.ej. liberar la maquina después de una interrupcion de
tension. También se pueden documentar funciones auxiliares en los
ficheros HELP. En la figura de la derecha la visualizacién muestra un
fichero HELP.

I:ﬂg_—, Los ficheros HELP no estan disponibles en todas las
maquinas. El constructor de la maquina le puede informar
mas ampliamente.

Seleccionar FICHEROS HELP

Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD

Seleccionar el ultimo fichero HELP activado: pulsar la
softkey AYUDA

Si es preciso, llamar a la gestion de ficheros (tecla
PGM MGT) y seleccionar otros ficheros de ayuda
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Memorizar/editar programa

Memorizacién
Prograna

-
111 atencion 111 —
solo para personal cualificado s ‘
A\
X, ¥, Z pueden ser mouidos por -
teclas X+, X-; V4, ¥=s 245 2- *"L‘
o uolante electronico
8% S-IST 21:02
127% SCNm1
[X] +163.631 Y +38.163 2 +73.353
Ha +0.000 %A +0.000 B +0.000
*C +0.000 DIAGNOSTS
S1_ e.e08 -

REAL

PR: 12

T s

z|'s 2500

F o M5 /8

INSERTAR || SIGUIENTE
PALABRA

SOBRESCR.

>>

uLTIMA
PALABRA
<«

PAGINA PAGINA

INICIO FIN

v

BUSQUEDA
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12.16 Visualizacion de los tiempos S
de funcionamiento S
Aplicacion g
c

} . . . Funcionamiento manual :::::;::C"m o

% El constructor de la maquina puede visualizar otros —
tiempos adicionales. jRogamos consulten el manual de su " Q

maquinal RS s = g

Con la softkey TIEMPO MAQUINA se pueden visualizar diferentes pLY D
tiempos de funcionamiento: T *"L‘ o]
Tiempo funcion. Significado 8
Control conectado Tiempo de funcionamiento desde la puesta (o
en marcha E

Maquina conectada  Tiempo de funcionamiento de la méaquina Nonero de cosize  mm— .““ .q_,
desde la puesta en marcha = ';;

Ejecucién de Tiempo de funcionamiento en ejecucion ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ rin ‘ 2
programa desde la puesta en marcha o
©

c

e

(&)

@©

-

®©

=

2

(Je]

F

N

F
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12.17 Teleservice

12.17 Teleservice
Aplicacion

% Las funciones para el Teleservice las activa y determina el
constructor de la maquina. jAtencion al Modo de Empleo!
Para el Teleservice el TNC dispone de dos Softkeys para
poder determinar dos puestos de servicio diferentes.

EI TNC dispone de la posibilidad de realizar Teleservice. Para ello su
TNC debe estar equipado con una tarjeta Ethernet, con la cual se
consigue una velocidad de transmision de datos més elevada que a
través de la conexion de datos RS-232-C.

Con el software TeleService de HEIDENHAIN, el fabricante de la
maéquina puede, mediante un modem ISDN realizar una conexion al
TNC para resultados de diagnostico. Se dispone de las siguientes
funciones:

Transmision de la pantalla Online

Cuestiones sobre el estado de la maquina

Transmisién de ficheros

Mando a distancia del TNC

Llamada/finalizacion Teleservice

Seleccionar cualquier modo de funcionamiento
Seleccionar la funcién MOD: Pulsar la tecla MOD

P— Establecer la conexién con el puesto de servicio:

o ajustar la Softkey SERVICE o SUPPORT en ON. El
TNC finaliza la conexién automaticamente cuando no
se realiza ninguna transmision en un tiempo
determinado por el fabricante de la maquina
(estandar: 15 min.)

Interrumpir la conexién con el puesto de servicio:
ajustar la Softkey SERVICE o SUPPORT en OFF. El
TNC finaliza la conexion después de aprox. un minuto
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12.18 Acceso externo
Aplicacion

@ El fabricante de la maquina puede configurar los posibles
accesos externos a través de la conexion LSV-2.
jRogamos consulten el manual de su maquina!

Con la softkey ACCESO EXTERNO, se puede desbloquear o bloquear
el acceso a través de la conexiéon LSV-2.

Mediante un registro en el fichero de configuracion TNC.SYS se puede
proteger un directorio y sus correspondientes subdirectorios con una
clave (password). Para acceder a través de la conexién LSV-2 a los
datos de este directorio se pregunta antes por el cédigo. En el fichero
de configuracién TNC.SYS se determina el camino de busqueda y el
cédigo para el acceso externo.

@ El fichero TNC.SYS debe estar memorizado en el
directorio raiz TNC:\.

Cuando se adjudica un sélo registro para el Password, se
protege toda la unidad TNC:\.

Para la transmision de datos se emplean las versiones
actualizadas del software TNCremo o TNCremoNT de

HEIDENHAIN.
Registros en TNC.SYS Significado
REMOTE.TNCPASSWORD= Password para acceso a LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Camino de busqueda que quiere
protegerse

Ejemplo de TNC.SYS
REMOTE. TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE. TNCPRIVATEPATH=TNC: \RK

Bloquear/desbloquear el acceso externo
Seleccionar cualquier modo de funcionamiento
Seleccionar la funcién MOD: Pulsar la tecla MOD
Acceso Permitir la conexion al TNC: Fijar la softkey ACCESO

orr Con] EXTERNO a ON. EI TNC admite el acceso a los datos
a través de la conexion LSV-2. Para poder acceder a
un directorio indicado en el fichero de configuracion

TNC.SYS, se pregunta antes por el cédigo.

Permitir la conexion al TNC: Ajustar la softkey
ACCESO EXTERNO a OFF. EI TNC bloguea el acceso
a los datos a través de la conexion LSV-2

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Parametros de usuario generales

13.1 Parametros de usuario
generales

Los pardmetros de usuario generales son parametros de maquina, que
influyen en el comportamiento del TNC.

Los casos tipicos de empleo son p.e;.
idioma del didlogo
comportamiento de conexiones
velocidades de desplazamiento
desarrollo de operaciones de mecanizado
activacion de los potenciometros de override

Posibles introducciones de parametros de

maquina

Los pardmetros de maquina se pueden programar como
Numeros decimales

Introduccién directa de valores numéricos

numeros duales/binarios
Delante del valor numérico se introduce el signo "%"

Numeros hexadecimales
Introducir el signo del ddlar "$" antes del valor numérico

Ejemplo:

En vez del nimero decimal 27 se puede introducir también el niumero
binario %11011 o el numero hexadecimal $1B.

Se pueden indicar los diferentes pardmetros de maquina
simultaneamente en los diferentes sistemas numéricos.

Algunos pardmetros de maquina tienen funciones multiples. El valor
de introduccion de dichos pardmetros se produce de la suma de los
diferentes valores de introduccion individuales caracterizados con el
signo +.

Seleccion de los parametros de usuario
generales

Los parametros de usuario generales se seleccionan con el cédigo 123
en las funciones MOD.

@ En las funciones MOD se dispone también de
PARAMETROS DE USUARIO especificos de la méaquina.
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Transmision de datos externa

Ajuste de las conexiones del TNC EXT1
(5020.0) y EXT2 (5020.1) a un aparato
externo

MP5020.x
7 bits de datos (cddigo ASCII, 82 bit = Paridad): +0
8 bit de datos (cédigo ASCII, 92 bit = Paridad): +1

Caréacter de Block Check (BCC) cualquiera:+0
Caracter de Block Check (BCC) El carécter de control no esté permitido: +2

Parada de transmision a través del RTS activo: +4
Parada de transmision a través del RTS no activo: +0

Parada de transmision a través del DC3 activo: +8
Parada de transmision a través del DC3 no activo: +0

Paridad numérica par: +0
Paridad numérica impar: +16

Paridad numérica no deseada: +0
Paridad numérica deseada: +32

Cantidad de bits de parada emitidos al final de una linea:
1Bit de parada: +0

2 Bit de parada: +64

1 Bit de parada: +128

1 Bit de parada: +192

Ejemplo:

Ajustar la conexion EXT2 del TNC (MP 5020.1) a un aparato externo de la
siguiente forma:

8 bits de datos, cualquier signo BCC, stop de la transmisién con DC3,
paridad de signos par, paridad de signos deseada, 2 bits de stop

Introduccién para MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

Determinacion del tipo de conexion para
EXT1 (5030.0) y
EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Transmision estandar: 0
Interfaz para transmision en bloque: 1

Palpadores 3D

Seleccion del tipo de transmision

MP6010
Palpador con transmisién por cable: 0
Palpador con transmisién por infrarrojos: 1

Avance de palpacion para palpador digital

MP6120
1 a3 000 [mm/min]

Recorrido maximo hasta el punto de
palpacion

MP6130
0,001 a 99 999,9999 [mm]

Distancia de seguridad hasta el punto de
palpacion en medicion automatica

MP6140
0,001 a 99 999,9999 [mm]

Marcha rapida para la palpacion con un
palpador digital

MP6150
12300 000 [mm/min]

HEIDENHAIN iTNC 530

” @

13.1 Parametros de usuario generales



13.1 Parametros de usuario generales

Palpadores 3D

Medicién de la desviacion del palpador en
la calibracion del palpador digital

MP6160
Sin giro de 180° del palpador en la calibracion: 0
Funcion M para realizar el giro de 180° con el palpador en la calibraciéon: 1a999

Funcion M para orientar al palpador de
infrarojos antes de cualquier medicion

MP6161

Funcién inactiva: 0

Orientacion directa a través del NC: -1

Funcién M para la orientacion del sistema de palpacion: 1 a 999

Angulo de orientacion para el palpador de
infrarrojos

MP6162
0 a 359,9999 [°]

Diferencia entre el angulo de orientacion MP6163
actual y el angulo de orientacion de MP 0 23,0000 [°]
6162 a partir de la cual se realiza una

orientacion del cabezal

Orientar el palpador de infrarrojos MP6165

automaticamente antes de palpar en la
direccion de palpaciéon programada

Funcioén inactiva: 0
Orientar el palpador de infrarrojos: 1

Medicién multiple para la funcion de MP6170
palpacion programable 1a3
Margen de seguridad para la medicion MP6171

multiple

0,001 2 0,999 [mm]

Ciclo automatico de calibracion: Centro del
anillo de calibracion en el eje X referido al
punto cero de la maquina

MP6180.0 (margen de desplazamiento 1) a MP6180.2 (margen de
desplazamiento 3)
0 a 99 999,9999 [mm]

Ciclo automatico de calibracion: Centro del
anillo de calibracion en el eje Y referido al
punto cero de la maquina

MP6181.x (margen de desplazamiento 1) a MP6181.2 (margen de
desplazamiento 3)
0 a 99 999,9999 [mm]

Ciclo automatico de calibracion: Arista
superior del anillo de calibracion en el eje Z
referida al punto cero de la maquina

MP6182.x (margen de desplazamiento 1) a MP6182.2 (margen de
desplazamiento 3)
0 a 99 999,9999 [mm]

Ciclo automatico de calibracion: Distancia
por debajo de la arista superior del anillo
en la cual el TNC realiza la calibracion

IMP6185.x (margen de desplazamiento 1) a MP6185.2 (margen de
desplazamiento 3)
0,12 99 999,9999 [mm]

Medicién del radio con TT 130: Direcciéon de
palpacion

MP6505.0 (margen de desplazamiento 1) a 6505.2 (margen de
desplazamiento 3)

Direccién de palpacién positiva en el eje de referencia angular (eje 0°): 0
Direccién de palpacion positiva en el eje de +90°1

Direccién de palpacion negativa en el eje de referencia angular (eje 0°): 2
Direccién de palpacion negativa en el eje +90°: 3

Avance de palpacion para la segunda
medicion con TT 120, forma del vastago,
correcciones en TOOL.T

MP6507

Calcular el avance de palpacién para la segunda medicién con TT 130,
con tolerancia constante: +0

Calcular el avance de palpacion para la segunda medicién con TT 130,
con tolerancia variable: +1

Avance de palpacion constante para la segunda medicién con TT 130: +2
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Palpadores 3D

Maximo error de medicion admisible con el
TT 130 en la medicion con la herramienta
girando

Se precisa para el célculo del avance de
palpacion en relacién con MP6570

MP6510.0

0,001 a 0,999 [mm] (Recomendacion: 0,005 mm)

MP6510.1

0,001 a 0,999 [mm] (Recomendacion: 0,01 mm)

Avance de palpacion con el TT 130 con la
hta. parada

MP6520
1a3 000 [mm/min]

Medicion del radio con el TT 130: Distancia
entre el extremo de la hta. y la cara
superior del vastago

MP6530.0 (margen de desplaz. 1) a MP6530.2 (margen de desplaz. 3)

0,001 a2 99,9999 [mm]

Distancia de seguridad en el eje de la
herramienta sobre el vastago del TT 130 en
el posicionamiento previo

MP6540.0
0,001 a 30 000,000 [mm]

Zona de seguridad en el plano de
mecanizado alrededor del vastago del TT
130 en el posicionamiento previo

MP6540.1
0,001 a 30 000,000 [mm]

Marcha rapida en el ciclo de palpacion para
el TT 130

MP6550
10 a 10 000 [mm/min]

13.1 Parametros de usuario generales

Funcion auxiliar M para la orientacion del MP6560
cabezal en la medicion individual de 02999
cuchillas

Medicion con hta. girando: Velocidad de MP6570

giro admisible en el contorno del fresado

Se precisa para el célculo de las revoluciones
y del avance de palpacién

1,000 a 120,000 [m/min]

Medicion con hta. girando: Velocidad de
giro

MP6572
0,000 a 1 000,000 [U/min]

Con la entrada 0 se limita la velocidad a 1000 rpm

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Parametros de usuario generales

Palpadores 3D

Coordenadas del punto central del vastago

del TT 120 referidas al punto cero de la
maquina

MP6580.0 (margen de desplaz. 1)
eje X

MP6580.1 (margen de desplaz. 1)
EjeY
MP6580.2 (margen de desplaz.1)
Eje Z

MP6581.0 (margen de desplaz. 2)
Eje X

MP6581.1 (margen de desplaz. 2)
EjeY

MP6581.2 (margen de desplaz. 2)
Eje Z

MP6582.0 (margen de desplaz. 3)
Eje X
MP6582.1 (margen de desplaz. 3)
EjeY

MP6582.2 (margen de desplaz. 3)
Eje Z

Supervision de la posicion de los ejes
giratorios y paralelos

MP6585
Funcioén inactiva: 0
Observar la posicién del eje: 1

Definir los ejes giratorios y paralelos a
supervisar

MP6586.0
Sin supervision de la posicion del eje A: 0
Supervisiéon de la posicion del eje A: 1

MP6586.1
Sin supervision de la posicion del eje B: 0
Supervisiéon de la posicién del eje B: 1

MP6586.2
Sin supervision de la posicion del eje C: 0
Supervisiéon de la posicion del eje C: 1

MP6586.3

Sin supervision de la posicion del eje U: 0
Supervisiéon de la posicién del eje U: 1
MP6586.4

Sin supervision de la posicion del eje V: 0
Supervisiéon de la posiciéon del eje V: 1
MP6586.5

Sin supervision de la posicion del eje W: 0
Supervisiéon de la posicién del eje W: 1
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Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Ciclo 17, 18 y 207:
Orientacion del cabezal
al principio del ciclo

MP7160

Realizar la orientacién del cabezal: 0
No realizar la orientacién del cabezal: 1

Ajuste del puesto de
programacion

MP7210
TNC con maquina: 0

TNC como puesto de programacion con PLC activo: 1
TNC como puesto de programaciéon con PLC inactivo: 2

Eliminar el dialogo
interrupcion de tension
después de conectar el
control

MP7212
Confirmar con tecla: 0

Confirmar autométicamente: 1

Programacién DIN/ MP7220
ISO: Determinar el 0a 150
paso entre los

numeros de frases

Bloqueo de laseleccion MP7224.0

de los tipos de ficheros

Todos los tipos de fichero seleccionables por softkey: +0

Bloguear la seleccion de programas HEIDENHAIN (Softkey MOSTRAR.H): +1
Bloguear la seleccion de programas DIN/ISO (Softkey MOSTRAR.I): +2
Bloguear la seleccion de tablas de herramientas (Softkey MOSTRAR.T): +4
Bloquear la seleccion de tablas de punto cero (Softkey MOSTRAR.D): +8
Bloguear la seleccion de tablas de palets (Softkey MOSTRAR.P): +16
Bloquear la seleccién de archivos de texto (Softkey MOSTRAR.A): +32
Bloquear la seleccion de tablas de puntos (Softkey MOSTRAR.PNT): +64

13.1 Parametros de usuario generales

Bloqueo de edicion de
los distintos tipos de
ficheros

Nota:

Si se bloquean estos
ficheros, el TNC borra
todos los ficheros de ese
tipo.

MP7224.1
No bloquear el editor: +0
Bloguear el editor para

Programas HEIDENHAIN: +1

Programas DIN/ISO: +2

Tabla de herramientas +4

Tabla de puntos cero+8
Tabla de palets: +16
Ficheros de texto: +32
tablas de puntos: +64

Configuracion de las
tablas de palets

MP7226.0
Tabla de palets inactiva: 0

Numero de palets por tabla de ceros: 1 a 255

Configuracion de
ficheros de puntos cero

MP7226.1

Tabla de puntos cero inactiva: 0
Numero de numeros cero por tabla de ceros: 1 a 255

Longitud del programa
para su comprobacion

MP7229.0
Frases 100 a 9 999

Longitud del programa
hasta la cual se
permiten frases FK

MP7229.1
Frases 100 a 9 999
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Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Determinar el idioma MP7230
de dialogo Inglés: 0
Aleman: 1
Checo: 2
Francés: 3
ltaliano: 4
Espafiol: 5
Portugués: 6
Sueco: 7
Danés: 8
Finlandés: 9
Holandés: 10
Polaco: 11
Hungaro: 12
Reservado: 13
Ruso (caracteres cirilicos): 14 (sélo posible en MC 422 B)
Chino (simplificado): 15 (s6lo posible en MC 422 B)
Chino (tradicional): 16 (sélo posible en MC 422 B)

Ajuste del horario MP7235
interno del TNC Hora mundial (Hora de Greenwich): 0
Hora centroeuropea(MEZ): 1
Hora de verano centroeuropea: 2
Diferencia horaria con la hora mundial: -23 a +23 [horas]

13.1 Parametros de usuario generales

Configuracion de la MP7260

tabla de herramientas Inactiva: 0
Numero de htas. que genera el TNC al abrir una tabla de htas. nueva:
1a 254

Si se precisan mas de 254 htas. se puede ampliar la tabla de htas. con la funcién ANADIR N
LINEAS AL FINALvéase "Datos de la herramienta” en pag. 145

Configuracion de la MP7261.0 (almacén 1)
tabla de posiciones MP7261.1 (almacén 2)
MP7261.2 (almacén 3)
MP7261.3 (almacén 4)
Inactivo: 0
NuUmero de posiciones en el almacén de herramientas: 1 a 254
Si se introduce de MP 7261.1 a MP7261.3 el valor 0, se utiliza sélo un almacén de herramientas.

Indexarlos numerosde IMP7262

hta. para poder No indexar: 0

memorizar varias NUmero de indexaciones permitidas: 1a 9
correcciones en un

numero de hta.

Softkey tabla de MP7263
posiciones Visualizar la softkey TABLA POSICIONES en la tabla de htas.:0
No visualizar la softkey TABLA POSICIONES en la tabla de htas.: 1
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Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Configuracion de la
tabla de htas. (no
configurar: 0); nUmero
de columnasen latabla
de htas. para

MP7266.0

Nombre de la herramienta — NOMBRE: 0 a 32; Ancho de columna: 16 caracteres
MP7266.1

Longitud de herramienta — L: 0 a 32; Ancho de columna: 11 caracteres
MP7266.2

Radio de herramienta — R: 0 a 32; Ancho de columna: 11 caracteres
MP7266.3

Radio de herramienta 2 — R2: 0 a 32; Ancho de columna: 11 caracteres
MP7266.4

Longitud de sobremedida — DL: 0 a 32; Ancho de columna: 8 caracteres
MP7266.5

Radio de sobremedida — DR: 0 a 32; Ancho de columna: 8 caracteres
MP7266.6

Radio de sobremedida 2 — DR2: 0 a 32; Ancho de columna: 8 caracteres
MP7266.7

Herramienta bloqueada — TL: 0 a 32; Ancho de columna: 2 caracteres
MP7266.8

Herramienta gemela — RT: 0 a 32; Ancho de columna: 3 caracteres
MP7266.9

Tiempo de espera méaximo — TIME1: 0 a 32; Ancho de columna: 5 caracteres
MP7266.10

Tiempo de espera max. en TOOL CALL - TIME2: 0 a 32; Ancho de columna: 5 caracteres

MP7266.11

Tiempo de espera actual — CUR. TIME: 0 a 32; ancho de columna: 8 caracteres
MP7266.12

Comentario de herramienta — DOC: 0 a 32; Ancho de columna: 16 caracteres
MP7266.13

Numero de cortes — CUT.: 0 a 32; Ancho de columna: 4 caracteres
MP7266.14

13.1 Parametros de usuario generales

Tolerancia para reconocimiento de desgaste de la longitud de herramienta— LTOL: 0 a 32; Ancho

de columna: 6 caracteres
MP7266.15

Tolerancia para reconocimiento de desgaste del radio de herramienta — RTOL: 0 a 32; Ancho de

columna: 6 caracteres

HEIDENHAIN iTNC 530

” @



13.1 Parametros de usuario generales

Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Configuracion de la
tabla de htas. (no
configurar: 0); nimero
de columnas en latabla
de htas. para

MP7266.16

Direccién de corte — DIRECTO: 0 a 32; Ancho de columna: 7 caracteres
MP7266.17

Estado PLC — PLC: 0 a 32; Ancho de columna: 9 caracteres
MP7266.18

Desplazamiento adicional de la herramienta sobre el eje de la misma a MP6530 — TT:L-OFFS: 0 a 32;
Ancho de columna: 11 caracteres

MP7266.19

Desplazamiento de la herramienta entre el centro del vastago y el centro de la herramienta — TT:R-OFFS: 0
a32;

Ancho de columna: 11 caracteres

MP7266.20

Tolerancia para el reconocimiento de rotura de la longitud de la herramienta — LBREAK.: 0 a 32; Ancho de
columna: 6 caracteres

MP7266.21

Tolerancia para el reconocimiento de rotura del radio de la herramienta — RBREAK: 0 a 32; Ancho de
columna: 6 caracteres

MP7266.22

Longitud de la cuchilla (ciclo 22) - LCUTS: 0 a 32; Ancho de columna: 11 caracteres

MP7266.23

Angulo de profundizacién méximo (ciclo 22) — ANGLE.: 0 a 32; Ancho de columna: 7 caracteres
MP7266.24

Tipo de herramienta =TYP: 0 a 32; Ancho de columna: 5 caracteres

MP7266.25

Material de corte de la herramienta - TMAT: 0 a 32; Ancho de columna: 16 caracteres

MP7266.26

Tabla de datos de corte — CDT: 0 a 32; Ancho de columna: 16 caracteres

MP7266.27

Valor de PLC — PLC-VAL: 0 a 32; Ancho de columna: 11 caracteres

MP7266.28

Desviacién del palpador en el eje principal - CAL-OFF1: 0 a 32; Ancho de columna: 11 caracteres
MP7266.29

Desviacién del palpador en el eje transversal — CALL-OFF2: 0 a 32; Ancho de columna: 11 caracteres
MP7266.30

Angulo del cabezal en la calibracién — CALL-ANG: 0 a 32; Ancho de columna: 11 caracteres

MP7266.31

Tipo de herramienta para la tabla de posiciones — PTYP: 0 a 32; Ancho de columna: 2 caracteres
MP7266.32

Limitacién de la velocidad del cabezal - NMAX: —a 999999; Ancho de columna: 6 caracteres
MP7266.33

Liberacion en NC-Stop — LIFTOFF: Y / N; Ancho de columna: 1 caracteres

MP7266.34

Funcién dependiente de la maquina - P1: -99999.9999 a +99999.9999; Ancho de columna: 10 caracteres
MP7266.35

Funcion dependiente de la maquina — P2: -99999.9999 a +99999.9999; Ancho de columna: 10 caracteres
MP7266.36

Funcién dependiente de la maquina - P3: -99999.9999 a +99999.9999; Ancho de columna: 10 caracteres
MP7266.37

Descripcion cinematica especifica de la herramienta — KINEMATIC: Nombre de la descripcion
cinematica; Ancho de columna: 16 caracteres

MP7266.38

Angulo de extremo T_ANGLE: 0 a 180; Ancho de columna: 9 caracteres

MP7266.39

Paso de rosca PITCH: 0 a 99999.9999; Ancho de columna: 10 caracteres

532

13 Tablas y resimenes @



Visualizaciones del TNC, Editor del TNC 8
Configuracién de la MP7267.0 ©
tabla de htas. (no Numero de herramienta—T: 0a 7 E
configurar: 0); nUmero MP7267.1 o
decolumnasenlatabla Herramienta especial - ST: 0a 7 c
de htas. para MP7267.2 )
Posicion fija—F: 0a 7 o
MP7267.3 ©)
Posicion bloqueada—L: 0a 7 -
MP7267.4 (1]
Estado PLC-PLC: 0a 7 =
MP7267.5 24
Nombre de herramienta de la tabla de herramienta - TNAME: 0 a 7 =
MP7267.6 (3]
Comentario de la tabla de herramientas — DOC: 0 a 77 ©
MP7267.7 0
Tipo de herramienta — PTYP: 0 a 99 (@]
MP7267.8 :
Valor para PLC — P1: -99999.9999 a +99999.9999 T}
MP7267.9 E
Valor para PLC — P2: -99999.9999 a +99999.9999
MP7267.10 ‘®
Valor para PLC — P3: -99999.9999 a +99999.9999 ]
MP7267.11 o
Valor para PLC — P4: -99999.9999 a +99999.9999 -
MP7267.12 .
Valor para PLC — P5: -99999.9999 a +99999.9999 ™
MP7267.13 -
Posicion reservada — RSV: 0 a 1
MP7267.14
Bloquear la posicion superior — LOCKED_ABOVE: 0 a 65535
MP7267.15
Bloquear la posicion inferior - LOCKED_BELOW: 0 a 65535
MP7267.16
Bloquear la posicion de la izquierda — LOCKED_LEFT: 0 a 65535
MP7267.17

Bloguear la posicion de la derecha — LOCKED_RIGHT: 0 a 65535

Modo Funcionamiento = MP7270

Manual: Visualizacién Visualizar el avance F sélo cuando se activa un pulsador de manual: 0

del avance Visualizar el avance F incluso cuando no se ha activado ningun pulsador de manual (avance
definido mediante la softkey F o avance para el "eje més lento"): 1

Determinar el signo MP7280
decimal Visualizar la coma como signo decimal: 0
Visualizar el punto como signo decimal: 1

Visualizacion de la MP7285

posicion en el eje dela  La visualizacion se refiere al punto de ref. de la hta.: 0

hta. La visualizacién en el eje de la hta. se refiere a la superficie frontal de
la hta.: 1
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13.1 Parametros de usuario generales

Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Paso de visualizacion MP7289

para la posicion del 0,1°:0

cabezal 0,05°:1
0,01°:2
0,005°:3
0,001 °: 4
0,0005 °: 5
0,0001 °: 6

Paso de visualizacion MP7290.0 (eje X) a MP7290.13 (eje 14)
0,Tmm:0
0,05 mm: 1
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mMm: 5
0,0001 mMm: 6

Bloquear en la tablade MP7294

presets "fijar punto No bloqguear la fijaciéon del punto de referencia: +0

cero” Blogquear la fijacion del punto de referencia en el eje X: +1
Bloquear la fijacion del punto de referencia en el eje Y: +2
Bloquear la fijacion del punto de referencia en el eje Z: +4
Blogquear la fijacién del punto de referencia en el eje IV: +8
Bloguear la fijacién del punto de referencia en el 52 eje: +16
Bloquear la fijacién del punto de referencia en el 6° eje : +32
Blogquear la fijacién del punto de referencia en el 7° eje: +64
Bloquear la fijaciéon del punto de referencia en el 8° eje: +128
Bloquear la fijacién del punto de referencia en el 92 eje: +256
Blogquear la fijacién del punto de referencia en el 10° eje: +512
Bloquear la fijacion del punto de referencia en el 11° eje: +1024
Bloguear la fijacion del punto de referencia en el 12° eje: +2048
Blogquear la fijacion del punto de referencia en el 13 eje: +4096
Bloguear la fijacion del punto de referencia en el 142 eje: +8192

Bloquear la fijacion del MP7295

punto de ref. No bloquear la fijacién del punto de referencia: +0
Bloguear la fijacion del punto de referencia en el eje X: +1
Blogquear la fijaciéon del punto de referencia en el eje Y: +2
Bloquear la fijacion del punto de referencia en el eje Z: +4
Bloguear la fijacion del punto de referencia en el eje IV: +8
Bloquear la fijacién del punto de referencia en el 5° eje: +16
Bloguear la fijacion del punto de referencia en el 6° eje : +32
Bloquear la fijacién del punto de referencia en el 7° eje: +64
Bloguear la fijacién del punto de referencia en el 8° eje: +128
Bloguear la fijacion del punto de referencia en el 9° eje: +256
Bloquear la fijacién del punto de referencia en el 10° eje: +512
Bloguear la fijaciéon del punto de referencia en el 11° eje: +1024
Bloquear la fijacién del punto de referencia en el 122 eje: +2048
Bloguear la fijacion del punto de referencia en el 13° eje: +4096
Bloguear la fijaciéon del punto de referencia en el 149 eje: +8192

Bloquear la fijacion del MP7296

punto de referencia No bloquear la fijacién del punto de referencia: 0

con las teclas de los Bloquear la fijacion del pto. de referencia a través de teclas naranjas: 1
ejes naranjas
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Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Anular la visualizacién
de estados, los
parametros Q, los
datos de la hta. y
tiempo de mecanizado

MP7300

Anular todo, si se selecciona el programa: 0

Anular todo, si se selecciona el programa y en M02, M30, END PGM: 1

Solo anular la visualizacién del estado y los datos de la herramienta, si se selecciona el programa: 2
Sélo anular la visualizaciéon del estado, el tiempo de mecanizado y los datos de la herramienta, si
se selecciona el programa y en M02, M30, END PGM: 3

Anular la visualizacion del estado, el tiempo de mecanizado y los parametros Q, si el programa se
selecciona: 4

Anular la visualizacion del estado, el tiempo de mecanizado y los parametros Q, si el programa se
selecciona y en M02, M30, END PGM: b

Anular la visualizacién del estado y el tiempo de mecanizado, si se selecciona el programa: 6
Anular la visualizacién del estado y el tiempo de mecanizado, si se selecciona el programa y en
MO02, M30, END PGM: 7

Determinaciones para
la representacion
grafica

MP7310

Representacién gréfica en tres planos segun DIN 6, 12 parte, método de projeccion 1: +0
Representacion grafica en tres planos segun DIN 6, 12 parte, método de projecciéon 2: +1
No girar el sistema de coordenadas para la representacion gréfica: +0

Girar el sistema de coordenadas 90°para la representacion grafica: +2

Visualizar el nuevo BLK FORM en el ciclo 7 PUNTO CERO referido al punto cero original: +0
Visualizar el nuevo BLK FORM en el ciclo Visualizar 7 PUNTO CERO referido al nuevo punto cero: +4
No visualizar la posicién del cursor en la representacién en tres niveles: +0

Visualizar la posicion del cursor en la representacion en tres niveles: +8

Funciones de software del nuevo grafico 3D activo: +0

Funciones de software del nuevo grafico 3D inactivo: +16

Limitacion de la
longitud de la cuchilla
en la simulacion de la
herramienta. Sélo es
efectiva si no esta
definido ningan LCUTS

MP7312

0 299 999,9999 [mm]

Factor con el que se multiplica el didmetro de herramienta para aumentar la velocidad de
simulacion. Con la introduccién de 0 el TNC acepta una longitud de cuchilla indeterminable, lo
que aumenta la velocidad de simulacién.

Simulacion grafica sin
eje de cabezal
programado: Radio de
la herramienta

MP7315
02 99 999,9999 [mm]

Simulacion grafica sin
eje de cabezal
programado:
Profundidad de
introduccion

MP7316
0 a2 99 999,9999 [mm]

Simulacion grafica sin
eje de cabezal
programado: Funcion
M para el arranque

MP7317.0
0 a 88 (0: Funcioén inactiva)

Simulacion grafica sin
eje de cabezal
programado: Funcion
M para el final

MP7317.1
0 a 88 (0: Funcioén inactiva)
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13.1 Parametros de usuario generales

Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Ajuste del barridodela MP7392
pantalla 0 a 99 [min] (0: Funcién inactiva)

Introducir el tiempo
después del cual el TNC
debera realizar el barrido
de la pantalla
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Mecanizado y ejecucion del programa

Funcionamiento del ciclo 11 FACTOR DE
ESCALA

MP7410
FACTOR DE ESCALA activo en 3 ejes: 0
FACTOR DE ESCALA activo sélo en el plano de mecanizado: 1

Administracion de los datos de la
herramienta/de calibracion

MP7411

EI TNC guarda los datos de calibracién internamente con el palpador 3D: +0
EI TNC utiliza los valores de correccién del palpador en la tabla de
herramientas como datos de calibracion del palpador 3D: +1

Ciclos SL

MP7420

Fresar un canal alrededor del contorno en sentido horario para islas y en
sentido antihorario para cajeras: +0

Fresar un canal alrededor del contorno en sentido horario para cajeras y en
sentido antihorario para islas: +1

Fresar un canal de contorno antes del desbaste: +0

Fresar un canal de contorno después del desbaste: +2

Unir los contornos corregidos: +0

Unir los contornos no corregidos: +4

Desbastar hasta la profundidad de la cajera: +0

Fresar y desbastar completamente la cajera antes de cada aproximacion
siguiente: +8

Para los ciclos 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 se tiene:

Desplazar la herramienta al final del ciclo hasta la tltima posiciéon
programada antes de la llamada al ciclo: +0

Retirar la herramienta al final del ciclo sélo en el eje del cabezal: +16

Ciclo 4 FRESADO DE CAJERAS, ciclo 5 MP7430
CAJERA CIRCULAR, ciclo 6 DESBASTE: 0,121,414
Factor de solapamiento

Desviacion admisible del radio del circulo en MP7431

el punto final del mismo comparado con el
punto inicial del circulo

0,0001 a 0,016 [mm]

Funcionamiento de las diferentes
funciones M auxiliares

Nota:

Los factores k,, los determina el constructor de
la maquina. Rogamos consulten el manual de su
maquina.

MP7440

Parada del programa en MO06: +0

Sin parada del programa en M06: +1

Sin llamada al ciclo con M89: +0

Llamada al ciclo con M39: +2

Parada del programa con funciones M: +0

Sin parada del programa con funciones M: +4Factores

ky no conmutables a través de M105 y M106: +0 Factores

ky conmutables a través de M105 y M106: +8

Avance en el eje de herramienta con M103 F..

Reduccion inactiva: +0

Avance en el eje de herramienta con M103 F..

Reduccion activa: +16

Parada exacta en posicionamientos con ejes giratorios no activados: +0
Parada exacta en posicionamientos con ejes giratorios activados: +64

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Parametros de usuario generales

Mecanizado y ejecucion del programa

Mensaje de error en la llamada de ciclo

MP7441

Emitir aviso de error, si M3/M4 estan inactivos: 0

Suprimir el aviso de error, si M3/M4 estan inactivos: +1

Reservado: +2

Suprimir el aviso de error, si la profundidad estd programada como positiva: +0
Emitir aviso de error, si la profundidad esta programada como positiva: +4

Funcion M para la orientacion del cabezal en
los ciclos de mecanizado

MP7442

Funcién inactiva: 0

Orientacion directa a través del NC: -1

Funcién M para la orientaciéon del cabezal: 1 a 999

Maxima velocidad de una trayectoria con el
override del avance al 100% en los modos de
funcionamiento de ejecucion del programa

MP7470
0299 999 [mm/min]

Avance para movimientos de compensacion
de ejes giratorios

MP7471
0 299 999 [mm/min]

Parametro de maquina de compatibilidad
para tablas de puntos cero

MP7475

Los desplazamientos del punto cero se refieren al punto cero de la pieza: 0
Con la introduccién de 1 en controles TNC anteriores y en el software
340 420-xx los desplazamientos del punto cero se referian al punto cero de
la maquina. Esta funcién ya no esta disponible. En lugar de la tabla de
puntos cero referidos a REF, debe utilizarse ahora la tabla de presets
(véase "Gestién del punto de referencia con la tabla de presets” en pag.64)
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13.2 Distrib. de conectores y cable b
conexion para las conex. de ]
datos 9

O

. ©

Interfaz V.24/RS-232-C equipos HEIDEHAIN 5
(<))

@ Elinterfaz cumple la norma EN 50 178 "Separacién segura c
de la red". Q

(&)

) N

Para bloque adaptador de 25 polos: ]
Bloque @©

TNC VB 365 725-xx adaptador VB 274 545-xx S
310 085-01 8_

Macho | Asignacion Hembra | Color Hembra | Macho |Hembra | Macho |Color Hembra c

1 libre 1 1 1 1 1 blanco/marrén 1 Neo)

2 RXD 2 Amarillo 3 3 3 3 Amarillo 2 "%

3 TXD 3 Verde 2 2 2 2 Verde 3 g

4 DTR 4 Marrén 20 20 20 20 Marrén 8 T (@]

5 Sehal GND |5 Rojo 7 7 7 7 Rojo 7 o

6 DSR 6 Azul 6 6 6 6 _ 6 - 2

7 RTS 7 Gris 4 4 4 4 Gris 5 'g

8 CTR 8 Rosa 5 5 5 5 Rosa 4 (&)

9 libre 9 g8 _I [Violeta 20 >

carcasa | Pantalla carcasa | Pantalla exterior |carcasa |carcasa |carcasa |carcasa |Pantalla exterior |carcasa ‘d’;

exterior et

o

Para bloque adaptador de 9 polos: "5
(<)

Bloque c

TNC VB 355 484-xx adaptador VB 366 964-xx (@]
363 987-02 (&)

Macho |Asignacion Hembra | Color Macho |Hembra |Macho | Hembra | Color Hembra ()

1 libre 1 Rojo 1 1 1 1 Rojo 1 -c

2 RXD 2 Amarillo 2 2 2 2 Amarillo 3 e

3 TXD 3 Blanco 3 3 3 3 Blanco 2 b

z DTR 4 Marron 4 4 4 4 Marron 6 2

5 Senal GND 5 Negro 5 5 5 5 Negro 5 (@]

6 DSR 6 Violeta 6 6 6 6 Violeta 4 N

7 RTS 7 Gris 7 7 7 7 Gris 8 o

8 CTR 8 blanco/verde 8 8 8 8 blanco/verde 7

9 libre 9 Verde 9 9 9 9 Verde 9

carcasa | Pantalla carcasa |Pantalla exterior |carcasa |carcasa |carcasa|carcasa |Pantalla exterior |carcasa

exterior
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13.2 Distrib. de conectores y cable conexion para las conex. de datos

Aparatos que no son de la marca HEIDENHAIN

La distribucién de conectores en un aparato que no es HEIDENHAIN
puede ser muy diferente a la distribucion en un aparato HEIDENHAIN.

Depende del aparato y del tipo de transmisién. Para la distribuciéon de

pines del blogue adaptador véase el dibujo de abajo.

Bloque adaptador 363 987-02

Hembra

Macho

VB 366 964-xx

Hembra

Color
Rojo

Hembra

Amarillo

Blanco

Marrén

Negro

Violeta

Gris

Q0| N| O o | W N —

Q0| N| O o | W N —

QO N O O | W N —

blanco/
verde

N oo MO O N W] =

9

9

9

Verde

9

carcasa

carcasa

carcasa

Pantalla
exterior

carcasa
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Conexion V.11/RS-422

En la conexion V.11 s6lo se conectan aparatos que no son de HEIDENHAIN.

=y

Elinterfaz cumple la norma EN 50 178 "Separacién segura de

la red".

La distribucién de pines en la unidad logica (X28) y en el

bloque adaptador son idénticas.

Bloque
TNC VB 355 484-xx adaptador
363 987-01
Hembra | Asignacion | Macho |Color |Hembra|Macho |Hembra
1 RTS 1 Rojo 1 1 1
2 DTR 2 Amarill |2 2 2
o}
3 RXD 3 Blanco |3 3 3
4 TXD 4 Marrén |4 4 4
5 Senal GND |5 Negro |5 5 5
6 CTS 6 Violeta |6 6 6
7 DSR 7 Gris 7 7 7
8 RXD 8 blanco/ |8 8 8
verde
9 TXD 9 Verde |9 9 9
carcasa |Pantalla carcasa | Pantalla | carcasa |carcasa |carcasa
exterior exterior

Interface Ethernet de conexion RJ45

Longitud maxima del cable:

sin apantallar: 100 m
protegido: 400 m

Pin Senal Descripcion

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 sin conexioén

5 sin conexién

6 REC- Receive Data
7 sin conexion

8 sin conexion

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.3 Informa

13.3 Informacion técnica

Explicacion de simbolos
Estandar
Opcién de eje
Opcién de software 1
Opcién de software 2

Funciones de usuario

Breve descripcion

Modelo bésico: 3 ejes méas cabezal

Cuarto eje NC més eje auxiliar
o}

8 ejes mas o 7 ejes mas mas 2° cabezal
Regulacion digital de corriente y de velocidad

Programacion

En texto claro HEIDENHAIN, con smarT.NC y segun DIN/ISO

Entradas de posicion

Posiciones nominales para rectas y circulos en coordenadas cartesianas o polares
Cotas absolutas o incrementales

Introducciéon de cotas con visualizacion en mm o pulgadas

Visualizacién del recorrido del volante en el mecanizado con sobreposicion con volante

Correcciones de la
herramienta

Radio de la herramienta en el plano de mecanizado y longitud de la herramienta
Contorno de radio corregido Precalcular el contorno hasta 99 frases (M120)

Correccion del radio de la herramienta tridimensional para la modificacion posterior de
datos de herramienta, sin tener que volver a calcular el programa

Tablas de herramientas

Varias tablas de herramienta con varias herramientas

Tablas con datos de corte

Tablas de datos de corte para el calculo automéatico de la velocidad del cabezal y avance
de datos especificos de la herramienta (Velocidad de corte, avance por diente)

Velocidad de corte constante

Referida al punto medio de la trayectoria de la herramienta
Referida al corte de la herramienta

Funcionamiento en paralelo

Crear programa con apoyo grafico, mientras se procesa otro programa

Mecanizado en 3D (Opcion de
software 2)

Ejecucion del movimiento libre de sacudidas
Correccién de herramienta 3D a través de un vector normal a la superficie

Modificacién de la posicion de cabezal basculante con el volante electrénico durante la
ejecucion del programa; La posiciéon de la punta de la herramienta permanece
invariable (TCPM = Tool Center Point Management)

Mantener herramienta perpendicular en el contorno

Compensacion del radio de la herramienta normal a la direcciéon del movimiento y de
la herramienta

Interpolacion por Splines

Mecanizado de mesa giratoria
(Opcion de software 1)

Programar contornos en el desarrollo de un cilindro
Avance en mm/min
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Funciones de usuario

Elementos del contorno

recta

Bisel

Trayectoria circular

Punto central del circulo
Radio del circulo

Trayectoria circular tangente
Redondeo de esquinas

Entrada y salida al contorno

Mediante recta tangencial o vertical
Mediante arco de circulo

Programacion libre de
contornos FK

Libre programacién de contornos FK en texto claro HEIDENHAIN con apoyo gréafico
para piezas NC no acotadas

Saltos en el programa

Subprogramas
Repeticién parcial del programa
Cualquier programa como subprograma

Ciclos de mecanizado

Ciclos para el Taladrado, Taladrado en profundidad, Escariado, Mandrinado,
Profundizacion, Roscado con macho y Roscado rigido

Ciclos para el fresado de roscas interiores y exteriores
Desbaste y acabado de cajeras rectangulares y circulares
Ciclos para el planeado de superficies planas e inclinadas
Ciclos para el fresado de ranuras rectas y circulares
Figuras de puntos sobre un circulo y por lineas

Cajera de contorno - también paralela al contorno
Trazado de contorno

Ademas los ciclos de constructor pueden integrarse - especialmente los ciclos de
mecanizado creados por el fabricante de la maquina

Traslacion de coordenadas

Desplazar,Girar,Reflejar
Factor de escala (especifico del eje)
Inclinacion de los niveles de mecanizado (opcion de software 1)

Parametros Q
Programacion con variables

Funciones matematicas =, +, —, *,/, sen o, cos o
2 2

Na“ +b” Ja

Enlaces logicos (=, =/, <, >)

Célculo entre paréntesis

tan o, arcsen, arccos, arctg, a", €", In, log, valor absoluto de un nimero, constante
negacion, redondear lugares antes o después de la coma

Funciones para el célculo de circulos

Ayudas de programacion

Calculadora

Funcién Help dependiente del contexto en avisos de error
Apoyo Gréfico en la programacién de ciclos

Frases comentario en el programa NC

Teach In

Las posiciones reales se aceptan directamente en el programa NC

HEIDENHAIN iTNC 530
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Funciones de usuario

Test grafico
Formas de representacion

Simulacion gréafica antes de un mecanizado incluso cuando se procesa otro programa

Representacion en 3 planos/Representacion 3 D
Ampliacion de una parte

Grafico de programacion
interactivo

En el modo de funcionamiento "Edicién de programa" se trazan las frases NC
introducidas (Grafico de barras 2D) también si otro programa se esté ejecutando

Grafico de mecanizado
Formas de representacion

Representacion grafica del programa procesado en planta / Representacion en 3
planos / Representacién 3D

Tiempo de mecanizado

Calcular el tiempo de mecanizado en el modo de funcionamiento "Test de programa'’

Visualizacién del tiempo de mecanizado actual en los modos de funcionamiento de
ejecucion del programa

Reentrada al contorno

Avance hasta una frase cualquiera del programa y reentrada a la posicién nominal
calculada para continuar con el mecanizado

Interrumpir programa, salir del contorno y poner en marcha de nuevo

Tablas de cero piezas

Varias tablas de punto cero

Tablas de palets

Tablas de palets con gran nimero de entradas para la eleccién de palets, programas
NC y puntos cero. Pueden ejecutarse piezaa pieza o con cada herramienta

Ciclos de palpacion

Calibracion del palpador

Compensar la inclinacién de la pieza de forma manual y automatica
Fijar punto de referencia de forma automatica y manual

Medicion automéatica de piezas

Ciclos para la medicién automatica de la herramienta

Datos técnicos

Componentes

Unidad principal MC 422 B

Unidad de regulacion CC 422 6 CC 424

Teclado

Pantalla plana de color TFT de 15,1 " con softkeys

Memoria del programa

Disco duro con al menos 36 GByte para programas NC

Resolucion de entradas y paso

de visualizacion

hasta 0,1 pm en ejes lineales
hasta 0,0001° en ejes angulares

Margen de introduccion

Méaximo 99 999,999 mm (3.937 pulgadas) o bien 99 999,999°
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Datos técnicos

Interpolacion Lineal en 4 ejes
Lineal en 5 ejes (sujeto a permiso de exportacion, opcion de software 1)

4

ecnica

Circulo en 2 gjes ]
Circulo en 3 ejes en plano de mecanizado inclinado (opcién de software 1) c
Hélice: ‘O
Superposicion de trayectoria circular y recta [X)
Spline: ®
Proceso de splines (Polinomio de 3er grado) E
S
Tiempo de procesamiento de 3.6 ms e
frases 0 ion d f 2 -
Recta 3D sin correcccién de 6 ms (opcion de software 2) —
radio (32
Ajuste del eje Resolucion de la regulacion de posicion: Periodo de senal del sistema de medicion de ?_’
posicion/1024
Tiempo de ciclo Regulacion de posicion:1,8 ms
Tiempo de ciclo Regulador de velocidad: 600 ps
Tiempo de ciclo Regulador de corriente: minimo 100 us
Recorrido Méximo 100 m (3 937 pulgadas)
Revoluciones del cabezal Méximo 40 000 r.p.m. (con 2 pares de polos)
Compensacion de error Error de eje lineal y no lineal , holgura, picos de inversiéon en movimientos circulares, y
dilatacion por temperatura
Rozamiento estatico
Conexiones de datos V.24 [ RS-232-C y V.11 / RS-422 max. 115 kBaud
Interfaz de datos ampliada con protocolo LSV 2 para el control externo del TNC a través
del interfaz de datos con el software de HEIDENHAIN TNCremo
Interfaz Ethernet 100 Base T
aprox. 2 a 5 MBaud (dependiente del tipo de archivo y de la carga de red)
Interfaz USB 2.0
Para la conexién de aparatos de visualizacién (ratén)
Temperatura ambiente Funcionamiento: 0°C a +45°C
Almacenamiento:-30°C a +70°C
Accesorios
Volante electrénico un HR 420: volante portéatil con display o
un HR 410: volante portatil o
un HR 130: volante integrado o
hasta tres HR 150: Volantes integrados a través del adaptador de volantes HRA 110
Palpadores TS 220: palpador digital 3D con conexién por cable o

TS 640: palpador digital 3D con transmisién por infrarrojos o
TT 130: palpador digital 3D para la medicion de herramientas
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Opcion de software 1

Mecanizado con mesa
giratoria

Programar contornos en el desarrollo de un cilindro
Avance en mm/min

Traslacion de coordenadas

Inclinacion del plano de mecanizado

Interpolacion

Circulo en 3 ejes en plano de mecanizado inclinado

Opcion de software 2

Mecanizado 3D

Ejecucion del movimiento libre de sacudidas
Correccién de herramienta 3D a través de un vector normal a la superficie

Modificacién de la posicion de cabezal basculante con el volante electrénico durante la
ejecucion del programa; La posicion de la punta de la herramienta permanece
invariable (TCPM = Tool Center Point Management)

Mantener herramienta perpendicular en el contorno

Compensacion del radio de la herramienta normal a la direcciéon del movimiento y de
la herramienta

Interpolaciéon por Splines

Interpolacion

Lineal en 5 ejes (sujeto a permiso de exportacion)

Tiempo de procesamiento de
bloques

0,5ms
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Formatos de introduccion y unidades de las funciones del TNC

Posiciones, coordenadas, radios de circulo,
longitud de chaflan

-99 999.9999 bis +99 999.9999
(5,4: posiciones delante de la coma,posiciones detras de la coma) [mm]

Nuamero de la herramienta

04a32,767.9 (5.1)

Nombres de la herramienta

16 signos, en la llamada a la herramienta T escribir entre . Signos
especiales admisibles: #, $, %, &, -

Valores deta para correcciones de herramienta

-99,9999 a +99,9999 (2,4) [mm]

Velocidad de cabezales

0 a99 999,999 (5,3) (rpm)

Avances

0a 99 999,999 (5,3) [mm/min] 6 [mm/diente] 6 [mm/vueltal

Tiempo de espera en el ciclo G04

0 a3600,000 (4,3) [s]

Paso de rosca en diversos ciclos

-99,9999 a +99,9999 (2,4) [mm]

Angulo para la orientacion del cabezal

0 a 360,0000 (3,4) [°]

Angulo para coordenadas polares, rotacion,
inclinacion del plano

-360,0000 a 360,0000 (3,4) [°]

Angulo de coordenadas polares para la
interpolacion helicoidal (G12/G13)

-5 400,0000 a 5 400,0000 (4,4) [°]

Numeros de punto cero en el ciclo G53

0a2,999 (4.0)

Factor de escala en ciclo G72

0,000001 a 99,999999 (2,6)

Funciones auxiliares M

0a999 (3.0)

Numeros de parametros Q

0a 1999 (4.0)

Valores de parametros Q

-99 999,9999 a +99 999,9999 (5,4)

Etiquetas (G98) para saltos de programa

02999 (3.0)

Etiquetas (G98) para saltos de programa

Cualquier linea de texto entre comillas (")

Numero de repeticiones parciales de programa

REP

1 a 65534 (5,0)

Nuamero de error en la funcion paramétrica Q

D14

0a 1,099 (4.0)

Parametro Spline K

-9,99999999 a +9,99999999 (1,8)

Exponente para el parametro spline

-255 a 255 (3,0)

Vectores normales Ny T en la compensacion

3D

-9,99999999 a +9,99999999 (1,8)
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13.4 Cambio de bateria

13.4 Cambio de bateria

Cuando el control estad desconectado, la bateria se encarga de
alimentar el TNC, para no perder la memoria RAM.

Cuando el TNC emite el aviso de cambiar bateria, ésta debe
cambiarse:

I%‘_’ jPara cambiar la bateria desconectar antes la maquina y el
TNC!

iLa bateria sélo puede cambiarla personal cualificado!

Tipo de bateria: 1 pila de litio, tipo CR 2450N (Renata) Id. 315 878-01

1 La bateria se encuentra en la parte posterior del MC 422 B (véase
, figura superior derecha)

2 Cambiar la pila; la nueva pila sélo se puede introducir en el lugar
adecuado
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13.5 Direccionamientos DIN/ISO O
2
Funciones G E
.. frase a L (@]
Grupo G Funciéon frase activa Indicacién 0
Procesos de 00 Interpolacién de rectas, cartesiana en la marcha répida Seite 183 -8
posicionam. 01 Interpolacién de rectas, cartesiana Seite 183 c
02 Interpolacion de circulos, cartesiana, en sentido horarion (con R) Seite 187 _d_’
03 Interpolacién de circulos, cartesiana, en sentido antihorarion (con R) Seite 187 E
05 Interpolacién de circulos, cartesiana, sin introduccion de Seite 187
06 direccion de giro Seite 190 ©
07 Interpolacién de circulos, cartesiana, unién de contornos g
10 tangencial Seite 196 ——
11 Frase de posicionamiento paralela al eje Seite 196 Q
12 Interpolacién de recta, polar, en la marcha rapida Seite 196 8
13 Interpolacién de rectas, polar Seite 196 et
15 Interpolacién de circulos, polar, en sentido horario Seite 196 E
16 Interpolacién de circulos, polar, en sentido antihorario Seite 197
Interpolacion de circulos, polar, sin introduccion de direccion de Te]
giro m
Interpolacién de circulos, polar, unién de contornos tangencial -
Mecanizado del 24 Chaflan con longitud de chaflan R Seite 184
contorno, 25 Redondeo de esquinas con el radio R Seite 185
aproximacién/salida 26 Aproximacién tangencial a un contorno con R Seite 180
27 Salida tangencial a un contorno con R Seite 180
Ciclos para el 240 Centraje Seite 250
taladrado y el 200 Taladrado Seite 250
roscado 201  Escariado Seite 252
202  Mandrinado Seite 254
203 Taladro Universal Seite 256
204  Rebaje inverso Seite 258
205 Taladro profundo universal Seite 261
206 Roscado con macho Seite 266
207  Roscado rigido Seite 268
208 Fresado de taladro Seite 264
209 Roscado con rotura de viruta Seite 270
262  Fresado de rosca Seite 274
263  Fresado de rosca profundo Seite 276
264  Fresado de taladro de rosca Seite 279
265 Fresado de taladro de rosca helicoidal Seite 283
267 Fresado de rosca exterior Seite 287
Ciclosparaelfresado 210 Fresado de ranura con profundizacién pendular Seite 324
de cajeras, islas y 211 Ranura circular con profundizacién pendular Seite 327
ranuras 212 Acabado de la cajera rectangular Seite 316
213  Acabado de la isla rectangular Seite 318
214 Acabado de la cajera circular Seite 320
215  Acabado de la isla circular Seite 322
251  Cajera rectangular Seite 297
252  Cajera circular Seite 302
253  Fresado de ranura Seite 306
254 Ranura circular Seite 311
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< . frase a .
Grupo G Funcién frase activa Indicacion
Ciclos para realizar 220 Figura o modelo de puntos sobre un circulo Seite 334
figuras de puntos 221  Figura o modelo de puntos sobre lineas Seite 336
Ciclos para realizar 37 Definicién del contorno de cajera Seite 340
contornos 120 Datos de contorno Seite 347
complicados 121 Taladrado previo (con G37) SLII Seite 348
122  Desbaste (con G37) SLII Seite 349
123  Acabado en profundidad (con G37) SLII Seite 350
124 Acabado lateral (con G37) SLII Seite 351
125  Trazado del contorno (con G37) Seite 352
127  Superficie cilindrica (con G37) Seite 354
128  Superficie cilindrica fresado de ranura (con G37) Seite 356
Ciclos para el 60 Ejecucién de datos 3D Seite 380
planeado 230 Planeado de superficies Seite 381
231 Planeado de cualquier superficie regular Seite 383
232  Fresado plano Seite 383
Los ciclos para la 28 Espejo Seite 400
traslacion de 53 Desplazamiento del punto cero en una tabla de puntos cero Seite 395
coordenadas b4 Desplazamiento del punto cero en el programa Seite 394
72 Factor de escala Seite 403
73 Giro del sistema de coordenadas Seite 402
80 Plano de mecanizado Seite 404
Ciclos especiales 04 Tiempo de espera Seite 411
36 Orientacién del cabezal Seite 413
39 Ciclo de llamada al programa y llamada al ciclo con G79 Seite 412
62 Variacién de la tolerancia para fresado de contorno réapido Seite 414
Ciclos para registrar 400  Giro basico sobre dos puntos Véase el
una posiciéon 401  Giro basico sobre dos taladrados modo de
inclinada de la 402  Giro basico sobre dos islas empleo de
herramienta 403 Compensacion de la posicion inclinada con ejes giratorios los ciclos
404  Ajustar el giro bésico directo de
405 Compensacion de la posicion inclinada a través del eje C palpacion
Ciclos para fijar 410 Punto de referencia en la mitad de una cajera rectangular Veéase el
automaticamente el 411 Punto de referencia en la mitad de una isla rectangular modo de
punto de ref. 412 Punto de referencia en la mitad de una cajera circular/ empleo de
413  Taladrado los ciclos
414 Punto de referencia en la mitad de una isla circular de
415  Punto de referencia de una esquina exterior palpacion
416  Punto de referencia de una esquina interior
417  Punto de referencia en el centro de un circulo de taladros
418  Punto de referencia en el eje del sistema de palpaciéon
Punto de referencia en el punto de corte de la linea de unién
419  de dos taladrados

Punto de referencia en un eje
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Grupo G Funcion frase activa Indicacion D
Ciclos para la bb Medir coordenadas cualquiera en cualquier eje Véase el =~
medicién automatica 420  Medir el angulo modo de P
de la herramienta 421 Medir la posicién y el didametro de una cajera circular/taladrado empleo de E
422 Medir la posicién y el diametro de una isla circular los ciclos
423  Medir la posicion y el didmetro de una cajera rectangular de 2]
424 Medir la posicién y el didmetro de una isla rectangular palpacion S
425  Medir el ancho de la ranura -
426  Medir el exterior de una isla QO
427  Medir coordenadas cualquiera en ejes cualquiera o —
430 Medir la posicion y el didmetro de un circulo de taladros E
431  Medicién de un plano o
c
Ciclos para la 480  Calibrar TT Véase el (@]
medicién automatica 481  Medir la longitud de la herramienta modo de '6
de la herramienta 482  Medir el radio de la herramienta empleo de o0
483  Medir la longitud vy el radio de la herramienta los ciclos E
de .
palpacion a
Ciclos en general 79 Llamada al ciclo Seite 239 I.O
™M
Eleccién delplanode 17 Seleccién de plano XY, Eje de herramienta Z Seite 158 ol
mecanizado 18 Seleccion de plano ZX, Eje de herramienta Y
19 Seleccion de plano YZ, Eje de herramienta X
20 Eje de herramienta IV
Aceptacién de 29 Aceptacion del ultimo valor nominal de la posicién como polo Seite 186
coordenadas
Definicion del bloque 30 Definicidon de la pieza en bruto para el gréfico, punto min. Seite 103
31 Definicién de la pieza en bruto para el grafico, punto max.
Influencia del 38 STOP ejecucion del programa
programa
40 Sin correccion de la herramienta (R0) Seite 163
41 Correccion de la trayectoria de la herramienta, por la
42 izquierda del contorno (RL)
43 Correccién de la trayectoria de la herramienta, por la derecha
44 del contorno (RR)
Correccion paralela al eje, prolongacion (R+)
Correccion paralela al eje, acortamiento (R-)
Herramientas 51 Siguiente n® de hta. (con almacén central de htas. activado) Seite 159
Definicién de la herramienta
99 Seite 146
Unidad métrica 70 Unidad de medida: Pulgadas (al comienzo del programa) Seite 104
71 Unidad de medida: Milimetros (al comienzo del programa)
Indicacién de cotas 90 Datos de medida absolutos Seite 85
91 Datos de medida incrementales Seite 85
Subprogramas 98 Fijar un nimero de label
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Letras de direccion ocupadas

Letra de direccion

Funcion

0
%

Inicio del programa o bién llamada al programa

# Numero del punto cero con el ciclo G53
A Movimiento de giro alrededor del eje X
B Movimiento de giro alrededor del eje Y
( Movimiento de giro alrededor del eje Z
D Definicién de pardmetros (pardametros Q)
DL Longitud de correccién de desgaste con llamada a la herramienta
DR Radio de correcciéon de desgaste con llamada a la herramienta
E Tolerancia para M112 y M124
F Avance
F Tiempo de espera con G04
F Factor de escala con G72
F Factor para la reduccion del avance con M103
G Condicién de recorrido, definicién del ciclo
H Angulo de coordenadas polares en medida incremental/medida absoluta
H Angulo de giro con G73
H Angulo limite para M112
I Coordenadas X del punto central del circulo/Polo
J Coordenadas Y del punto central del circulo/Polo
K Coordenadas Z del punto central del circulo/Polo
L Fijar un numero de label con G98
L Salto a un numero de label
L Longitud de herramienta con G99
LA Numero de frases para el célculo previo con M120
M Funciones auxiliares
N Numero de frase
P Pardmetros de ciclo en ciclos de mecanizado
P Pardmetros en definiciones de pardmetros
Q Pardmetros del pgm/parametros del ciclo
R Radio de coordenadas polares
R Radio del circulo con G02/G03/G05
R Radio de redondeo con G25/G26/G27
R Lado de chaflan con G24
R Radio de herramienta con G99
S Velocidad del cabezal rpm
S Orientacion del cabezal con G36
552
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Letra de direccion

Funcion

T Definicién de la hta. con G99 9
T Llamada a la herramienta ~
<
] Movimiento lineal paralelo al eje X E
v Movimiento lineal paralelo al eje Y
W Movimiento lineal paralelo al eje Z 8
X Eje X -
Y Eje Y g
z Eje Z E
* Signo de final de frase o
S
Funciones parameétricas S
(&)
Definicion de Funcion Indicacion E
parametros - —
D00 Asignacién Seite 437 Q
LO
D01 Suma Seite 437 m
D02 Resta Seite 437 -
D03 Multiplicacion Seite 437
D04 Divisién Seite 437
D05 Raiz Seite 437
D06 Seno Seite 440
D07 Coseno Seite 440
D08 Raiz de la suma de los cuadrados Seite 440
D09 Si es igual. entonces salto Seite 442
D10 Si es diferente. entonces salto Seite 442
D11 Si es mayor. entonces salto Seite 442
D12 Si es menor. entonces salto Seite 442
D13 Angulo (dngulo de ¢ senay c cos a) Seite 440
D14 NUmero de error Seite 446
D15 Print Seite 448
D19 Transmisién de valores al PLC Seite 448
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14.1 Introduccion

Acuerdo de licencia del usuario final (EULA) para
Windows 2000

Ha adquirido junto con el TNC un software de Microsoft, el cual se le
concedié bajo licencia a HEIDENHAIN por Microsoft Licensing Inc.o
una de sus filiales (MS). Estos productos de software de Microsoft
instalados como medios asociados, sistemas de impresion y
documentacién en formato "online" o electrénico ("PRODUCTO DE
SOFTWARE") estan protegidos por acuerdos de derecho de la
propiedad intelectual asi como por otras leyes y acuerdos de dicha
propiedad intelectual. EI PRODUCTO DE SOFTWARE se entrega por
licencia, no se vende. Se mantienen todos los derechos.

este acuerdo de licencia de usuario final (EULA), no estara
autorizado a utilizar el TNC o copiar el PRODUCTO DE
SOFTWARE. En este caso dirijase por favor a
HEIDENHAIN para recibir instrucciones para la devolucion
del TNC sin utilizar. Con el uso por primera vez del
PRODUCTO DE SOFTWARE, en la forma que sea, incluso
la utilizacion fuera del TNC, se declarara de acuerdo con la
definicién de EULA (o confirmara cualquier condicion
anterior).

@5 En el caso de que no esté de acuerdo con la definiciéon de

Concesion de la licencia

Sélo se puede utilizar el PRODUCTO DE SOFTWARE en el TNC.
Mediante este acuerdo de licencia de usuario final (EULA) Microsoft le
concedera la siguiente licencia:

Ninguna tolerancia al error

El PRODUCTO DE SOFTWARE no es tolerante a los errores.
HEIDENHAIN ha determinado de forma independiente el uso del
PRODUCTO DE SOFTWARE en el TNC confia en que HEIDENHAIN
se asegure mediante varias revisiones de la idoneidad del
PRODUCTO DE SOFTWARE para su uso.

Excepcion de la garantia

Los PRODUCTOS DE SOFTWARE estan disponibles de forma libre
sin garantia. Todo el riesgo respecto a una buena calidad, capacidad,
exactitud y esfuerzo técnico (incluso imprudencia), el cual provenga de
la utilizacion o provecho de este PRODUCTO DE SOFTWARE, recae
en Ud. Tampoco hay garantia ante interferencias con el empleo del
software o su infringimiento. En caso de que haya recibido alguna
garantia respecto al TNC o al PRODUCTO DE SOFTWARE, esta
garantia no proviene de Microsoft y no lo compromete al mismo.
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Comentario sobre el apoyo Java

EI PRODUCTO DE SOFTWARE contiene ayuda para programas que
se escribieron en Java. La tecnologia Java no es tolerante a errores y
no fue desarrollada o fabricada para su empleo o venta como software
de control online en medios peligrosos, en los que se necesita un
medio libre de pardsitos como por €j. en instalaciones técnicas
nucleares, sistemas de navegacion de aviones o de comunicaciones,
en la seguridad de vuelo, en maquinas para la conservacion directa de
la vida o en sistemas de armamento, en los cuales un error de la
tecnologia Java derivéd directamente en casos de muerte, danos
personales o dafos de alta consideracién en cosas o0 medio ambiente.
Sun Microsystems, Inc. responsabilizd a Microsoft por contrato de
estas clausulas finales.

Excepcion de la responsabilidad de determinados dafios

Asicomo las leyes lo permiten, Microsoft no es responsable en ningun
caso de dafnos especiales, casuales, indirectos o por fallo, los cuales
resulten del empleo o utilizacién del PRODUCTO DE SOFTWARE o

estén en relacion con ellos. Esta exencién de responsabilidad sobre

dafnos también es valida si las medidas auxiliares no concuerdan con
su finalidad econémica. Microsoft no se responsabilizaré de importes
mayores de 250 délares US (U.S.$ 250,-).

Limitaciones de desarrollo inverso (Reverse Engineering),
decompilacion y desamblaje

No se le estd permitido desarrollar inversamente el PRODUCTO DE
SOFTWARE (Reverse Engineering), decompilarlo o desamblarlo, sélo
le estara permitido en la medida aplicable por ley, sin tener en cuenta
esta limitacion, expresado por escrito.

Transmision de software permitida limitada

Sélo se le permite la transmisién de derechos bajo este EULA, si esta
transmision se realiza como parte de una venta duradera o una
transmision duradera del TNC, y tanto en cuanto el receptor se declare
de acuerdo con los principios de este EULA. Si el PRODUCTO DE
SOFTWARE es una actualizacién, cada transmision debe contener
todas las versiones anteriores del PRODUCTO DE SOFTWARE.

Limitaciones de exportacion

Con esto comprobard, que el PRODUCTO DE SOFTWARE esta bajo
las leyes de exportacion de los EEUU. Ud. se responsabiliza del
cumplimiento de las leyes internacionales y nacionales aplicables, las
cuales se ocupan del PRODUCTO DE SOFTWARE, y por tanto de las
condiciones de exportacion de las filiales de los EEUU asi como las
limitaciones respecto a los usuarios finales y del punto de destino.
Encontrard mas informacion bajo http://www.microsoft.com/
exporting/.
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14.1 Introduccion

Generalidades

@. En este capitulo se describen las particularidades del
iTNC 530 con Windows 2000. Todas las funciones del
sistema de Windows 2000 pueden consultarse en la
documentacion de Windows.

Los controles TNC de HEIDENHAIN siempre han sido faciles de usar:
una programacion simple en didlogo de lenguaje de programacion
HEIDENHAIN, ciclos orientados a la practica, teclas de funcién
definidas, y funciones de gréfico intuitivas los hacen figurar entre los
controles de taller programables mas apreciados.

Ahora esta también a disposicion del usuario el sistema operativo de
Windows estandar como interfaz de usuario. El nuevo hardware de
alta potencia de HEIDENHAIN con dos procesadores conforma la base
para el iTNC 530 con Windows 2000.

Un procesador se encarga de los trabajos en tiempo real y del sistema
operativo de HEIDENHAIN, mientras que el segundo procesador se
encarga exclusivamente de poner a disposiciéon del usuario el sistema
operativo estandar de Windows abriéndole de esta manera todas las
posibilidades del mundo de la tecnologia de la informacién.

También en este punto tiene la maxima importancia un uso
confortable:
En el panel esta integrado un teclado de PC completo Touchpad

La pantalla plana a color de 15 pulgadas v alta resolucion muestra
tanto la superficie del iTNC como las aplicaciones de Windows.

A través del interfaz USB pueden conectarse al control numerico
los accesorios estandar del PC como, por ejemplo, el ratén,
unidades de disco, etc.
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Datos técnicos

Datos técnicos

iTNC 530 con Windows 2000

Version

Control numérico de dos procesadores con

Sistema operativo en tiempo real HEROS
para el control de la méaquina

Sistema operativo para PC Windows 2000
como interfaz de usuario

Memoria

Memoria RAM:
64 MByte para aplicaciones de control
128 MByte para aplicaciones Windows

Disco duro
2.63 GByte para ficheros TNC
9 GByte para datos Windows, de los que

aprox. 7.7 GByte estan disponibles para
aplicaciones

Interfaces de datos

Ethernet 10/100 BaseT (hasta 100 MBit/s;
dependiendo del grado de utilizacién de la
red)

V.24-RS232C (méx. 115 200 Bit/s)
V.11-RS422C (méx. 115 200 Bit/s)

2 x USB

2 x PS/2
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14.2 Iniciar la aplicacion iTNC 530

Entrada en Windows

Despues de conectar la fuente de alimentacion, el iTNC 530 arranca
automaticamente. Cuando aparece el didlogo de entrada de Windows,
existen dos posibilidades de entrada:

Entrada como usuario del TNC
Entrada como administrados local

Entrada como usuario del TNC

En el campo User name introducir el nombre del usuario "TNC", en el
campo Password no introducir nada y confirmar con el botén OK

El software del TNC arrancard automaticamente, en el panel de
control del iTNC aparece el aviso de estado Starting, Please
wait... .

% Mientras esté visualizado el panel de control del iTNC (ver
figura a la derecha), no arrancar ni utilizar ningn otro
programa de Windows. Cuando el software del iTNC haya
arrancado con éxito, se minimizaréa el panel de control en
un simbolo HEIDENHAIN en la barra de tareas.

El cédigo del usuario sélo permite un acceso limitado al
sistema operativo de Windows. No es posible ni modificar
los ajustes de red ni instalar nuevos softwares.

560
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Entrada como administrados local

@ Péngase en contacto con el constructor de la méquina
para requerir el nombre de usuario y el password.

Como administrador local le sera posible realizar instalaciones de
software y ajustes de red.

HEIDENHAIN no proporciona ningln apoyo en la eventual

@ instalacion de aplicacione s Windows y no acepta ninguna
reponsabilidad en el funcionamiento de las aplicaciones
instaladas por Ud.

HEIDENHAIN no se hace responsable de los danos que
pueda sufrir el disco duro que provengan de las
actualizaciones de softwares externos o de softwares de
aplicaciones adicionales

Si por modificaciones en programa o datos se requiere una
intervencion de nuestro servicio postventa, HEIDENHAIN
facturaréa los costes resultantes de dicha intervencion.

Para garantizar el funcionamiento perfecto de la aplicacién del iTNC es
suficiente el sistema Windows 2000 en todo momento

Rendimiento de la CPU

Memoria de disco duro libre en la unidad C
Memoria de trabajo

Ancho de banda del interfaz del disco duro

estén disponibles.

El control numérico compensa cortas interrupciones (de hasta un
segundo en un tiempo de ciclo de bloque de 0,5 ms) en la transmision
de datos del procesador de Windows mediante una memorizacion
temporal amplia de los datos del TNC. Si se interrumpiera la
transmision de datos del sistema Windows por un periodo de tiempo
mas largo puede ocasionarse interrupciones en el avance durante la
ejecucion del programa vy, con ello, ocasionar dafios a la pieza.

Tener en cuenta las siguientes condiciones previas
para las instalaciones de software:

El programa que vaya a instalarse no debe forzar el
procesador de Windows hasta el limite de su potencia
(128 MByte RAM, 266 MHz frecuencia de reloj).

No pueden ser instalados programas que deban ser
ejecutados en Windows con los grados de prioridad mas
alto de lo normal (above normal), alto (high) o tiempo
real (real time) (p.ej., juegos).
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14.3 Desconexion del iTNC 530

14.3 Desconexion del iTNC 530

Basico

Para evitar la pérdida de datos en la desconexion, debera desconectar
el iITNC 530 de forma adecuada. Para ello se dispone de varias
posibilidades, descritas en los péarrafos siguientes.

I%‘_’ Si se desconecta el iTNC 530 de cualquier forma puede
producirse una perdida de datos.

Antes de finalizar Windows, se debera finalizar la
aplicacion iTNC 530.

Desconexion de un usuario

En todo momento es posible la desconexion de Windows, sin
perjudicar por ello el software del iTNC. Durante el proceso de
desconexion, la pantalla del iTNC dejara de ser visible por lo que no
podra realizarse ninguna introduccién mas.

maéaquina (p.ej., Start NC o las teclas de direccién de eje)

@5 Tenga Ud. en cuenta que las teclas especificas de la
permanezcan activas.

Tras la conexién de un nuevo usuario volvera a ser visible la pantalla
del iTNC.
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Finalizar la aplicacion iTNC

@:5 jAtencion!

Antes de finalizar la aplicacion iTNC debe pulsarse
obligatoriamente la tecla de parada de emergencia. Sino
podrian producirse perdidas de datos o resultar danada la
maquina.

Para la finalizacion de la aplicacion iTNC estan disponibles dos
posibilidades:

Finalizacion interna mediante el modo de funcionamiento Manual:
finaliza Windows al mismo tiempo

Finalizacion externa mediante el panel de control del iTNC: finaliza
sélo la aplicaciéon iTNC

Finalizacion interna a través del modo de funcionamiento Manual
Seleccionar el modo de funcionamiento manual
Pulsar progresivamente la barra Softkey hasta que aparezca la
Softkey para la desconexién de la aplicacion iTNC

Escoger la funcién que se desee bajar. Pregunta de
didlogo terminal de nuevo confirmar con la softkey Sl

Si aparece en la pantalla del iTNC el aviso It's now
safe to turn off your computer, podra
desconectarse entonces la tension de alimentacion
del iTNC 530

Finalizacion externa a través del panel de control del iTNC

Pulsar la tecla de Windows en el teclado ASCII: La aplicacién iTNC
se minimizard y se mostraré la barra de tareas

Hacer doble clic sobre el simbolo verde HEIDENHAIN debajo en la
barra de tareas: Aparece el panel de control iTNC (ver figura superior
derecha)

Escoger la funcién para cerrar la aplicacion iTNC 530:
Pulsar el boton Stop iTNC

Después de haber pulsado la tecla de parada de
emergencia, confirmar el aviso del iTNC con el botén
Yes: La aplicacion iTNC se parara

El panel de control iTNC permanece activo. Se puede
reiniciar el iTNC 530 con el botén Restart iTNC

Para finalizar Windows seleccionar

el botén Start

el punto de menu Shut down...

de nuevo el punto de menu Shut down...
y confirmar con OK

HEIDENHAIN iTNC 530

14.3 Desconexion del iTNC 530

X

Stop iTHC FeStart iTHC Shut Diovn |

Status:  |Running

iTMC Control Panel

iTMHC Saftware is still running!
Press emergency stop before wou continue.

Skop now?

Yes




14.3 Desconexion del iTNC 530

Finalizar Windows

Si se intenta finalizar Windows estando activo el software del iTNC, el
control emitird un aviso (ver figura superior derecha).

ql_% jAtencion!
Antes de confirmar con OK se deberé pulsar la tecla de
emergencia. Sino podrian producirse perdidas de datos o
resultar dafada la maquina.

Al confirmar con OK se desconectard el software del iTNC vy a
continuacion finalizard Windows.

@ jAtencion!

Transcurridos unos segundos, Windows superpondra un
aviso propio (ver figura central de la derecha) que cubrira el
aviso del iTNC. Nunca confirmar el aviso con End Now, de
lo contrario, podrian producirse pérdidas de datos o
resultar dahada la maquina.
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iTNC Control Panel x|

iTRC Software is still running!
‘ou should stop the iTHC before wou shut down,

Continue with shutdown?

Cancel |

End Program - iTNC Control Panel |

| The syztem cannot end thiz program because it iz waiting
for a responze fram o,

Tareturn bo windows and check the statuz of the
pragram, click Cancel.

If pou chooze to end the program immediately, you will loze
any unsaved data. Tao end the program now, click End
Mo,

End Maw Cancel

14 iTNC 530 con Windows 2000 (opcional)



14.4 Ajustes en la red

Condiciones

=y

Para poder realizar ajustes en la red debera entrar como
administrador local. Péngase en contacto con el
constructor de la maquina para requerir el nombre de
usuario y el password necesario para ello.

Los ajustes deben ser realizados siempre por un
especialista en redes.

Adecuar ajustes

El iITNC 530 trae de fabrica dos conexiones a red: la Local Area

Connection y la iTNC Internal Connection (ver figura de la derecha).

La Local Area Connection es la conexién del iTNC a su red. Todos los
ajustes conocidos que provienen de Windows 2000 pueden
adecuarse a su red sin problemas (ver aqui también la descripcion de
red de Windows 2000).

&

LaiTNC Internal Connection es una conexién interna del
iTNC. Las modificaciones de estos ajustes no estan
permitidas y pueden alterar la capacidad funcional del iTNC

Esta direccién de red interna esté preajustada en
192.168.254.253 y no puede coincidir con la red de su
empresa. La Subnet 192.168.254. xxx no puede estar
tampoco disponible.

La opcion Obtain IP adress automatically (referirse
automaticamente a la direcciéon de red) no puede estar
activa.
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[E9 Network and Dial-up Connections 1ol x|
J Fi Edit View Favorites Tools  Advanced  Help ‘
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up Connections

This Folder contains network,
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connection.

To create a new cannection, dick
Make New Connection.

To open & cannection, dlick its icon.

To access settings and components LI

[==4
L
Local Area
Connection 2

|3 abject(s)
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14.4 Ajustes en la red

Control de acceso

Los administradores tienen acceso a las unidades del TNCD, Ey F. Se
debera tener en cuenta que los datos en estas particiones estan en
parte codificados binariamente y accesos que impliquen escritura
pueden ocasionar comportamientos no definidos del iTNC.

Las particiones D, E y F poseen derechos de acceso para los grupos
de usuarios SYSTEM y Administrators. A través del grupo SYSTEM
se asegura, que el servicio Windows que arranca el control tenga
acceso. A través del grupo Administrators se consigue que el
procesador en tiempo real del iTNC tenga conexion a la red a través de
iTNC Internal Connection.

No esté permitido ni limitar el acceso para estos grupos ni

@ afadir otros grupos y en estos grupos prohibir
determinados accesos. (restricciones de acceso tienen en
Windows primacia sobre los permisos de acceso).
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14.5 Particularidades en la gestion
de ficheros

Unidad en el iTNC

Al llamar a la gestion de ficheros del iTNC, podra visualizar en la
ventana de la izquierda un listado de todas las unidades disponibles,
p.ej.,

C:\: Particién Windows del disco duro instalado

RS232:\: Interfaz en serie 1

RS422:\: Interfaz en serie 2

TNC:\: Particién de datos del iTNC

Adicionalmente puede disponerse de méas unidades de red que hayan
sido conectadas a través del explorador de Windows.

&

Asegurese que la unidad de datos del iTNC aparezca en la
gestion de ficheros bajo el nombre TNC:\. Esta unidad
(particién) recibe en el explorador de Windows el nombre D.

Los subdirectorios en la unidad del TNC (p.ej., RECYCLER y
System Volume Identifier) son instalados por
Windows 2000 y no deben ser borrados.

Con el pardmetro de maquina 7225 se pueden definir
letras del disco duro, las cuales no se deben mostrar en la
gestion de ficheros del TNC .

Si se ha conectado una nueva unidad de red en el explorador de
Windows se debera, dado el caso, actualizar la visualizacion de las
unidades disponibles en el iTNC:

Ir a la gestién de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT

Poner el campo en claro a la derecha en la ventana de la unidad

Conmutar la barra de Softkeys al segundo plano

Actualizar la vista de la unidad: pulsar Softkey AKT. BAUM
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Funcionanm.
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14.5 Particularidades en la gestion de ficheros

Transmision de datos al iTNC 530

Previamente a poder iniciar una transmisién de datos

@5 desde el iTNC se deberé haber conectado la
correspondiente unidad de red a través del explorador de
Windows. El acceso a los llamados nombres de red UNC
(p.ej., WPC0815\DIR1) no es posible.

Ficheros especificos del TNC

Tras haber conectado el iTNC 530 a su red es posible acceder desde
el iTNC a cualquier procesador y transmitir ficheros. No obstante, sélo
es posible iniciar la transmisién de determinados tipos de ficheros
desde el iTNC. El motivo para ello es que para transmitir datos al iTNC
los ficheros deben ser transformados a formato binario.

iNo esta permitido copiar a la unidad de datos D mediante
el explorador de Windows los tipos de fichero indicados a
continuacion!

Tipos de ficheros, que no esta permitido copiar a través del explorador
de Windows:
Programas en leguaje conversacional (terminacién .H)
smarT.NC Programa unidad (extension .HU)
smarT.NC Programa contorno (extensiéon .HC)
Programaa DIN/ISO (terminacién .1
Tablas de herramientas (terminacién .T)
Tablas de posiciones de herramientas (terminacién .TCH)
Tablas de palets (terminacion .P)
Tablas de puntos cero (terminacién .D)
Tablas de puntos (terminacion .PNT)
Tabla de datos de corte (terminacién CDT)
Tablas de definicion libre (terminacion .TAB)

Forma de proceder en la transmision de datos: Véase “Transmisiéon de
datos a/desde un soporte de datos externo” en pag.99.

Ficheros ASCII

Ficheros ASCII (ficheros con la terminacién.A) pueden copiarse
directamente sin limitacion desde el explorador de Windows.

Debera ternerse en cuenta que todos los ficheros que
deben ser ejecutados en el TNC deberéan estar guardados
en la unidad D.
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A
Acabado de isla circular ... 322
Acabado de isla rectangular ... 318
Acabado en profundidad ... 350
Acabado lateral ... 351
Acceso externo ... 521
Accesorios ... 47
Aceptar la posicién real ... 107
Actualizacién del software TNC ... 494
Administracién de ficheros ... 89
Borrar fichero ... 96
Configuracién a través de
MOD ... 506
Copiar ficheros ... 94
Copiar tablas ... 95
Directorios ... 89
copiar ... 95
por frases ... 93
Ficheros dependientes ... 507
[lamar ... 91
Marcar ficheros ... 97
Modificar ficheros ... 98
Nombre del fichero ... 87
Proteger fichero ... 98
Resumen de funciones ... 90
Seleccionar un fichero ... 92
Sobreescribir ficheros ... 101
Tipo de fichero ... 87
Transmisién de datos externa ... 99
Administracién de programas: Ver
Administracién de ficheros
Ajustar la velocidad en BAUDIOS ... 495
Ajustes en lared ... 502
iTNC 530 con Windows 2000 ... 565
Anadir comentarios ... 117
Arrangue automatico del
programa ... 486
avance ... 61
en ejes giratorios, M116 ... 224
modificar ... 61
Avance en milimetros/vueltas del
cabezal M136 ... 215
Avisos de error ... 123, 124
ayuda en ... 123
del didlogo ... 446
Avisos de error del NC ... 123, 124
Ayuda en los avisos de error ... 123

B
Bisel ... 184
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C
Cajera circular
ajustes ... 320
Desbaste+Acabado ... 302
Cajera rectangular
Acabado ... 316
Desbaste+Acabado ... 297
Calculadora ... 122
Calcular el tiempo de
mecanizado ... 474
Célculo automético de los datos de
corte ... 149, 166
Célculo de los datos de corte ... 166
Célculo entre paréntesis ... 449
Cambio de bateria ... 548
Cambio de herramienta ... 159
Camino de busqueda ... 89
Centraje ... 248

Ciclo
Grupos ... 238
llamar ... 239

software ... 237
Ciclos de palpacién: Véase modo de
empleo ciclos de palpacién
Ciclos de taladrado ... 246
Ciclos SL
Acabado lateral ... 351
Contorno del ciclo ... 343
Contornos
superpuestos ... 344, 373
Datos de contorno ... 347
Desbaste. ... 349
Nociones basicas ... 340, 371
Pretaladrado ... 348
Profundidad de acabado ... 350
Trazado del contorno ... 352
Ciclos SL con féormula de contorno
Ciclos y tablas de puntos ... 244
Cilindros ... 460
Circulo completo ... 187
Circulo de taladros ... 334
Codigos ... 493
Comprobacion del empleo de la
herramienta ... 508
Comprobar una conexién de red ... 505
Conexion ... 50
Conexidn alared ... 102
Conexion de datos

C
Conexion Ethernet
Conexién y desconexion de bases
de datos de
comunicaciones ... 102
configurar ... 502
Introduccién ... 499
Posibles conexiones ... 499
Conmutacién mayusculas/
minusculas ... 119
Coordenadas fijas de la maquina: M91,
M92 ... 206
Coordenadas polares
Nociones baésicas ... 84
Programacion ... 195
Copiar parte de un programa ... 111
Copiar partes de un programa ... 111
Correccién 3D
Peripheral Milling ... 165
Correccién de la herramienta
Longitud ... 161
Radio ... 162
Correccién del radio ... 162
Esquinas exteriores, esquinas
interiores ... 164
Introduccién ... 163
Corte por laser, funciones
auxiliares ... 232

D
Datos de la herramienta
indexar ... 152
introducir en la tabla ... 147
introducirlos en el programa ... 146
[lamar ... 158
valores delta ... 146
Datos técnicos ... 542
iTNC 530 con Windows 2000 ... 559
Definicién del bloque ... 104
Desbaste: Véase ciclos SL, Desbaste
Desconexion ... 51
Desplazamiento de los ejes de la
maquina ... 52
con el volante electrénico. ... 54, 55
con las teclas de direccion
externas ... 52
por incrementos ... 53
Desplazamiento del punto cero
con tablas de punto cero ... 395
en el programa ... 394

Index



Index

D
Determinar el material de la pieza ... 167
Dialogo ... 106

Dialogo en texto claro ... 106
Directorio ... 89, 93
copiar ... 95
fichero ... 96
por frases ... 93
Disco duro ... 87
Distribucién de conectores en la
conexion de datos ... 539

E
Eje giratorio
desplazamiento optimizado:
M126 ... 225

Reducir la visualizacion: M94 ... 226
Ejecucién de programa
continuar después de una
interrupcion ... 482
ejecutar ... 479
interrupcién ... 480
Proceso en una frase ... 483
Resumen ... 479
Saltar frases ... 487
Ejes auxiliares ... 83
Ejes basculantes ... 227, 228
Ejes principales ... 83
EI TNCremoNT ... 497
Elipse ... 458
Entrada en Windows ... 560
Escariado ... 252
Esfera ... 462
Espejo ... 400
Esquinas abiertas del contorno:
M98 ... 213
Estado del fichero ... 91
Estructuracion de programas ... 116

F
Factor de avance para movimientos de
profundizacion: M103 ... 214
Factor de escala ... 403
Familia de piezas ... 436
Fichero de empleo de la
herramienta ... 508
Fichero de texto
abriry cerrar ... 118
Busqueda de parte de un
texto ... 121
Funciones de borrado ... 120
Funciones de edicién ... 119
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F
Ficheros ASCII ... 118
Ficheros dependientes ... 507
Figura de puntos
Resumen ... 333
sobre lineas ... 336
sobre un circulo ... 334
Fijar punto de referencia ... 62
Palpador 3D ... 62
FN xx: Véase Programacién de
parametros Q
Frase
frase
fichero ... 109
pegar, modificar ... 109
Fresado de ranura circular ... 327
Fresado de ranura longitudinal ... 324
Fresado de ranuras
Desbaste+Acabado ... 306
pendular ... 324
Fresado de rosca avellanada ... 276
Fresado de rosca en taladro ... 279
Fresado de rosca exterior ... 287
Fresado de rosca helicoidal en
taladro ... 283
Fresado de rosca interior ... 274
Fresado de rosca: Nociones
bésicas ... 272
Fresado de taladro ... 264
Fresado plano ... 386
Funcion de busqueda ... 112
Funcion MOD
dentro de la frase ... 490
Resumen ... 491
Salir ... 490
Funciones angulares ... 440
Funciones auxiliares
htas. ... 204
para cabezal y refrigerante ... 205
para comprobacién de la ejecucion
del pgm ... 205
para datos de coordenadas ... 206
para ejes giratorios ... 224
para el comportamiento en
trayectoria ... 209
para maquina laser ... 232
Funciones de trayectoria
Nociones bdasicas ... 174
Circulos y arcos de circulo ... 176
Posicionamiento previo ... 177
Funciones M: Véase Funciones
Auxiliares

G
Generar una frase L ... 515
Gestién de ficheros
Gestionar puntos de referencias ... 64
Giro ... 402
Gréficos
Ampliacion de una seccion ... 472
en la programacién ... 114
Ampliacion de una
seccion ... 115
Vistas ... 468
Guardar los datos ... 88

H
Hélice ... 197
Herramientas indexadas ... 152

|

Imbricaciones ... 423

Inclinacién del plano de
mecanizado ... 70, 404

Ciclo ... 404
manual ... 70
Normas ... 407

Informacion del formato ... 547
Instalar Service-Pack ... 494
Interfaz de datos

ajustar ... 495

asignar ... 496

Distribucién de conectores ... 539
Interpolacién helicoidal ... 197
Interrumpir el mecanizado ... 480
Introducir las revoluciones del

cabezal ... 158

iTNC 530 ... 36

con Windows 2000 ... 556

L
La representacion 3D ... 470
Lista de avisos de error ... 124
Lista de errores ... 124
Llamada del programa
a través del ciclo ... 412
Cualquier programa como
subprograma ... 421
Llegada al contorno ... 178
Longitud de la herramienta ... 145
Look ahead ... 216



M
Mandrinado ... 254
Marcha rapida ... 144
Material de la herramienta ... 149, 168
Medicién automatica de htas. ... 149
Mediciéon de herramientas ... 149
Modificar las revoluciones del
cabezal ... 61
Modos de funcionamiento ... 40
Movimientos de trayectoria
Coordenadas cartesianas
recta ... 183
Resumen ... 182, 195
Trayectoria circular C alrededor
del pto. central del circulo
CC..187
trayectoria circular con radio
determinado ... 188
Trayectoria circular
tangente ... 190
Coordenadas polares
recta ... 196
trayectoria circular alrededor del
polo CC ... 196
Trayectoria circular
tangente ... 197

N

N¢ de herramienta ... 145

Nociones bésicas ... 82

Nombre de la herramienta ... 145

Nombre del programa: Véase
Administracién de ficheros, nombre
del fichero

Numero de opcion ... 492

Numero de software ... 492

Ndmero de version ... 493

(0]
Opciones de software ... 546
Orientacién del cabezal ... 413

P
Pantalla ... 37
Pardmetros de maquina
para mecanizado y ejecucién del
pgm ... 537
para palpadores 3D ... 525
para transmisiéon externa de
datos ... 525
para visualizaciones del TNC y para
el editor del TNC ... 529
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P
Pardametros de usuario ... 524
especificos de la maquina ... 509

generales
para mecanizado y ejecucion del
pgm ... 537

para palpadores 3D ... 525
para transmision externa de
datos ... 525
para visualizaciones del TNC,
editor del TNC ... 529
Parametros Q
controlar ... 444
emision de valores al PLC
273 ... 448
emitir no formateados ... 448
predeterminados ... 453
Perforado ... 248
Ping ... 505
Posicionamiento
en plano de mecanizado
inclinado ... 208, 231
manual ... 76
Posiciones de la pieza
absolutas ... 85
incrementales ... 85
Procesar datos 3D ... 380
Proceso en una frase ... 483
tras una interrupcion de la
corriente ... 483

Programa
abrir el nuevo ... 104
editar ... 108

estructurar ... 116
su construccion ... 103
Programacién de los movimientos de la
herramienta ... 106
Programacion de parametros Q ... 434
Condiciones si/entonces ... 442
Funciones angulares ... 440
Funciones matematicas
béasicas ... 437
Instrucciones de
programacion ... 435
Otras funciones ... 445
Programacioén de pardmetros: Véase
Programacion de pardmetros Q
Puerto USB ... 558
Punto central del circulo ... 186
Punto de partida profundizado en
Taladrado ... 263

R
Radio de la herramienta ... 146
Ranura circular

Desbaste+Acabado ... 311
Rebaje inverso ... 258
recta ... 183, 196
Redondeo de esquinas ... 185
Reentrada al contorno ... 485
Repeticién parcial del programa ... 420
Representacién en tres planos ... 469
Retroceso del contorno ... 219
Roscado

con macho ... 266

sin macho ... 268, 270

S
Salida del contorno ... 178
Seleccién del punto de referencia ... 86
Seleccionar el tipo de
herramienta ... 149
Seleccionar la unidad métrica ... 104
Simulacion gréfica ... 473
Sistema de referencia ... 83
Sobrepasar los puntos de
referencia ... 50
Software para la transmision de
datos ... 497
Subdivisién de la pantalla ... 38
Subprograma ... 419
Superficie cilindrica ... 354, 356
Fresado del contorno ... 360
Mecanizado de isla ... 358
Superficie regular ... 383
Superposicion de posicionamiento con
el volante: M118 ... 218
Supervisién del espacio de
trabajo ... 477, 510
Supervision del palpador ... 220
Sustitucion de textos ... 113

T
Tabla de datos de corte ... 166
Tabla de herramientas
editar, abrir ... 151
Funciones edicién ... 151
Posibles introducciones ... 147
Tabla de palets
Tabla de posiciones ... 155
Tabla de presets ... 64
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Tablas de palets Velocidad constante en la trayectoria
Aceptacién de :M90 ... 209
coordenadas ... 126, 131 Velocidad de transmision de
Aplicacion ... 126, 130 datos ... 495
ejecucion ... 129, 140 Vista en planta ... 468
seleccionar y abrir ... 128, 134 Visualizaciéon de estado ... 43
Tablas de puntos ... 242 adicionales ... 44
Taladrado ... 250, 256, 261 generales ... 43
Punto de partida Visualizar los ficheros HELP ... 518
profundizado ... 263
Taladrado profundo ... 261 w
Punto de partida Windows 2000 ... 556
profundizado ... 263 WMAT.TAB ... 167

Taladro universal ... 256, 261
Teach In ... 107, 183
Teclado ... 39
Teleservice ... 520
Test del programa
Test y ejecucioén

Ajustar velocidad ... 467

ejecutar ... 477

hasta un blogue determinado ... 478

Resumen ... 475
Tiempo de espera ... 411
Tiempos de funcionamiento ... 519
TNCremo ... 497
Tramitar actualizacion de

software ... 494

Transmisién de datos externa

iTNC 530 ... 99

iTNC 530 con Windows 2000 ... 567
Traslaciéon de coordenadas ... 393
Trayectoria

circular ... 187, 188, 190, 196, 197

Trazado del contorno ... 352
Trigonometria ... 440
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Tabla de resumen: Funciones auxiliares

del

M Activacion Actua en la frase - pgm fin pag.
MO0 PARADA en la ejecucion del pgm/PARADA del cabezal/refrigerante DESCONECTADO Pag. 205
MO01 Parada selectiva de la ejecucion del pgm Pag. 488
MO02 PARADA de la ejecucion del pgm/PARADA del cabezal/Refrigerante desconectado/si es Pag. 205
necesario, borrado de la visualizacion de estado
(depende de parametros de maquina)/Retroceso a la frase 1
MO03 Cabezal CONECTADO en sentido horario Pag. 205
MO04  Cabezal CONECTADO en sentido antihorario
MO05 PARADA del cabezal
MO06 Cambio de herramienta/PARADA en la ejecucién del pgm (depende de pardmetros de Pag. 205
méquina)/PARADA del cabezal
M08 Refrigerante CONECTADO Pag. 205
M09  Refrigerante DESCONECTADO
M13 Cabezal CONECTADO en sentido horario/Refrigerante CONECTADO Pag. 205
M14  Cabezal CONECTADO en sentido antihorario/Refrigerante CONECTADO
M30 La misma funcién que M02 Pag. 205
M89 Funcion adicional libre o Pag. 239
Llamada al ciclo que actla de forma modal (depende de pardmetros de maquina)
M90 Solo en funcionamiento con error de arrastre: Velocidad constante en las esquinas Pag. 209
M91 En la frase de posicionamiento: Las coordenadas se refieren al punto cero de la maquina Pag. 206
M92 En la frase de posicionamiento: Las coordenadas se referieren a una posicion definida por Pag. 206
el constructor de la maquina, p.ej. a la posicién de cambio de herramienta
M94 Redondear la visualizacion del eje giratorio a un valor por debajo de 360° Pag. 226
M97 Mecanizado de pequefos escalones en el contorno Pag. 211
M98 Mecanizado completo de contornos abiertos Pag. 213
M99 Llamada de ciclo por frases Pag. 239
M101 Cambio de hta. automatico con hta. gemela cuando se ha sobrepasado el tiempo de vida Pag. 160
M102 Anular M101
M103 Reduccion del avance al profundizar segun el factor F (valor porcentual) Pag. 214
M104 Activar de nuevo el Ultimo pto. de ref. fijado Pag. 208
M105 Ejecutar el mecanizado con el segundo factor k,, Pag. 537
M106 Ejecutar el mecanizado con el primer factor k,,
M107 Suprimir el aviso de error en htas. gemelas con sobremedida Pag. 159

M108

Anular M107




del

M Activacion Actua en la frase - fin ag.
pgm pag
M109 Velocidad de trayectoria constante en la cuchilla de la herramienta Pag. 216
(Aumento y reduccién del avance)
M110 Velocidad de trayectoria constante en la cuchilla de la herramienta
(solo reduccién del avance)
M111  Anular M109/M110
M114 Compensacion automatica de la geometria de la méquina al trabajar con ejes basculantes Pag. 227
M115 M114
M116 Avance en ejes angulares en mm/minn Pag. 224
M117 Anular M116
M118 Superposicionamiento del volante durante la ejecucion del pgm Pag. 218
M120 Calculo previo del contorno con correc. radio (LOOK AHEAD) Pag. 216
M124 No tener en cuenta los puntos al ejecutar frases de rectas no corregidas Pag. 210
M126 Desplazar los ejes de giro en un recorrido optimizado Pag. 225
M127 Anular M126
M128 Mantener la posicién del extremo de la hta. en el posicionamiento de ejes basculantes (TCPM) Pag. 228
M129 Anular M128
M130 En la frase de posiconamiento: Los puntos se refieren al sistema de coordenadas sin inclinar Pag. 208
M134 Parada en las transiciones no tangentes al contorno en posicionamientos con ejes giratorios Pag. 230
M135 Anular M134
M136 Avance F en milimetros por vuelta del cabezal Pag. 215
M137 Anular M136
M138 Seleccion de ejes basculantes Pag. 230
M140 Retirada del contorno en direccion al eje de la herramienta Pag. 219
M141 Suprimir la supervisién del palpador Pag. 220
M142 Borrar las informaciones modales del programa Pag. 221
M143 Borrar el giro basico Pag. 221
M144 Consideracion de la cinematica de la maquina en posiciones REALES/NOMINALES al final Pag. 231
de la frase
M145 Anular M144
M148 Con un Stop NC retirar automaticamente la herramienta del contorno Pag. 222
M149 Anular M148
M150 Pulsar el mensaje del interruptor final (funcién efectiva frase a frase) Pag. 223
M200 Corte por ldser: Emitir directamente la tensién programada Pag. 232
M201 Corte por ladser: Emitir una tensién en funciéon del recorrido
M202 Corte por laser: Emitir una tensién en funcion de la velocidad
M203 Corte por laser: Emitir una tensién en funcién del tiempo (rampa)
M204 Corte por laser: Emitir una tension en funcién del tiempo (pulso)




Resumen de funciones DIN/ISO

Funciones M

iTNC 530 M109 Velocidad de trayectoria constante en la cuchilla de la
herramienta (Aumento y reduccion del avance)
Funciones M M110 Velocidad de trayectoria constante en la cuchilla de la
herramienta(sélo reduccion del avance)
MO0 PARADA del pgm/PARADA del cabezal/Refrigerante M111 Anular M109/M110
M01 DESCONECTADO
MO02  PARADA del pgm seleccionable M114 Compensacién automética de la geometria de la
PARADA del pgm/PARADA del cabezal/Refrigerante maéagquina al trabajar con ejes basculantes
DESCONECTADO/Borrado de la visualizacion del M115 Anular M114
estado (dependiente de parametros de maquina)/
Retroceso a la frase 1 M116 Avance en ejes angulares en mm/minn
M117 Anular M116
MO03  Cabezal CONECTADO en sentido horario
M04  Cabezal CONECTADO en sentido antihorario M118 Superposicionamiento del
MO05 PARADA del cabezal volante durante la ejecucion del pgm
M06 Cambio de herramienta/PARADA en la ejecucion del M120 Caélculo previo del contorno con correc. radio
pgm (depende de parametros de maquina)/PARADA (LOOK AHEAD)
del cabezal
M124 No tener en cuenta los puntos al ejecutar frases de
M08  Refrigerante CONECTADO rectas no corregidas
M09 Refrigerante DESCONECTADO
M126 Desplazar los ejes de giro en un recorrido optimizado
M13  Cabezal CONECTADO en sentido horario/ M127 Anular M126
M14  Refrigerante CONECTADO
Cabezal CONECTADO en sentido antihorario/ M128 Mantener la posicion del extremo de la hta. en el
Refrigerante CONECTADO posicionamiento de ejes basculantes (TCPM)
M129 Anular M128
M30 La misma funciéon que M02
M130 En la frase de posiconamiento: Los puntos se
M89  Funcioén adicional libre o Llamada al ciclo que actua de refieren al sistema de coordenadas sin inclinar
forma modal (depende de pardmetros de maquina)
M134 Parada en las transiciones no tangentes al contorno
M90  Sélo en funcionamiento con error de arrastre: en posicionamientos con ejes giratorios
Velocidad constante en las esquinas M135 Anular M134
M99  Llamada de ciclo por frases M136 Avance F en milimetros por vuelta del cabezal
M137 Anular M136
M91  En la frase de posicionamiento: Las coordenadas se
refieren al punto cero de la maquina M138 Seleccion de ejes basculantes
M92  En la frase de posicionamiento: Las coordenadas se
refieren a una posicion definida por el fabricante de la M142 Borrar las informaciones modales del programa
maquina, por €. a la posicion del cambio de herramienta - -
M143 Borrar el giro basico
M94  Redondear la visualizacion del eje giratorio a un valor - - . - -
por debajo de 360° M144 Consideracién de la cinematica de la maquina en
posiciones REALES/NOMINALES al final de la frase
M97  Mecanizar pequefos escalones del contorno M145  Anular M144
M98 Mecanizar los contornos abiertos completamente
M150 Pulsar el aviso del conmutador final
M101 Cambio de hta. automético con hta. gemela cuando — -
se ha sobrepasado el tiempo de vida M200 Corte por laser: Emitir directamente la tension
M102 Anular M101 programada
M201 Corte por laser: Emitir una tension en funcion del
M103 Reduccion del avance al profundizar segun el factor F recorrido
(valor porcentual) M202 Corte por laser: Emitir una tension en funcion de la
velocidad
M104 Activar de nuevo el Ultimo pto. de ref. fijado M203 Corte por ldser: Emitir una tension en funcion del
tiempo (rampa)
M105 Ejecutar el mecanizado con el segundo factor kv M204 Corte por laser: Emitir una tensién en funcién del
M106 Ejecutar el mecanizado con el primer factor kv tiempo (pulso)
M107 Suprimir el aviso de error en htas. gemelas con

M108

sobremedida
Anular M107




Funciones G
Movimientos de la herramienta

GO0 Interpolaciéon de rectas, cartesiana en la marcha
répida

GO1 Interpolacion de rectas, cartesiana

G02 Interpolacién de circulos, cartesiana, en sentido

horariolnterpolacion de circulos, cartesiana, en
sentido antihorario

GO03 Interpolacién de circulos, cartesiana, sin
introduccién de direccién de giro

G05 Interpolaciéon de circulos, cartesiana, unién de
ontornos tangencial

G06 Frase de posicionamiento paralela al eje

GO7* Interpolacion de rectas, polar, en la marcha répida

G10 Interpolacion de rectas, polar

G11 Interpolacién de circulos, polar, en sentido horario

G12 Interpolacién de circulos, polar, en sentido
antihorario

G13 Interpolacién de circulos, polar, sin
introduccién de direccién de giro

G156 Interpolacion de circulos, polar, unién de contornos

G16 tangencial

Funciones G
Ciclos para la elaboracion de taladrados y roscas

G262 Fresado de rosca

G263 Fresado de rosca profunda

G264 Fresado de taladro de rosca

G265 Fresado de taladro de rosca helicoidal
G267 Fresado de rosca exterior

Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

G210  Fresado de ranura con profundizacién pendular
G211 Ranura circular con profundizacién pendular
G212  Acabado de la cajera rectangular

G213  Acabado de la isla rectangular

G214  Acabado de la cajera circular

G215  Acabado de la isla circular

G251 Cajera rectangular

G252  Cajera circular

G253  Ranura

G254  Ranura circular

Aproximacion o salida de contorno/chaflan/redondeo

G24*  Chaflanes con longitud de chaflan R

G25*  Redondeo de esquinas con el radio R

G26*  Aproximacion suave (tangencial) a un contorno
con R

G27*  Salida suave (tangencial) a un contorno
con el radio R

Ciclos para la elaboraciéon de figuras de puntos

G220 Modelo de puntos sobre un circulo
G221 Modelo de puntos sobre lineas

Definicion de la herramienta

G99*  Con numero de hta. T, longitud L, radio R

Correccion del radio de la herramienta

G40 Sin correccién del radio de la herramienta

G41 Correccion de la trayectoria de la herramienta, por la
izquierda del contorno

G42 Correccion de la trayectoria de la herramienta, por la
derecha del contorno

G43 Correccion paralela al eje para GO7, prolongacion

G44 Correccion paralela al eje para GO7, acortamiento

Ciclos SL grupo 2

G37 Contorno, definicion de los nimeros de

subprogramas de contornos parciales

Determinar los datos del contorno (valido para G121 hasta

G124)

G121 Taladrado previo

G122  Desbaste paralelo al contorno (desbastado)

G123  Acabado en profundidad

G124  Acabado lateral

G125  Trazado del contorno (mecanizar el contorno
abierto)

G127  Superficie cilindrica

G120

Definicion del bloque para el grafico

G30 (G17/G18/G19) Punto minimo
G31 (G90/G91) Punto maximo

Ciclos para la elaboracion de taladrados y roscas

G240  Centraje

G200 Taladrado

G201 Escariado

G202 Mandrinado
G203  Taladro Universal

G204  Rebaje inverso
G205  Taladro profundo universal
G206  Roscado con macho

G207  Roscado rigido
G208 Fresado de taladro
G209 Roscado con rotura de viruta

G128  Fresado de ranuras sobre la superficie cilindrica

Traslacion de coordenadas

Gb3 Desplazamiento del punto cero segun las tablas de
punto cero

Gb4 Desplazamiento del punto cero en el programa

G28 Espejo del contorno

G73 Giro del sistema de coordenadas

G72 Factor de escala, aumentar/disminuir contorno

G80 Inclinar el plano de mecanizado

G247  Fijar el punto de referencia

Ciclos para el planeado

G60 Ejecucion de datos 3D
G230  Planeado
G231 Superficie regular

*) Funcién que actua por frases



Funciones G

Ciclos del sistema de palpacion para registrar una
posicion oblicua

Funciones G
Unidad métrica

G70 Unidad métrica en pulgadas (determinar al
G400  Giro basico sobre dos puntos comienzo del programa)
G401 Giro bésico sobre dos taladrados G71 Unidad métrica en milimetros (determinar al
G402  Giro bésico sobre dos islas comienzo del programa)
G403  Compensacion de la posicion inclinada con ejes .
giratorios Otras funciones G
G404 Ajustar el giro basico G29 Ultimo valor nominal de posicién como polo (centro
G405  Compensacioén de la posicion inclinada a través del del circulo)
eje C G38 PARADA del programa
Ciclos del sistema de palpacion para fijar el punto de G51%  Siguiente n® de la herramienta (con el aimacen
referencia central de Ia‘herram|enta)
G79*  Llamada al ciclo
G410  Punto de referencia en una cajera rectangular G98* Fijar el numero de label
G411 Punto de referencia en una isla rectangular
G412  Punto de referencia en una cajera circular *) Funcion que actua por frases
G413  Punto de referencia en una isla circular
G414  Punto de referencia de una esquina exterior Direcciones
G415 Punto de referencia de una esquina interior o
G416 Punto de referencia del centro del circulo de % Inicio del programa
taladros % llamada al programa
G417 E:Irg;%%en referencia en el eje del sistema de 4 Ne del punto cero con G53
G418  Punto de referencia en el centro de 4 taladrados A Movimiento de giro alrededor del eje X
Ciclos de palpacién para la medicion de herramientas B Movimiento de giro alrededor del eje Y
C Movimiento de giro alrededor del eje Z
Gbb5 Medicion de coordenadas cualesquiera
G420  Medicion de angulos cualesquiera D Definicién de pardmetros Q
G421 Medicién del taladro
G422  Mediciéon de islas circulares DL Longitud de la co_rreccic’m del desgaste con T
G423 Medicién de cajeras rectangulares DR Radio de correccion del desgaste con T
G424  Medicion de islas rectangulares :
G425  Medicién de la ranura E Tolerancia con M112 y M124
G426 Medicion del exterior de la isla F Avance
G427  Mediciéon de coordenadas cualesquiera F Tiempo de espera con GO4
G430  Medicion del centro del circulo de taladros F Factor de escala con G72
G431 Medicion de un plano F Factor F-reduccion con M103
Ciclos de palpacion para la medicion de herramientas G Funciones G
G480  Calibrar TT -
G481 Medir la longitud de la herramienta H Angulo de cQordenadas polares
G482  Medir el radio de la herramienta H Angulo de giro con G73
G483  Medir la longitud v el radio de la herramienta H Angulo limite con M112
Ciclos especiales | Coordenada X del punto central del circulo/polo
G04*  Tiempo de espera en segundos F J Coordenada Y del punto central del circulo/polo
G36 Orientacion del cabezal
G39* Llamada al programa K Coordenada Z del punto central del circulo/polo
G62 Variacién de la tolerancia para fresado del contorno
rapido L Fijar un numero de label con G98
G440  Medicién del desplazamiento de un eje L Salto a un nimero de label
L Longitud de herramienta con G99
Determinar el plano de mecanizado
G17 Plano X/Y, Eje de herramienta Z M Funciones M
G18 Plano Z/X, Eje de herramienta Y N NUmero de frase
G19 Plano Y/Z, Eje de herramienta X
G20 Eje de herramienta IV P Parametro de ciclo en ciclos de mecanizado
e P Valor o pardmetro Q en la definicion del pardmetro Q
Indicacion de cotas
Q Pardmetro Q

G90
GO

Cotas absolutas
Cotas incrementales




Direcciones

R Radio de coordenadas polares

R Radio del circulo con G02/G03/G05
R Radio de redondeo con G25/G26/G27
R Radio de herramienta con G99

S Velocidad del cabezal

S Orientacion del cabezal con G36

T Definiciéon de la herrmienta con G99
T Llamada a la herramienta

T préxima herramienta con G51

U Eje paralelo al eje X

V Eje paralelo al eje Y

W Eje paralelo al eje Z

X Eje X

Y EjeY

z Eje Z

*

Final del programa

Ciclos del cotorno

Estructuracion del programa en el mecanizado

con varias herramientas

Lista de los subprogramas del contorno  G37 P01 ...
Definir datos del contorno G120 Q1 ...
Definir/llamar al Taladro
Ciclo del contorno: Taladrado previo G121 Q10 ...
Llamada al ciclo
Definir/llamar al Fresado de desbaste
Ciclo del contorno: Desbaste G122 Q10 ...
Llamada al ciclo
Definir/llamar al Fresado de acabado
Ciclo del contorno: Acabado en G123 Q11 ...
profundidad
Llamada al ciclo
Definir/llamar al Fresado de acabado
Ciclo del contorno: Acabado lateral G124 Q11 ...
Llamada al ciclo
Final del programa principal, retroceso Mo02
Subprograma del contorno G98 ...
G98 Lo
Correccion de radio de los subprogramas del
contorno
Contorno Secuencia de programacion Correccion
de los elementos del contorno del radio
Interior En sentido horario (CW) G42 (RR)
(cajera) En sentido antihorario (CCW) G41 (RL)
Exterior En sentido horario (CW) G41 (RL)
(isla) En sentido antihorario (CCW) G42 (RR)

Traslacion de coordenadas

Traslacion de

coordenadas Activacion Cancelar
Desplazamiento G54 X+20Y+30 G54 X0 YO Z0
del punto cero  Z+10

Espejo G28 X G28

Giro G73 H+45 G73 H+0
Factor de escala G72F 0,8 G72 F1
Plano inclinado  G80 A+10 B+10 G80

de mecanizado C+15

Definicion de parametros Q

D Funcion

00 Asignacion

01 Suma

02 Resta

03 Multiplicacién

04 Division

05 Raiz cuadrada

06 Seno

07 Coseno

08 Raiz cuadrada de suma de cuadrados ¢ = V a2+b?
09 Si son iguales, salgo al numero de label
10 Si son diferentes, salto al nimero de label
11 Si es mayor, salto al nimero de label

12 Si es menor, salto al nimero de label

13 Angulo (Angulo de ¢ senayc cos a)

14 Numero de error

15 Imprimir

19 Asignacién PLC
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Palpadores 3D de HEIDENHAIN

le ayudan a reducir tiempos secundarios:
Por ejemplo

e ajuste de piezas

e fijacion del punto de referencia
e medicion de piezas

e digitalizaciéon de piezas 3D

con los palpadores de piezas
TS 220 con cable
TS 640 con transmision por infrarrojos

e medicion de herramientas
e supervision del desgaste
® registro de rotura de herramienta

con el palpador de herramientas
TT 130
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