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Teclado del TNC

Elementos de mando en la pantalla

Tecla Funcidn
—~ Seleccionar la subdivision de la pantalla
A\
~ Conmutar la pantalla entre el modo de
A funcionamiento Maquina y Programacién
D Softkeys: seleccionar la funcién en
pantalla

a E u Conmutacion de la caratula de softkeys

Teclado alfanumérico

Tecla Funcion

@ Nombre de fichero, comentarios

Programacion DIN/ISO

Modos de funcionamiento Maquina

Funcion

Modo Manual

Volante electrénico

smarT.NC

Posicionamiento manual

Ejecucion del programa frase a frase

Ejecucién continua del programa

0000ee8;E

Modos de Programacion

Tecla Funcion
Memorizar/editar programa

Test de programa

Gestion de programas/ficheros, funciones del TNC

Tecla Funcion
p— Seleccionar y borrar programas/ficheros,
MGT Transmisién externa de datos
o Definir llamada al programa, seleccionar
@ tablas de punto cero y tablas de puntos

Seleccionar la funcion MOD

Visualizacién de textos de ayuda en los

FELP avisos de error NC, activar TNCguide

Visualizar todos los avisos de error
activados

Visualizaciéon de la calculadora
CALC

Teclas de navegacion

Tecla Funcion
Desplazar el cursor
4 -
Seleccionar directamente frases, ciclos y
O funciones paramétricas

Potenciometro para el avance y la velocidad del cabezal

Velocidad de rotacion del

Avance cabezal

100 100

50 150 50 150

MW F % O s%

0 0

Ciclos, subprogramas y repeticiones parciales de un
programa

Tecla Funcion

Definir los ciclos de palpacién

PROBE

— Definicién y llamada de ciclos

DEF CALL

o Introdu_ccic’m y IIar_nada a subprogramasy
SET J CALL repeticiones parciales de un programa

Introducir una parada en el programa




Datos de la herramienta

Introduccion de los ejes de coordenadas y de cifras,
edicion

Tecla Funcion

Tecla Funcion

e Definir datos de herramienta en el
=7 programa

Llamar datos de herramienta

CALL

Seleccionar los ejes de coordenadas o
introducirlos en el programa

Programacion de los movimientos de trayectoria

Funcion

g
=
o

a a Cifras

>
T
el
X

Aproximacién/salida del contorno

Invertir el punto decimal/signo

Programacion libre de contornos FK

Introduccién de las coordenadas polares
/ Valores incrementales

Recta

m Programacién pardmetros Q / -Estado
pardmetros Q

Punto central del circulo/polo para
coordenadas polares

$q
o

Trayectoria circular alrededor del punto
central del circulo

=

Trayectoria circular con radio

X3
o

1y Trayectoria circular con unién tangencial

Chaflan/Redondeo esquinas

a0
gt

i
4

Funciones especiales/smarT.NC

Posicién real, aceptar los valores de la
calculadora
@ Saltar las preguntas del didlogo y borrar
palabras
o Finalizar la introduccién y continuar con
el didlogo
m Cerrar frase, terminar introduccién
Cancelar introducciones numéricas o
borrar avisos de error del TNC
Interrumpir el didlogo, borrar parte del
O programa

Tecla Funcion
o Visualizar las funciones especiales
FCT
smarT.NC: seleccionar la proxima solapa
del formulario

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







Sobre este Manual

A continuacién encontrara una lista con los simbolos utilizados en este

Manual.

=)

@)

Este simbolo le indicard que para la funcién descrita
existen indicaciones especiales que deben observarse.

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

Riesgos para la pieza

Riesgos para los medios de sujecion

Riesgos para las herramientas

Riesgos para la maquina

Riesgos para los operarios

Este simbolo le indicard que la funcién descrita debe ser
adaptada por el fabricante de la maquina. Por lo tanto, la
funcion descrita puede tener efectos diferentes en cada
maquina.

Este simbolo le indicara que en otro manual de usuario
encontrara la descripcién mas detallada de la funcién en
cuestion.

(Desea modificaciones o ha detectado un error?

Realizamos un mejora continua en nuestra documentacion. Puede
ayudarnos en este objetivo indicdndonos sus sugerencias de
modificaciones en la siguiente direccion de correo electrénico: tnec-
userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Modelo de TNC, software y funciones

Modelo de TNC, software y
funciones

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

Nuamero de software

Modelo de TNC NC

iTNC 530 340 490-06
iTNC 530 E 340 491-06
iTNC 530 340 492-06
iTNC 530 E 340 493-06
Puesto de Programacion iTNC 530 340 494-06

La letra E identifica la versién export del TNC. Para la version export
del TNC es vélida la siguiente restriccion:

Movimientos lineales simultdneos hasta 4 ejes

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

Las funciones del TNC que no estén disponibles en todas las maquinas
son, por ejemplo:
Medicién de herramientas con el TT

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



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

@ Modo de Empleo Programacion de ciclos

Todas las funciones de ciclos (ciclos de palpacion y ciclos
de mecanizado) se describen en un Modo de Empleo
separado. Si precisan dicho Modo de Empleo, rogamos se
pongan en contacto con HEIDENHAIN. ID: 670 388-xx

@ Documentacion del usuario de smarT.NC:

El modo de funcionamiento smarT.NC esta descrito por
separado en otro piloto. Si precisan dichos pilotos, rogamos
se pongan en contacto con HEIDENHAIN. ID: 533 191-xx.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Modelo de TNC, software y funciones

Opciones de software

EI'ITNC 530 dispone de diversas opciones de software, que pueden
ser habilitadas por Ud. o por el fabricante de la méquina. Cada opcién
debe ser habilitada por separado y contiene las funciones que se
enuncian a continuacion:

Opcion de software 1

Interpolacion superficie cilindrica (ciclos 27, 28, 29 y 39)

Avance en mm/min en ejes rotativos: M116

Inclinacion del plano de mecanizado (ciclo 19, funcién PLANE y
Softkey 3D-ROT en el modo de funcionamiento Manual)

Circulo en 3 ejes con 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

Interpolacion por splines

Mecanizado 3D:

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

M128: Mantener la posicién de la punta de la herramienta
durante el posicionamiento de ejes basculantes (TCPM)

FUNCTION TCPM: Mantener la posicion de la punta de la
herramienta al posicionar ejes basculantes (TCPM) con la
posibilidad de seleccionar el modo de actuacién

M144: Consideracién de la cinemética de la maquina en
posiciones REALES/NOMINALES al final de la frase

Pardmetros adicionales Acabado/Desbastado y Tolerancia para
ejes basculantes en el ciclo 32 (G62)

Frases LN (correccion 3D)

Opcion de software DCM Collision Descripcion

Funcién que supervisan las partes de la Pagina 385
méquina definidas por el fabricante de la
misma, con el objetivo de evitar colisiones.

Opcion de software conversor DXF Descripcion

Extraer contornos y posiciones de Pagina 260
mecanizado de ficheros DXF (formato R12).




Opcion de software lenguaje
conversacional adicional

Descripcion

Funcién para habilitar los lenguajes
conversacionales esloveno, eslovaco,
noruego, letén, estonio, coreano, turco,
rumano, lituano.

Pagina 664

Opcion de software Ajustes globales del
programa

Descripcion

Funcién para la superposicion de
transformaciones de coordenadas en los
modos de funcionamiento Ejecucion,
desplazamiento superpuesto con volante en
la direccién virtual del eje.

Pagina 403

Opcion de software AFC

Descripcion

Funcioén de regulacion adaptativa del avance
para la optimizacion de las condiciones de
corte en la produccién en serie.

Pagina 414

Opcion de software KinematicsOpt

Descripcion

Ciclos de palpacion para verificar y optimizar la
precision de la maquina.

Modo de Empleo
de los ciclos

Opcion de software 3D-ToolComp

Descripcion

Correccién de radio de herramienta 3D en

funcion del &ngulo de entrada en las frases LN.

Pagina 414

HEIDENHAIN iTNC 530
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Modelo de TNC, software y funciones

Nivel de desarrollo (Funciones Upgrade)

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

actualice el software en su TNC.

=)

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

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

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

Funciones FCL 4 Descripcion
Representacion grafica del espacio de Pagina 389
proteccion con la monitorizacion de

colisiones DCM activa

Superposicion del volante en estado de  Pégina 388

parada con la monitorizacién de
colisiones DCM activa

Giro bésico 3D (compensacion de
sujeccion)

Modo de Empleo de la
maquina

Funciones FCL 3

Descripcion

Ciclo de palpacion para la palpaciéon 3D

Modo de Empleo de los
ciclos

Ciclos de palpacion para la fijacion
automatica del punto de referencia
Centro de ranura/ Centro de isla

Modo de Empleo de los
ciclos

Reduccién del avance en el mecanizado
de cajeras de contorno cuando la
herramienta esta en contacto

Modo de Empleo de los
ciclos

Funcién PLANE: Introduccién delangulo  Péagina 468
entre ejes

Sistema de ayuda al usuario segun el Pagina 160
contexto

smarT.NC: Programacion smarT.NC Pagina 126

paralela al mecanizado

smarT.NC: Cajeras de contorno sobre
figuras de puntos

Piloto smarT.NC

10



Funciones FCL 3

Descripcion

smarT.NC: Vista previa de programas de
contorno en el Explorador de Windows

Piloto smarT.NC

smarT.NC: Estrategia de
posicionamiento en mecanizados por
puntos

Piloto smarT.NC

Funciones FCL 2 Descripcion
Gréafico 3D de lineas Pagina 152
Eje virtual de la herramienta Pagina 581
Soporte de aparatos USB (memory- Pagina 136
sticks, discos duros, unidades de CD-

ROM)

Filtrar contornos que han sido Pagina 428

generados externamente

Posibilidad de asignar a cada contorno
parcial diferentes profundidades
mediante la férmula de contornos

Modo de Empleo de los
ciclos

Gestion dindmica de direcciones IP
DHCP

Pagina 639

Ciclos de palpacién para el ajuste global
de paréametros de palpacion

Modo de Empleo de los
ciclos de palpacion

smarT.NC: Proceso en una frase
asistido graficamente

Piloto smarT.NC

smarT.NC: Transformaciones de
coordenadas

Piloto smarT.NC

smarT.NC: Funcién PLANE

Piloto smarT.NC

Lugar de utilizacion previsto

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

Aviso legal

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

Modo de funcionamiento Memorizar/Editar

Funcion MOD
Softkey AVISO LEGAL

HEIDENHAIN iTNC 530
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Funciones nuevas 340 49x-01
n respecto a las versiones anteriores
340 422-xx/340 423-xx

XX

Se ha ampliado la forma de programacién con el nuevo método
smarT.NC basado en ventanas. Para ello esta disponible una
documentacion de Modo de Empleo a parte. También a este
respecto se ha ampliado el teclado de control TNC. Estan
disponibles nuevas teclas, con las cuales se puede navegar de
forma répida dentro de smarT.NC

La versién de un procesador soporta aparatos adicionales (raton
tactil) a través de interfaces USB

El avance por dientes f, y el avance de giro f;, se pueden definir
como datos de avance alternativos

Nuevo ciclo CENTRAR (ver Modo de Empleo Ciclos)

Nueva funciéon M150 para suprimir mensajes de final de carrera Ver
“Suprimir el aviso de final de carrera: M150"” en pag. 378

M128 también esta permitida ahora en el proceso de frases Ver
“Reentrada deseada al programa (proceso hasta una frase)” en pég.
613

Se ha ampliado a 2000 el numero de los parametros Q disponibles
Ver “Principio de funcionamiento y resumen de funciones” en pag.
296

Se ha ampliado a 1000 el numero de los nimeros de label
disponibles. Adicionalmente se pueden editar ahora también los
nombres de label Ver “Introduccion de subprogramas y repeticiones
parciales de un programa” en pag. 278

En las funciones de pardmetros Q FN9 a FN12 se pueden editar
como saltos, también los nombres de label Ver “Condiciones
si/entonces con pardmetros Q" en pag. 306

Ejecutar los puntos de la tabla de puntos por seleccion (ver Modo de
Empleo Ciclos)

En la visualizacion de estado adicional se muestra ahora también la
hora actual Ver “Informacién general del programa (solapa PGM)”
en péag. 90

La tabla de herramientas se ha ampliado con varias columnas Ver
“Tabla de herramientas: Datos de la herramienta estdndard” en péag.
172

Ahora el test de programa también se puede parar y continuar
dentro de ciclos de mecanizado Ver “Ejecucion del test del
programa” en pag. 603

340 422-xx/340 423

Funciones nuevas 340 49x-01 respecto a las versiones anteriores
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Nuevas funciones 340 49x-02

Ahora se pueden abrir ficheros DXF directamente en el TNC, para
extraer contornos en un programa en lenguaje conversacional Ver
"Procesar ficheros DXF (Opcion de software)” en pag. 260

Ahora esta disponible en el modo de funcionamiento Memorizar
programa un grafico de lineas 3D Ver "Gréfico de lineas 3D (funcién
FCL2)" en pag. 152

Ahora se puede fijar la direccion activa de los ejes de la herramienta
como direccién de mecanizado activa en modo de funcionamiento
Manual Ver “Fijar la direccién actual del eje de la herramienta como
direccién de mecanizado activa (funcién FCL 2)" en pag. 581

El fabricante de la méquina puede ahora supervisar las colisiones en
cualquier parte de la maquina Ver “Monitorizacion dinamica de
colisiones (opcidon de software)” en pag. 385

Ahora, en lugar de la velocidad de cabezal S, también se puede
definir una velocidad de corte Vc en m/min Ver “Acceso a los datos
de la herramienta” en pag. 186

Ahora el TNC puede visualizar libremente tablas definibles con la
vista de tabla utilizada hasta el momento o, de forma alternativa, en
una vista de tipo formulario

La funcién Convertir programa de FK a H ha sido ampliada. Los
programas también pueden emitirse ahora en formato por lineas

Puede filtrar contornos que hayan sido generado en sistemas de
programacion externos

En el caso de los contornos que se enlacen mediante la férmula de
contornos, ahora puede introducirse para cada contorno parcial una
profunidad de mecanizado separada (ver Modo de Empleo Ciclos).

Ahora la version de un procesador soporta, ademas de aparatos
adicionales (ratéon), también aparatos USB (memory-sticks, discos
duros, drivers, CD-Rom) Ver “Aparatos USB en el TNC (funcién FCL
2)" en péag. 142

HEIDENHAIN iTNC 530

Nuevas funciones 340 49x-02



Nuevas funciones 340 49x-03

Nuevas funciones 340 49x-03

Se haintroducido la funcién de regulacién adaptativa del avance AFC
(Adaptive Feed Control) Ver “Regulacién adaptativa del avance AFC
(opcién de software)” en pag. 414

Con la funcion Ajustes de programa globales es posible ajustar
diferentes transformaciones y ajustes de programa en los modos de
funcionamiento de Ejecucién de programa Ver ”Ajustes globales del
programa (Opcién de software)” en pag. 403

Con el TNCguide se dispone ahora en el TNC de un sistema de
ayuda sensible al contexto Ver “Sistema de ayuda sensible al
contexto TNCguide (funcién FCL3)"” en pag. 160

Ahora también se pueden extraer archivos de puntos de ficheros
DXF Ver “Seleccionar y memorizar posiciones de mecanizado” en
pag. 270

En el convertidor DXF ahora se pueden dividir o bien alargar
elementos de contorno unidos de forma roma durante la seleccion
de contorno Ver “Dividir, alargar, acortar los elementos de
contorno” en pag. 269

Con la funcién PLANE ahora también se puede definir directamente
el plano de mecanizado mediante el angulo del eje Ver “Plano de
mecanizado mediante el dngulo de eje: PLANE AXIAL (funcion FCL
3)" en pag. 468

En el ciclo 22 DESBASTE, ahora se puede definir una reduccién del
avance cuando la herramienta corta en todo su perimetro (funcion
FCL3, ver Modo de Empleo Ciclos)

En el ciclo 208 FRESADO DE TALADRO se puede seleccionar ahora el
tipo de fresado (marcha sincrona/a contramarcha) (ver Modo de
Empleo Ciclos)

En la programacién de parametros Q se ha introducido el
procesamiento de strings Ver “Parametro de string” en pag. 333
Mediante el parémetro de maquina 7392 puede activarse un barrido
de pantalla Ver “Pardmetros de usuario generales” en pag. 664

El TNC contempla ahora también una conexién de red mediante el
protocolo V3 NFS Ver “Conexiéon Ethernet” en pag. 631

El numero de herramientas gestionables en una tabla de
posicionamiento ha aumentado a 9999 Ver “Tabla de posiciones
para cambiador de herramientas” en pag. 183

Posible programacion paralela con smarT.NC Ver “Seleccionar
programas smarT.NC" en pag. 126

Ahora puede ajustarse la hora del sistema mediante la funcién MOD
Ver “Ajustar la hora en el sistema” en pag. 656
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Nuevas funciones 340 49x-04

Con la funcion Ajustes globales de programa, ahora también puede
activarse el desplazamiento superpuesto con volante en la direccion
activa del eje de la herramienta (eje virtual)Ver “Eje virtual VT" en
pag. 413

Ahora pueden determinarse figuras de mecanizado de forma
sencilla mediante PATTERN DEF (ver Modo de Empleo Ciclos)

Ahora pueden determinarse especificaciones del programa vélidas
globalmente para ciclos de mecanizado (ver Modo de Empleo
Ciclos)

En el ciclo 209 ROSCADO MACHO ROTURA DE VIRUTA, ahora se puede
definir un factor para la reduccién de velocidad, para poder salir méas
rapidamente del taladro (ver Modo de Empleo Ciclos)

En el ciclo 22 DESBASTE se puede definir ahora la estrategia de
acabado, (ver Modo de Empleo Ciclos)

En el nuevo ciclo 270 DATOS DE TRAZADO DEL CONTORNO, puede
determinarse ahora la forma de desplazamiento del ciclo 25 TRAZADO
DEL CONTORNO (ver Modo de Empleo Ciclos)

Se ha introducido una nueva funcién de parametro Q para leer un
origen del sistema (Véase "Copiar datos del sistema en un
parametro de cadena de texto" en pag. 338)

Se han introducido nuevas funciones para copiar, desplazar y borrar
ficheros desde el programa NC

DCM: Durante la ejecucion ahora pueden visualizarse cuerpos
colisionantes en tres dimensiones (Véase "Representacion gréafica
del espacio protegido (funciéon FCL4)" en pag. 389)

Convertidor DXF: Se han introducido nuevas posibilidades de ajuste,
con las cuales el TNC selecciona automaticamente el punto central
del circulo al aceptar puntos desde elementos circulares (Véase
'Ajustes basicos" en pag. 262)

Convertidor DXF: La informacién referente al elemento se
visualizard adicionalmente en una ventana informativa (Véase
"Seleccionar y memorizar el contorno" en pag. 267)

AFC: en la visualizacion de estados adicional para AFC ahora se
visualiza un diagrama de lineas Ver “Regulacién adaptativa del
avance integrada AFC (solapa AFC, opcién de software)” en pag. 96

AFC: Parametro de entrada de regulacién seleccionable por el
fabricante de la méquina Ver “Regulaciéon adaptativa del avance AFC
(opcién de software)” en pag. 414

AFC: En el modo de aprendizaje se visualizara la carga de referencia
del cabezal aprendida en una ventana superpuesta. Adicionalmente
puede reiniciarse en cualguier momento la fase de aprendizaje
pulsando la softkey Ver “Realizar el recorrido de aprendizaje” en
pag. 418

AFC: El fichero dependiente <nombre>.H.AFC.DEP puede
modificarse ahora también en el modo de funcionamiento
Memorizar/Editar programa Ver “Realizar el recorrido de
aprendizaje” en pag. 418

El recorrido méximo permitido con LIFTOFF ha aumentado a 30 mm
Ver “Con Stop NC retirar automéaticamente la herramienta del
contorno: M148" en pag. 377

HEIDENHAIN iTNC 530
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Nuevas funciones 340 49x-04
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La gestion de ficheros se ha adaptado a la gestién de ficheros en
smarT.NC Ver “Resumen: Funciones de la gestion de ficheros” en
pag. 122

Se ha introducido una nueva funcion para generar ficheros de
servicio Ver “Generar ficheros de servicio” en pag. 159

Se ha introducido Window-Manager Ver “Window-Manager” en
pég. 97

Se han introducido los nuevos idiomas de didlogo turco y rumano
(opcién de software, Pagina 664)



Nuevas funciones 340 49x-05

DCM: Integracion de la gestion de los medios de sujecion Ver
"Supervisién de los medios de sujecién (opcién de software DCM)”
en pag. 391

DCM: Control de colisién en el test de programa Ver “Supervisiéon
de colision en el modo Test del programa” en pag. 390

DCM: Simplificacion de la gestion de las cinematicas de los porta-
herramientas (Ver “Cinematica porta-herramienta” en pag. 181)

Procesar datos DXF: Seleccién répida de puntos mediante raton Ver
"Seleccién rapida de posiciones de taladro en zona del raton” en
pag. 272

Procesar datos DXF: Seleccién rapida de puntos mediante entrada
de didmetro Ver “Seleccion rapida de posiciones de taladro en zona
del raton” en pag. 272

Procesar datos DXF: Integracién del soporte para Polyline Ver
“Procesar ficheros DXF (Opcién de software)” en pag. 260

AFC: A partir de ahora, el avance minimo adicionalmente se
memoriza en el fichero LOG Ver “Fichero de protocolo (LOG FILE)
en pag. 422

AFC: Supervisién de rotura / desgaste de herramienta Ver
"“Supervisar rotura / desgaste de herramienta” en pag. 424

AFC: Supervisién directa de la carga del cabezal Ver “Supervisar la
carga del husillo” en pag. 424

Ajustes globales de programa: Funcién parcialmente activada
también con las frases M91-/M92 Ver "Ajustes globales del
programa (Opcién de software)” en pag. 403

Adjuntada la tabla de preajuste de palets (Véase "Gestién del punto
de referencia de palet con la tabla de preset de palets" en pag. 509
6 Véase "Aplicacion’ en pag. 506 ¢ Véase "Guardar valores de
medicién en la tabla preset de palets"' en pag. 557 6 Véase
"Memorizar el giro basico en la tabla de presets" en pag. 563)

La visualizacién de estado adicional se amplia con la solapa PAL que
indica un preajuste de palet activo Ver “Informaciéon general de
palets (solapa PAL)" en pag. 91

Nueva gestién de herramientas Ver “Gestion de herramientas
(opcién de software)” en pag. 194

Nueva columna R2TOL en la tabla de herramientasVer “Tabla de
herramientas: Datos de la hta. para la medicion automética de la
misma” en pag. 175

La selecciéon de herramienta durante la llamada de herramienta, a
partir de ahora también se puede realizar directamente mediante
desde TOOL.T Ver “Acceso a los datos de la herramienta” en péag.
186

TNCguide: Sensibilidad contextual mas directa, saltando en estado
marcado mediante cursor a la descripcion correspondiente Ver
“Llamar al TNCguide” en pag. 161

Adicion del dialogo en idioma liuano, parametro de maquina 7230
Ver “Lista de los pardmetros de usuario generales” en pag. 665

"
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Nuevas funciones 340 49x-05

Se permite M116 en combinacién con M128 Ver “Avance en
mm/min en los ejes giratorios A, B, C: M116 (opcién de software 1)”
en pag. 482

Introduccién de los pardmetros Q QL y QR con efecto local y
remanenteVer “Principio de funcionamiento y resumen de
funciones” en péag. 296

En la funcién MOD, a partir de ahora se dispone de una funcién para
la comprobacién del soporte de datos Ver “Comprobar el soporte de
datos” en pag. 655

Nuevo ciclo de mecanizado 241 para el taladro de un sélo labio (ver
Modo de Empleo Ciclos)

Ciclo de palpacion 404 (fijar giro basico) se amplié con el pardmetro
Q305 (numero en la tabla) para poder escribir también los giros
béasicos en la tabla de preajuste (ver Modo de Empleo Ciclos)

Ciclos de palpacién 408 hasta 419: Al fijar la indicacién el TNC
escribe el punto de referencia también en la linea 0 de la tabla de
preajuste (ver Modo de Empleo Ciclos)

Ciclo de palpacion 416 (fijar punto de referencia centro del circulo de
agujeros) se amplié con el pardmetro Q320 (distancia de seguridad)
(ver Modo de Empleo Ciclos)

Ciclos de palpacion 412, 413, 421 y 422: Ahadido el pardmetro Q365
Tipo de desplazamiento (ver Modo de Empleo Ciclos)

Ciclo de palpacion 425 (Medicién ranura) se amplié con el parametro
Q3071 (Realizar o no el posicionamiento intermedio en altura segura)
y Q320 (Distancia de seguridad) (ver Modo de Empleo Ciclos)

Ciclo de palpacién 450 (Asegurar cinemética) se amplié con la
posibilidad de entrada 2 (Visualizar estado de memoria) en el
parametro Q410 (Modo) (ver Modo de Empleo Ciclos)

Ciclo de palpacion 451 (Medir cinematica) se amplié con el
parametro Q423 (Nimero de mediciones de circulo) y Q432 (Fijar
preajuste) (ver Modo de Empleo Ciclos)

Nuevo ciclo de palpacién 452 Compensacién de preajuste para
facilitar la medicién de cabezales (ver Modo de Empleo Ciclos)

Nuevo ciclo de palpacién 484 para calibrar el palpador sin cable TT
449 (ver Modo de Empleo Ciclos)
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Funciones nuevas 340 49x-06

Soporte para los volantes nuevos HR 510, HR 520 y HR 550 FS Ver
"Desplazamiento con volantes electrénicos” en pag. 532

Nueva opcién de software 3D-ToolComp: ahora, la correccién de
radio de herramienta 3D en funcién del &ngulo de entrada para
frases von vectores de superficies normalizados (frases LN, Véase
"Correccion del radio de la herramienta 3D en funcién del dngulo de
entrada (opcion de software 3D-ToolComp)" en pag. 499)

grafico de lineas 3D también posible en modo pantalla completa Ver
"Grafico de lineas 3D (funcion FCL2)" en pag. 152

Ahora, para la seleccién de ficheros en diferentes funciones NCy en
la vista de tablas de la tabla paletas se dispone de un didlogo de
seleccion de fichero Ver “Llamada a cualquier programa como
subprograma” en pag. 282

DCM: guardar y recuperar situaciones de sujecién

DCM: ahora, el formulario de la creacién de un programa de
comprobacién contiene iconos y textos de ayuda Ver “Comprobar la
posiciéon del medio de sujecién medido” en pag. 396

DCM, FixtureWizard: los puntos de palpacion y el orden de
palpacion se indican mas claramente

DCM, FixtureWizard: se pueden visualizar y ocultar las
denominaciones, los puntos de palpacién y los puntos de medicién
de comprobacion Ver “Utilizar FixtureWizard” en pag. 393

DCM, FixtureWizard: ahora, los medios de sujecion y los puntos de
enganche se pueden seleccionar mediante el raton

DCM: ahora se dispone de una biblioteca con medios de sujecién
estandares Ver "Plantillas de medios de sujecion” en pag. 392

DCM: gestion de portaherramientas Ver “Gestién de porta-
herramientas (opcion de software DCM)"” en pag. 400

Ahora, en el modo test de programa es posible una definicién
manual del plano de mecanizado Ver “Ajustar plano de mecanizado
inclinado para el test del programa” en pag. 606

En méquinas sin aparatos de medicién en los ejes giratorios se
pueden determinar mediante M114 las coordenadas del eje de giro
para definir la direccion virtual del ejeVer “Eje virtual VT"” en pég.
413.

En el modo manual, ahora se dispone también del modo RW-3D
para la indicacion de la posicion Ver “Seleccién de la visualizacion de
posiciones” en pag. 647

Ampliaciones en la tabla de herramientas TOOL.T Ver “Tabla de
herramientas: Datos de la herramienta estandard” en pag. 172:

Nueva columna DR2TABLE para definir una tabla de correccion del
radio de herramienta en funcién del &ngulo de entrada

Nueva columna LAST_USE, donde el TNC anota fecha y hora de la
dltima llamada de herramienta
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Funciones nuevas 340 49x-06

Programacion pardmetro Q: el parametro de cadena QS ahora
también se puede utilizar para direcciones de salto en saltos
condicionados, subprogramas o en repeticiones de partes del
programa (Véase "Llamada a un subprograma" en péag. 280, Véase
"Llamada a una repeticion parcial del programa” en pég. 281 y Véase
"Programacion de condiciones si/entonces” en pag. 307)

La creacion de las listas de utilizacién de herramientas se puede
configurar mediante un formulario Ver “Ajustes para la
comprobacion de utilizacion de la herramienta” en pag. 191

Ahora, el comportamiento al borrar herramientas de la lista de
herramientas se puede modificar mediante el parametro de
maquina 7263 Ver "Editar las tablas de herramientas” en pag. 178

En el modo de posicionamiento TURN de la funcién PLANE, ahora se
puede definir una altura de seguridad a la que se debe retirar la
herramienta antes de entrarla en direccién del eje de herramienta
Ver "“Inclinacion automatica: MOVE/TURN/STAY (introduccion
requerida obligatoria)” en pag. 470

En la gestion de herramientas ampliada, ahora se dispone de las
siguientes funciones adicionalesVer “Gestion de herramientas
(opcién de software)” en pag. 194:

Ahora, también se pueden editar las columnas con funciones
especiales

La vista de formulario de los datos de herramienta, ahora se puede
terminar con o sin guardar los valores modificados

En la vista de tabla, ahora se dispone de una funcién de busqueda

Ahora, las herramientas indexadas se muestran correctamente en
la vista de formulario

En la lista de orden de herramienta, ahora se dispone de
informacion detallada adicional

La lista de carga y descarga del cargador de herramientas, ahora
se puede cargar y descargar mediante Drag and Drop (arrastrar y
soltar)

En la vista de tabla, las columnas se pueden desplazar faciimente
mediante Drag and Drop

En el modo MDI, ahora también se dispone de algunas funciones
especiales (tecla SPEC FCT) Ver “Programacion y ejecucion de
mecanizados sencillos” en pag. 584

Se dispone de un nuevo ciclo de palpacidon manual con el cual se
pueden compensar inclinaciones de la pieza mediante un giro de la
mesa giratoria Ver “Alinear pieza mediante 2 puntos” en pag. 566

Nuevo ciclo de palpacion para calibrar un sistema de palpaciéon en
una bola de calibracion (ver Modo de Empleo Programacién de
ciclos)

KinematicsOpt: mejorado el soporte para posicionar ejes con
dentado Hirth (ver Modo de Empleo Programacion de ciclos)
KinematicsOpt: introduccion de un pardmetro adicional para
determinar los lotes de un eje giratorio (ver Modo de Empleo
Programacién de ciclos)
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Nuevo ciclo de mecanizado 275 Fresado de ranuras trocoidales (ver
Modo de Empleo Programacion de ciclos)

En el ciclo 241 ahora también se puede definir una profundidad de
espera para el taladro de un labio (ver Modo de Empleo
Programacion de ciclos)

Ahora se puede ajustar el comportamiento de aproximacion y
retirada del ciclo 39 PARED CILINDRICA CONTORNO (ver Modo de
Empleo Programacién de ciclos)
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Funciones modificadas 340 49x-01 respecto a las versiones anteriores

XX

340 422-xx/340 423

Funciones modificadas 340 49x-01
respecto 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 Ver “Visualizacion de
estado” en pag. 87

El software 340 490 ya no asiste ningun tipo de resoluciéon reducida
con la pantalla BC 120 Ver “Pantalla” en pag. 81

Nuevo diseno del teclado TE 530 B Ver “Teclado” en pag. 83

El campo de introduccién del dngulo de precisién EULPR de la funcién
PLANE EULER se ha ampliado Ver "“Definir el plano de mecanizado
mediante angulos de Euler: PLANE EULER" en péag. 461

El vector del plano de la funcién PLANE VECTOR ya no se debe
introducir como normalizado Ver “Definir el plano de mecanizado
mediante dos vectores: PLANE VECTOR" en péag. 463

Modificacion del comportamiento de posicionamiento de la funcion
CYCL CALL PAT (ver Modo de Empleo Ciclos)

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

Ahora se pueden seleccionar los Ultimos 15 ficheros marcados, en
lugar de 10 Ver “Seleccionar uno de los ultimos ficheros
empleados” en pag. 131
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Funciones modificadas 340 49x-02

El acceso a la tabla de presets ha sido simplificado. Por eso dispone,
asimismo, de nuevas posibilidades para introducir valores en la tabla
de presets Véase la tabla ,,Memorizar puntos de referencia
manualmente en la tabla de presets”

La funcién M136 en programas de pulgadas (avance en 0.1
pulgadas/U) ya no es compatible con la funcién FU

Ahora ya no se conmutan automaticamente los potenciometros de
avance del HR 420 al seleccionar el volante. La seleccién tiene lugar
mediante softkey en el volante. Adicionalmente se minimiza la
ventana superpuesta en el volante activo para hacer mas visible el
aviso gue aparece debajo

El nimero méaximo de elementos de contorno en ciclos SL se ha
elevado a 8192, pudiéndose mecanizar asi contornos mas
complejos (ver Modo de Empleo Ciclos)

FN16: F-PRINT: El nUmero maximo de valores de parametro Q
emitidos por fila en el formato de descripcién de fichero se ha
elevado a 32

Las softkeys INICIO y INICIAR FRASE UNICA en el modo de
funcionamiento Test de programa han sido cambiadas, a fin de
disponer del mismo orden de softkeys en todos los modos de
funcionamiento (Memorizar, SmarT.NC, Test) Ver “Ejecucion del
test del programa” en pag. 603

El disefo de softkey se ha perfeccionado
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Funciones modificadas 340 49x-03

Funciones modificadas 340 49x-03

En el ciclo 22 ahora también puede definirse un nombre de
herramienta para la herramienta en desbaste previo (ver Modo de
Empleo Ciclos)

En la funcion PLANE ahora también puede programarse para los
movimientos basculantes automaticos FMAX Ver “Inclinacion
automatica: MOVE/TURN/STAY (introduccion requerida obligatoria)” en
pag. 470

Al ejecutar programas en los que haya programados ejes no
controlados, el TNC interrumpe ahora la ejecucion del programa y
visualiza un menu para desplazarse a la posicién programada Ver
“Programacion de ejes no controlados (ejes visualizados)” en pag.
610

Ahora se introduce también en en el fichero de aplicacion de la
herramienta el tiempo total de mecanizado, que sirve como base
para la visualizacion progresiva porcentual en el modo de
funcionamiento Ejecucién de programa continua

Ahora el TNC también tiene en cuenta en el test de programa los
tiempos de espera al calcular el tiempo de mecanizado Ver
“Determinacion del tiempo de mecanizado” en pag. 599

Los circulos no programados en el plano de mecanizado activo ahora
también se pueden ejecutar girados Ver “Trayectoria circular C
alrededor del centro del circulo CC"” en pag. 224

El fabricante de la méquina puede desactivar la softkey EDITAR
OFF/ON en la tabla de posicionamiento Ver “Tabla de posiciones
para cambiador de herramientas” en pag. 183

La visualizacién de estados adicional ha sido perfeccionada. Se han
introducido las siguientes ampliaciones Ver “Visualizaciones de
estado adicionales” en pag. 89:

Se ha introducido una nueva hoja resumen con las visualizaciones
de estado mas importantes

Ahora las hojas de estado individuales se representan en forma de
solapa (andlogamente a smarT.NC). Las solapas se pueden
seleccionar mediante un examen de softkeys o mediante el ratén

El tiempo de ejecucion actual del programa se visualiza
porcentualmente en una linea de avance

Se visualizan los valores ajustados con el ciclo 32 Tolerancia

Los ajustes globales de programa activos se visualizan si esta
habilitada esta opcién de software

El estado de la regulacion adaptativa del avance integrada se
visualiza si estd habilitada esta opcion de software
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Funciones modificadas 340 49x-04

DCM: Desplazamiento segun colisidon simplificado (Véase
"Monitorizacién de colisiones en los modos de funcionamiento
Manuales" en pag. 387)

El campo de introduccién de los dngulos polares ha aumentado Ver
“Trayectoria circular CP alrededor del polo CC" en péag. 234

El campo de valores para asignaciones de pardmetros Q ha
aumentado (Véase "Instrucciones de programacién' en pag. 298)

Los ciclos de fresado de cajeras, islas y ranuras 210 hasta 214 han
sido eliminados de la carétula de softkeys estandar (CYCL DEF >
CAJERAS/ISLAS/RANURAS). Los ciclos continuan estando
disponibles por motivos de compatibilidad y pueden seleccionarse
mediante la tecla GOTO

Las caratulas de softkey en el modo de funcionamiento Test del
programa han sido adaptadas a las caratulas de softkey en el modo
de funcionamiento smarT.NC

En la version de dos procesadores ahora se utiliza Windows XP Ver
"Introduccién” en pag. 694

La conversion de FK a H ha sido desplazada a las funciones
especiales (SPEC FCT)

El filtrado de contornos ha sido desplazado a las funciones
especiales (SPEC FCT)

Se ha modificado la aceptacion de valores en la calculadora Ver
“Transferir al programa el valor calculado” en pag. 149
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Funciones modificadas 340 49x-05

Ajustes globales de programa GS: Nuevo disefio del formulario
(Véase "Ajustes globales del programa (Opcién de software)" en pag.
403)

Nueva version del menu para la configuracion de la red Ver
“Configuracion del TNC” en pag. 634
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Funciones modificadas 340 49x-06

Programacion pardmetro Q: En la funcién del FN20 WAIT FOR ahora
se pueden introducir 128 caracteres Ver “FN 20: WAIT FOR:
sincronizar NC y PLC" en pag. 326

En los menus de calibracién para longitud y radio del sistema de
palpacion, ahora tambén se indican el nimero y la denominacion de
la herramienta activa (si se debe utilizar los datos de calibracion de
la tabla de herramienta, MP7411 = 1, Véase "Gestién de diversas
frases con datos de calibraciéon" en pag. 560)

Al inclinar la herramienta en el modo 'recorrido restante’, la funcién
PLANE ahora muestra el angulo restante a inclinar hasta la posiciéon
final Ver “Visualizacion de la posicion” en pag. 455

Modificacién del comportamiento de aproximacion en el acabado
lateral con el ciclo 24 (DIN/ISO: G124) (ver Modo de Empleo
Programacion de ciclos)
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1.1 Resumen

1.1 Resumen

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

Este capitulo tratard los siguientes temas:

Encender de la maquina

Programar la primera pieza

Comprobar graficamente la primera pieza
Ajustar herramientas

Alinear la pieza

Ejecutar la primera pieza
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1.2 Encender de la maquina

Confirmar interrupcion de corriente y buscar
puntos de referencia

son funciones que dependen de cada maquina. Rogamos

O El encendido y la busqueda de los puntos de referencia
consulten el manual de la maquina.

Conectar la tensién de alimentacién del TNC y de la maquina: el TNC
iniciara el sistema operativo. Este proceso puede durar algunos
minutos. A continuacion, el TNC arriba en la pantalla muestra el
dialogo Interrupcién de corriente

Pulsar la tecla CE: el TNC traduce el programa PLC
@ Conectar la tension del control: el TNC comprueba el
funcionamiento de la PARADA DE EMERGENCIA y

cambia al modo Buscar punto de referencia

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

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

Informaciones detallada respecto a este tema
Buscar puntos de referencia: Véase "Conexién" en pag. 526

Modos de funcionamiento: Véase "Memorizar/Editar programa" en
pag. 85
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1.3 Programar la pr

1.3 Programar la primera pieza

Seleccionar el modo de funcionamiento correcto

Sélo en el modo de funcionamiento Memorizar/Editar se pueden crear
programas:

Pulsar la tecla modo de funcionamiento: el TNC
cambia al modo Memorizar/Editar

Informaciones detallada respecto a este tema

Modos de funcionamiento: Véase "Memorizar/Editar programa" en
pag. 85

Los elementos de mando mas importantes del
TNC

g
o
o

Funciones de dialogo

Confirmar la entrada y activar la siguiente

pregunta del dialogo ENT

Saltar la pregunta del didlogo o

m=>
=z
Z3

Finalizar el didlogo antes de tiempo

Interrumpir el didlogo, cancelar entradas DEN

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

() G| 6B

Informaciones detallada respecto a este tema

Crear y modificar programas: Véase "Editar un programa" en pég.
113

Resumen de las teclas: Véase "Teclado del TNC" en péag. 2
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Iniciar un programa nuevo/Gestion de ficheros

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

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

Introducir un nombre de fichero con la extension .H: el
TNC, automaticamente abrird un programa vy solicita
la unidad métrica del nuevo programa. Observe las
limitaciones respecto a la entrada de caracteres
especiales en el nombre de fichero Ver “Nombres de
ficheros” en pag. 120

Seleccionar la unidad métrica: Pulsar la softkey MM o
PULG: el TNC iniciarad automaticamente la definicién
de la pieza en bruto Ver "“Definir una pieza en bruto”
en pag. 62
El TNC genera automaticamente la primera y Ultima frase del
programa. Posteriormente, estas frases ya no se pueden modificar.

Informaciones detallada respecto a este tema

Gestion de ficheros: Véase "Trabajar con la gestiéon de ficheros' en
pag. 121

Crear programa nuevo: Véase "Abrir e introducir programas" en pag.
107
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Definir una pieza en bruto

Después de abrir un programa nuevo, el TNC iniciara inmediatamente  [runcionan. Memorizar/editar programa

manual

el didlogo para introducir la definicion de la pieza en bruto. Como pieza pef ELR FORMNE SPUnte mess
H H H H ] BEGIN PGM BLK MM
en bruto siempre se define un cubo indicando el punto MIN y MAX 1 Ok Lol eha w2 e Ued  He0g " g
siempre referido al punto de referencia elegido. 2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 o
[ ]
Después de abrir un programa nuevo, el TNC iniciard inmediatamente |3 END PBM BLK MM Q-
la definicion de la pieza en bruto y solicita los datos de la pieza en bruto e
necesarios: Ty
Eje de cabezal Z?:introducir el eje de cabezal activo. Z es el ajuste g %L
por defecto, aceptar con la tecla ENT
Def BLK-FORM: Punto min.?: introducir la coordenada X mas =4
pequena de la pieza en bruto respecto al punto de referencia, p. ej.
0, confirmar con la tecla ENT &8

Def BLK-FORM: Punto min.?: introducir la coordenada Y mas

pequena de la pieza en bruto respecto al punto de referencia, p. ej. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
0, confirmar con la tecla ENT

Def BLK-FORM: Punto min.?: introducir la coordenada Z mas
pequena de la pieza en bruto respecto al punto de referencia, p. €ej.

-40, confirmar con la tecla ENT

Def BLK-FORM: ¢Punto max.?:introducirla coordenada X mas grande
de la pieza en bruto respecto al punto de referencia, p. ej. 100,
confirmar con la tecla ENT

Def BLK-FORM: ¢Punto max.?:introducirla coordenada Y mas grande
de la pieza en bruto respecto al punto de referencia, p. ej. 100,
confirmar con la tecla ENT 100

Def BLK-FORM: éPunto méx.?: introducir la coordenada Z mas grande
de la pieza en bruto respecto al punto de referencia, p. €j. 0,
confirmar con la tecla ENT: el TNC terminaré el didlogo
Ejemplo de frases NC
0 BEGIN PGM NUEVO MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NUEVO MM

Informaciones detallada respecto a este tema
Definir la pieza en bruto: (véase pag. 108)
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Estructura de programas

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

Estructura de programa recomendada para mecanizados de
contornos convencionales y sencillos

1 Llamar herramienta, definir eje de herramienta
2 Retirar la herramienta

3 Posicionamiento previo en la cercania del punto de inicio del
contorno

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

Aproximar al contorno

Mecanizar el contorno

Abandonar contorno

8 Retirar herramienta, terminar programa

N o a

Informaciones detallada respecto a este tema:

Programacioén del contorno: Véase "Movimientos de la herramienta
en pag. 206

Estructura de programa recomendada para programas con ciclos
sencillos

Llamar herramienta, definir eje de herramienta
Retirar la herramienta

Definir posiciones de mecanizados

Definir ciclo de mecanizado

Llamar ciclo, activar husillo/refrigerante

6 Retirar herramienta, terminar programa

G A WN =

Informaciones detallada respecto a este tema:

Programacion de ciclos: ver Modo de Empleo Ciclos

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ejemplo: Estructura de programa Programacion "
de contornos Q.
0 BEGIN PGM BSPCONT MM C_U
1 BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z... E
2 BLK FORM 0.2 X... Y... Z... E
3 TOOL CALL 5 Z S5000 E
4 L Z+250 RO FMAX (o))
5L X... Y... RO FMAX 9
a.

6 L Z+10 RO F3000 M13
7 APPR RL F500 m

16 DEP ... X... Y...
17 L Z+250 RO FMAX M2
18 END PGM BSPCONT MM

F3000 M9

Ejemplo: Estructura de programa Programacion
de ciclos

BEGIN PGM BSBCYC MM

BLK FORM 0.1 Z X... Y... Z...

BLK FORM 0.2 X... Y... Z...

TOOL CALL 5 Z S5000

L Z+250 RO FMAX

PATTERN DEF POS1( X... Y... Z... ) ...
CYCL DEF...

CYCL CALL PAT FMAX M13

L Z+250 RO FMAX M2

END PGM BSBCYC MM

O 00 N oo o1 B W N = o
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Programar un contorno sencillo

El contorno mostrado en laimagen a la derecha se debe fresar en una
pasada a la profundidad de 5 mm. La definicién de la pieza en bruto ya
estd creada. Después de abrir un didlogo mediante una tecla de

funcién introducir todos los datos solicitados por el TNC en la cabecera

de la pantalla.

TOOL
CALL
E

64

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

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

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

Avance F=? confirmar con la tecla ENT: desplazar en
marcha rapida (FMAX)

Funcion auxiliar M? confirmar con la tecla END: el
TNC guarda la frase de desplazamiento introducida

Preposicionar herramienta en el plano de mecanizado:
pulsar la tecla de eje naranja X e introducir el valor
para la posicion que se debe buscar, p. ej. -20

Pulsar la tecla de eje naranja Y e introducir el valor para
la posicion que se debe buscar, p. €. -20. Confirmar
con la tecla ENT

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

Avance F=? confirmar con la tecla ENT: desplazar en
marcha répida (FMAX)

Funcion auxiliar M? confirmar con la tecla END: el
TNC guarda la frase de desplazamiento introducida

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

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

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

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

95

Y

10
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APPR
DEP

APPR CT

£S;

&

) ) () () ()

Aproximar a contorno: pulsar la tecla APPR/DEP: el
TNC muestra una barra de botones con funciones de
aproximacioén y de retirada

Seleccionar la funcién de aproximacién APPR CT:
indicar las coordenadas del punto de inicio de
contorno T enXyenY, p.ej. 5/5, confirmar con la tecla
ENT

¢Angulo del punto central? Introducir el angulo de
entrada, p. ej. 90°, confirmar con la tecla ENT

¢Radio del circulo? Introducir el radio de entrada,
p.ej., 8 mm, confirmar con la tecla ENT

Correccion de radio: RL/RR/Sin correcc.?
confirmar con la softkey RL: activar la correccién de
radio a la izquierda del contorno programado

Avance F=? Introducir avance de mecanizado, p.gj.,
700 mm/min, guardar con la tecla ENT

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

Aproximar a punto de contorno 3: introducir
coordenada X 95 y guardar con la tecla END

Definir chaflan en el punto de contorno 2: introducir
ancho de chaflan 10 mm, guardar con la tecla END

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

Definir chaflan en el punto de contorno 4: introducir
ancho de chaflan 20 mm, guardar con la tecla END

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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APPR Salida del contorno

oep or Seleccionar funcion de retirada DEP CT

éAngulo del punto central? Introducir el 4ngulo de
retirada, p. ej. 90°, confirmar con la tecla ENT

¢Radio del circulo? Introducir el radio de retirada,
p.ej., 8 mm, confirmar con la tecla ENT

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

éFuncion auxiliar M? Desactivar refrigerante, p.ej.
M9, confirmar con la tecla END: el TNC guarda la frase
de desplazamiento introducida

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

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

Avance F=? confirmar con la tecla ENT: desplazar en
marcha rapida (FMAX)

éFuncion auxiliar M? Introducir M2 para fin de
programa, confirmar con la tecla END: el TNC guarda
la frase de desplazamiento introducida

Informaciones detallada respecto a este tema

Ejemplo completo con frases NC:Véase "Ejemplo: Movimiento
lineal y chaflan en cartesianas" en pag. 228

Crear programa nuevo: Véase "Abrir e introducir programas" en pag.
107

Aproximar a / retirar del contorno: Véase "Aproximacion y salida del
contorno" en pag. 211

Programar contornos: Véase "Resumen de las funciones de
trayectoria" en pag. 219

Tipos de avance programables: Véase "Posibles introducciones de
avance" en pag. 111

Correccion del radio de herramienta: Véase "Correccion del radio de
la herramienta" en péag. 200

Funciones auxiliares M: Véase "Funciones auxiliares para el control
de la ejecucion del programa, cabezal y refrigerante” en pag. 359
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Elaboracion de un programa de ciclos

Los taladros mostrados en laimagen a la derecha (profundidad 20 mm)
se deben realizar con un ciclo de taladro estédndar. La definicién de la
pieza en bruto ya esté creada.

TOOL
CALL
‘l’-/’

CYCL
DEF

TALADRADO
ROSCADO

200

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

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

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

Avance F=? confirmar con la tecla ENT: desplazar en
marcha rapida (FMAX)

Funcion auxiliar M? confirmar con la tecla END: el
TNC guarda la frase de desplazamiento introducida

Llamar el menu Ciclos
Mostrar ciclos de taladro

Seleccionar el ciclo de taladro estandar 200: el TNC
inicia el didlogo para la definicién del ciclo. Introducir
paso a paso los pardmetros solicitados por el TNC,
confirmar la introduccién cada vez con la tecla ENT.
En la ventana a la derecha, el TNC muestra un grafico
con el parémetro de ciclo correspondiente.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Funcionan.

manual

¢Paso rosca?

Memorizar/editar programa

s8N

o

BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 1 Z 55000

DIST. SEGURIDAD
0206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
0207=+500  ;AVANCE FRESADO
END PGM NEU MM
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SPEC

3

MECAN.
CONTORNO
/PUNTO

PATTERN

68

Llamar menu para funciones especiales
Mostrar funciones para el mecanizado de puntos
Seleccionar definicién de modelo

Seleccionar entrada de puntos: introducir las
coordenadas de los 4 puntos, confirmar cada vez con
la tecla ENT Después de la introduccién del cuarto
punto, guardar la frase con la tecla END

Mostrar el menu para la definicion de la llama de ciclo

Ejecutar el ciclo de taladro sobre el modelo definido:

Avance F=? confirmar con la tecla ENT: desplazar en
marcha rapida (FMAX)

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

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

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

Avance F=? confirmar con la tecla ENT: desplazar en
marcha rapida (FMAX)

¢Funcion auxiliar M? Introducir M2 para fin de
programa, confirmar con la tecla END: el TNC guarda
la frase de desplazamiento introducida
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Informaciones detallada respecto a este tema

= Crear programa nuevo: Véase "Abrir e introducir programas" en pag.
107

 Programacién de ciclos: ver Modo de Empleo Ciclos

HEIDENHAIN iTNC 530

Definiciéon de la pieza en bruto
Llamada a una herramienta

Retirar la herramienta
Definicion de posiciones de mecanizado

Definicién del ciclo

Husillo y refrigerante ON, llamar ciclo
Retirar la herramienta, final del programa

imera pl.

1.3 Programar la pr



imera pieza

1.4 Comprobar graficamente la pr

1.4 Comprobar graficamente la
primera pieza

Seleccionar el modo de funcionamiento correcto

Sélo con el modo de funcionamiento Test de programa se pueden
comprobar los programas:

Informaciones detallada respecto a este tema

Modos de funcionamiento del TNC: Véase "Modos de
funcionamiento" en pag. 84

Comprobar programas: Véase "Test del programa" en pag. 601

Pulsar la tecla modo de funcionamiento: el TNC
cambia al modo Test de programa

Seleccionar tabla de herramientas para el test de
programa

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

Pulsar la tecla PGM MGT: el TNC muestra la gestién
de ficheros

Pulsar la tecla softkey SELECCIONAR TIPO: el TNC
muestra un menu de softkeys para seleccionar el tipo
de fichero que se quiere mostrar

Pulsar la tecla MOSTRAR TODOS: el TNC muestra
todos los ficheros memorizados en la ventana

PGM
MGT

SELECC.
TIPO
VIS.TODOS

derecha

Mover el campo resaltado a la izquierda sobre los
directorios

Mover el campo resaltado sobre el directorio TNC:\

Mover el campo resaltado a la derecha sobre los
ficheros

Mover el campo resaltado sobre el fichero TOOL.T
(tabla de herramientas activa), aceptar con la tecla

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

Pulsar la tecla END: salir de la gestién de ficheros

Informaciones detallada respecto a este tema

Gestion de herramientas: Véase "Introducir los datos de la
herramienta en la tabla" en pag. 172

Comprobar programas: Véase "Test del programa" en pag. 601

70

Funcionam.
manual

Desarrollo

test

© BEGIN PGM 17000 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X-20 Y-32 2-53
2 BLK FORM ©.2 IX+40 IY+64 IZ+53
3 ToOL CALL 61 Z S1000

4 L X+@ Y+@ R0 Fgggg

5 L z+1 R@ F998g M3

6 CYCL DEF 5.0 CAJERA CIRCULAR

7 CYCL DEF 5.1 DIST.1

8 CcYCL DEF 5.2 PROF.-3.6

9 CYCL DEF 5.3 PRSO4 F4000

31 L Y+de R® F9999

4096.00 * T

P
&,

0:00:40

L S

STOP.
EN START

[i= |

START
INDIVID.
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Seleccionar el programa que se debe comprobar

PGM
MGT
ULTIMOS
FICHEROS
[

Pulsar la tecla PGM MGT: el TNC muestra la gestion
de ficheros

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

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

Informaciones detallada respecto a este tema
Seleccionar programa: Véase "Trabajar con la gestion de ficheros" en

pag. 121

Seleccionar distribucion de pantalla y vista

4

\

GRAFICO
+
PROGRAMA

pEo

Pulsar la tecla para la selecciéon de la distribucion de
pantalla: el TNC muestra todas las alternativas
disponibles en la barra de botones

Pulsar la softkey PROGRAMA + GRAFICO: en la mitad
izquierda de la pantalla, el TNC muestra el programa y
en la mitad derecha la pieza en bruto

Seleccionar la vista deseada mediante softkey

Mostrar vista en planta
Mostrar presentacién en 3 planos

Mostrar presentacién 3D

Informaciones detallada respecto a este tema
Funciones graficas: Véase "Graficos" en pag. 590
Realizar test de programa: Véase "Test del programa" en pag. 601

HEIDENHAIN iTNC 530

imera pieza

1.4 Comprobar graficamente la pr



ﬁ Iniciar el test del programa

.d_J Pulsar la softkey RESET + START: el TNC realiza una

Q. steRT simulacion del programa activo hasta una interrupcion

3] programada o hasta el final de programa

S

Q Durante la simulacion se puede conmutar entre las

E vistas mediante las softkeys

- o Pulsar la tecla STOP: el TNC interrumpe el test de
programa

Pulsar la tecla START: el TNC continua el test de

programa después de una interrupcion

Informaciones detallada respecto a este tema
Realizar test de programa: Véase "Test del programa" en pag. 601
Funciones gréficas: Véase "Gréficos" en pag. 590

Ajustar velocidad de comprobacién: Véase "Ajustar la velocidad del
test del programa" en péag. 591

1.4 Comprobar graficamente la pr
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1.5 Ajuste de herramientas

Seleccionar el modo de funcionamiento correcto

Las herramientas se ajustan dentro del modo de funcionamiento Modo Funcionamiento manual R ‘
manual:
Pulsar la tecla modo de funcionamiento: el TNC
cambia al modo Modo manual RenL +217.838 | Resusen | pon |peL | oL [ ove [n pos [
Y -120.000 REST. X +732.162
i 2 -189.565 e
Informaciones detallada respecto a este tema B +73.800 CIEFERT)
) ) ] ] T MO0 CRrEERD
Modos de funcionamiento del TNC: Véase "Modos de [lor se.com
funcionamiento" en pag. 84 @ 3252222
. . s1 2.000 le]siro basico  +o.e00e =
Preparar y medir herramientas & g
@: 15 T 5 Z 'S 2500 OFF o
. . . . . ., F 5.0 M5 /8 e
Colocar las herramientas necesarias in los mandriles de sujecién B S-usy FE ouE ’“\QE
CA . . . 8% SLCNm1 21:14 B
Medicion con un aparato de preajuste de herramientas: medir las —
herramientas, anotar la longitud y el radio o transferirlos it S E 5| 5 <2 | ¥

directamente a la maquina con un programa de transferencia

Medicion en la maquina: colocar herramientas en el cambiador de
herramientas (véase pag. 74)

La tabla de herramientas TOOL.T

En la tabla de herramientas TOOL.T (siempre guardada bajo TNC:\) se Editar tabla de herramientas

prograna

Memorizacién ‘

memorizan los datos de herramienta como p. e]. longitud y radios, clom®i BUE E3 Werramnd aniEs
s . . el .
pero también otras informaciones especificas de la herramienta que el

TNC requiere para la realizacion de diferentes funciones.

Para la introduccién de datos de herramienta en la tabla de
herramientas TOOL.T proceder como sigue:

Mostrar la tabla de herramientas: el TNC muestra de

oNDObONRS

[
RLREE
oooooog
RRRRR 2
B0RNS®
e
Lhbbdbd
585888
s

Ty
LRLLEXE
RGRES
trrass
555680
Frtatt
$55888

s

drias
565580

-
o
o
@
s
.
®
s
.
@
+
s
+
&
+
s

tabla de herramientas en forma de una tabla

-
o
o
@
N
+
s
s
+
3
+
s
+
s
+
s

0% S-IST P8 -T5

ebrTeR Modificar tabla de herramientas: colocar la softkey 8% SLNm1 RA88T | s g

orr  [on EDITAR en ON +20.249 Y +11.550 2 +1@0.250 & T
B +73.800 *C +0.000

Con las teclas de flecha arriba/abajo seleccionar el Y ST 57555 @%E

ndmero de la herramienta que se quiere modificar 5:20 T s Zszsee  F .o ns /s

INICIO FIN PAGINA PAGINA BUSCAR

EDITAR (i TABLA
i‘ t ‘ ofFf  [CoNl| yeppan. PUESTOS

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

Salir de la tabla de herramientas: pulsar la tecla END

Informaciones detallada respecto a este tema

Modos de funcionamiento del TNC: Véase "Modos de
funcionamiento" en pag. 84

Trabajar con la tabla de herramientas: Véase "Introducir los datos de
la herramienta en la tabla" en pag. 172
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1.5 Ajuste de herramientas

La tabla de posiciones TOOL_P.TCH

. . g Editar tabla de alojamientos GLEREEEIEn
O El funcionamiento de la tabla posiciones depende de la Niheio 4: Refranienias

maquina. Rogamos consulten el manual de la maquina. Fichers: To0LF Ton =

= - ENE I TP

ia
~|
|
B
o]
]

5008689600009 50080
] - ']
e

%00000000 D10

a %00000000 DS Tool 4
400000000

8 %00000000 D16
%00000000

[=

%00000000
20 %00000000 D40
16 %00000000 D32
00000000
3 %00000000 DS Tool 3

En la tabla de posiciones TOOL_P.TCH (siempre guardada bajo TNC:\)
se determina con qué herramientas esté equipado su almacén de
herramientas.

[RT TR
hhbouBORNLS

us
N
5
3
H
H
8
H
8
H
H
g
S

|

|

aRLR

Para la introduccién de datos en la tabla de posiciones TOOL_P.TCH v @ B/ T é %
proceder como sigue: o Befs 21:37 | o
. (jk
eae Mostrar la tabla de herramientas: el TNC muestrade |, B $22-288 ¥ +11.550 2 +100.250|5p o
HERRAM. . = S
i tabla de herramientas en forma de una tabla &0
“allle. S1 ©.000 i
Mostrar la tabla de posiciones: el TNC muestra de = 22 I N nese
.. INICIO FIN PAGINA PAGINA RESET TRBLA
PUESTos tabla de posiciones en forma de una tabla ‘ e ‘ FIN

Modificar tabla de posiciones: colocar la softkey
EDITAR en ON

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

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

Salir de la tabla de posiciones: pulsar la tecla END

Informaciones detallada respecto a este tema

Modos de funcionamiento del TNC: Véase "Modos de
funcionamiento" en pag. 84

Trabajar con la tabla de posiciones: Véase "Tabla de posiciones para
cambiador de herramientas" en pag. 183
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1.6 Alinear la pieza

Seleccionar el modo de funcionamiento correcto

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

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

Informaciones detallada respecto a este tema

Funcionamineto manual: Véase "Desplazamiento de los ejes de la
maquina" en pag. 530

Fijar la pieza

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.6 Alinear la pieza

Ajustar la pieza con el sistema de palpacion 3D

Entrar el palpador 3D: en el modo de funcionamiento MDI (MDI =
Manual Data Input) realizar una frase TOOL CALL indicando el eje de
herramienta y a continuacion seleccionar de nuevo el modo

Funcionamiento manual (dentro del modo MDI se pueden ejecutar

todas las frases NC frase a frase e independientemente entre si)

FUNCIONES
PALPADOR
2z

ROTACION

Seleccionar las funciones de palpacion: el TNC
muestra las funciones disponibles en la barra de
botones

Medir giro béasico: el TNC muestra el menu de giro
béasico. Para registrar el giro basico, palpar dos puntos
en la recta de la pieza

Preposicionar el sistema de palpacién con las teclas
de direccion cerca del primer punto de palpacién

Seleccionar la direccion de palpacién mediante
softkey

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

Preposicionar el sistema de palpacion con las teclas
de direccion cerca del segundo punto de palpacion

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

A continuacion el TNC muestra el giro béasico
detectado

Abandonar el menu con la tecla END, confirmar la
pregunta si se quiere pasar el giro basico a la tabla
preset con la tecla NO ENT (no pasarlo)

Informaciones detallada respecto a este tema

Modo de funcionamiento MDI: Véase "Programacién y ejecucion de
mecanizados sencillos" en pag. 584

Alinear pieza: Véase "Compensar la inclinacion de la pieza con el
sistema de palpacion” en pag. 561
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Fijar un punto de referencia con palpador 3D

Entrar el palpador 3D: en el modo de funcionamiento MDI realizar
una frase TOOL CALL indicando el eje de herramientay a continuaciéon
seleccionar de nuevo el modo Funcionamiento manual

rincrowes Seleccionar las funciones de palpacion: el TNC
A muestra las funciones disponibles en la barra de
botones
PALPAR Colocar punto de referencia p. ej. en la esquina de la
e pieza: el TNC preguntara si se deben utilizar los

puntos de palpacion del giro basico antes registrado.
Pulsar ENT para utilizar estos puntos

Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacion sobre el borde de la pieza no palpado para
el giro basico

Seleccionar la direccion de palpacién mediante
softkey

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

Preposicionar el sistema de palpacion con las teclas
de direccion cerca del segundo punto de palpacion

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

A continuacion el TNC muestra las coordenadas para
el punto esquina determinado

FiseR Colocar 0: pulsar la SOFTKEY FIJAR PUNTO

PUNTO

ReFER. REFERENCIA

Salir del menu con la tecla END

Informaciones detallada respecto a este tema

Fijar puntos de referencia: Véase "Fijar un punto de referencia con
palpador 3D" en pag. 567

HEIDENHAIN iTNC 530
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imera pieza

1.7 Ejecutar la pr

1.7 Ejecutar la primera pieza

Seleccionar el modo de funcionamiento correcto

Los programas se pueden ejecutar o en el modo de funcionamiento
Ejecucion de programa frase a frase o en el modo Ejecucién de
programa continua

Pulsar la tecla modo de funcionamiento: el TNC
cambia al modo Ejecucion de programa frase a
frase, el TNC ejecuta el programa frase a frase. Cada
frase se debe confirmar con la tecla START.

Pulsar la tecla modo de funcionamiento: el TNC
cambia al modo Ejecucion de programa continua, el
TNC ejecuta el programa hasta una interrupcién de
programa o hasta el final.

Informaciones detallada respecto a este tema

Modos de funcionamiento del TNC: Véase "Modos de
funcionamiento" en pag. 84

Ejecutar programas: Véase "Ejecucion de programa” en pag. 607
Seleccionar el programa que se debe ejecutar
MGT
FII%'ISEE:_,‘O-S

Pulsar la tecla PGM MGT: el TNC muestra la gestién
de ficheros

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

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

Informaciones detallada respecto a este tema

Gestién de ficheros: Véase "Trabajar con la gestion de ficheros" en
pag. 121

Iniciar programa

®

Informaciones detallada respecto a este tema
Ejecutar programas: Véase "Ejecucién de programa" en pag. 607

Pulsar la tecla NC-Start: el TNC ejecuta el programa
activo

78

Ejecucién continua

Memorizacion
prograna

@ BEGIN PGM 17011 MM
2 BLK FORM 8.2 X+130 V450 2+45 E]
a X-5@ v-30 2+20 RO F1000 M3 '
5 X-30 v-40 Z. RR
6 RND R20
7 L X470 v-B@ Z-10 s
¢ o1 %l "%
8 RND R16.5 W
To 0 0xio Veae zao
11 RND R20
2L X-50 Y-30 2-10 R@ T n
Bz o
12 Eno"Fen 17011 §Y
5 ;
€7
8% S-IST P@ -TS
©% SINm] 21:11
wny  o00e0 | sionr
+217.838 Y  -120.660 2z -189.565 v
#B +73.8004C +0.000
S |
ezl
2 S1_ ©0.008
REAL @: 15 T s 2|s zse0 F o M5 /9
INICIO FIN PAGINA PARGINA AVANCE EMPLEO DE TABLA TABLA
BLOQUE HERRAM..
HERRAMIEN. | PTOS.CERO ? ] ‘;‘
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2.1iTNC 530

2.1 iTNC 530

Los TNCs de HEIDENHAIN son controles numéricos programables en
el taller, con los cuales se pueden programar mecanizados de fresado
y de rosca directamente en la maquina con lenguaje conversacional
HEIDENHAIN, facilmente comprensible. Estos controles son
apropiados para su empleo en fresadoras y mandrinadoras, asi como
en centros de mecanizado. EI iTNC 530 puede controlar hasta 12 ejes.
Ademads 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 estéan
representados de forma visible, de forma que todas las funciones se
pueden alcanzar de forma facil y répida.

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

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

A los principiantes en TNC, smarT.NC les ofrece una posibilidad
especialmente cémoda, rapida y sin gran necesidad de aprendizaje
para realizar programas estructurados en lenguaje conversacional
HEIDENHAIN. Para el smarT.NC estéa disponible una documentacién
de usuario a parte.

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

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

Compatibilidad

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.
Para ello, ponerse en contacto con el fabricante de su maquina o con
HEIDENHAIN.
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2.2 Pantalla y teclado

Pantalla

EI TNC se suministra con la pantalla plana de 15 pulgadas en color
BF 250. HEIDENHAIN

Funcionamiento manual

Linea superior

Cuando el TNC esta conectado, se visualiza en la linea superior de ; - = .- . EqT
la pantalla el modo de funcionamiento seleccionado: los I . o x
funcionamientos de méaquina a la izquierda y los funcionamientos i :

de programacion a la derecha. En la ventana méas grande de la linea ’ Elor cosem

superior se indica el modo de funcionamiento en el que esta

activada la pantalla: aqui aparecen preguntas del didlogo y avisos P

de error (excepto cuando el TNC soélo visualiza el gréafico).

Softkeys : % Send PO =T

. . . . , 8% SCNm3l 21:14
ElI TNC muestra en la linea inferior otras funciones en una caratula

; : . M s F o | aanor | oreser gl [
de softkeys. Estas funciones se seleccionan con las teclas que hay Q L Lo |

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

Teclas de seleccién de softkeys

Conmutacion de la caratula de softkeys

Seleccion de la subdivision de la pantalla

Tecla de conmutacion para los modos de funcionamiento Maquina
y Programacion

Teclas de seleccién para softkeys del fabricante de la maquina
Caratulas de softkey para el fabricante de la maquina

Puerto USB
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2.2 Pantalla y teclado

Determinar la subdivision de la pantalla

El usuario selecciona la subdivision 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 programacion. 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 subdivision de la pantalla:

—~ Pulsar la tecla de conmutacién de la pantalla: la barra
L) de softkeys indica las posibles subdivisiones de la
pantalla, Véase "Modos de funcionamiento" en pég.
84
GRAFICO Seleccioén de la subdivision de la pantalla mediante
PROGRAMA Sof‘tkey
82

Introduccién @



Teclado

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

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

Versiéon con doble procesador: teclas adicionales para el entorno
Windows

Gestién de ficheros

Calculadora
5 7 <R
Funcién MOD

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

Ratén tactil: sélo para el manejo de la versién con doble
procesador, de softkeys y para smarT.NC

Teclas de navegacion del smarT.NC

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

control estandar de HEIDENHAIN. Preste atencién en

G Algunos fabricantes de méquinas no utilizan el teclado de
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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2.3 Modos de func

2.3 Modos de funcionamiento

Funcionamiento Manual y Volante EI.

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

La forma de funcionamiento del volante electrénico le ayuda a
desplazar manualmente los ejes de la maquina con un volante
electronico HR.

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

Ventana Softkey

Posiciones

POSICION

|zquierda: posiciones, derecha: visualizacién de
estado

POSICION
+
ESTADO

|zquierda: posiciones, derecha: cuerpos de
colisién activos (funcion FCL4).

CINEMATICA
+
DE POS.

Posicionamiento manual

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

Softkeys para la subdivision de la pantalla

Ventana Softkey

Funcionamiento manual GLOEAsEaEm
prograna
M
2
REa +217.838 Resumen | pan [PaL | LeL | cve [ pos [0
Y -120.000 REST. X +732.162 st
e = Y +1100.000
& 4 189.565 Z  +1555.597 L
*B +73.800 B +93925.200 i
W C +0.000 #C +998999.000 i %H%
[&]vr +0.0000 =
A +0.0000
B +0.0000 s |
o] o..co:ooee &4
[e]siro basico  +e.0e00
S1 ©.000 stoos []
@ v
@:15 Ts z |s zse0 o
F s.0 ns /8
8 I
P B=uEy FE =r @%E
8% SCNm1 21:14
FUNCIONES TRBLA ED/R\UT TRBLA
M S F PALPADOR PRESET HERRAM.
27 . LS~ B
Posicionam. con introd. manual e zacion)

programa

Editar

PROGRAMA

BEGIN PGM $MDI MM
M3
M14@ MB MAX Fgggg

|zquierda: programa, derecha: visualizacion de
estados

PGM
+
ESTADO

|zquierda: programa, derecha: cuerpos de
colisién activos (funcion FCL4). Si se ha
seleccionado esta vista, el TNC muestra una
colisién marcando en rojo la ventana del gréfico.

CINEMATICA
+
PROGRAMA

Resumen | pan [PaL | L | cve [ n pos [0 .

°
1
2
3 FN 17: SYSWRITE ID 530 NR1 =+ B Xt 32, 152
a mMize v +0.000
5 CYCL DEF 10.8 GIRO z -225.983
3 To0L oALL 2 2 sSees S5 __+35.200
5 wC +0.000
9 L B+ C+2 R@ FMAX
10 L cvo RO FHA: [Eelur  +e.0e00
11 L IX+20 R@ FMAX
12 PLANE RESET TURN MBS@ FMAX A +0.0000 TR
13 PLANE SPATIAL SPA+1@ SPB+45 SPC+2» B +0.0000 e
15 PLANE RELATIV SPC+3@ TURN MB MAX > CEETA &
16 FN 18: SYSREAD 02 = ID53@ NR1 Y
1?7 TCH PROBE 403 GIRO BASICO MESA GI> ‘311‘0 basico  +0.0000 =i
18 TCH PROBE 419 PTO. REF. EN UN EJE» 3
&g+
0% S-IST PO -T5
0% SiNm1 21:15
s100% %
+217.838 Y -120.000 2 -189.565 .
+*B +73.800*C +0.000
=i Q‘
=
‘e S1 0.000 =
REAL @: 15 15 2 /S 2500 F o MS -8
ESTADO ESTADO ESTADO 31800, <= =P
TRANSF .
SUMARTO POS. HERRAM. ESoron E E
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Memorizar/Editar programa

Los programas de mecanizado se elaboran en este modo de
funcionamiento. La programacién libre de contornos, los diferentes
ciclos y las funciones de pardmetros Q ofrecen diversas posibilidades
para la programacion. El grafico de programacion o el grafico de lineas
3D (funcién FCL 2) visualiza a peticién los recorridos programados.

Softkeys para la subdivision de la pantalla

Ventana Softkey

Funcionan.
manual

Memorizar/editar Programa

Editar

PROGRAMA

Izquierda: programa, derecha: estructuracion del

ESTRUCT .
+
PROGRAMA

© BEGIN PGM EMOSEFK MM
1 BLK FORM 0.1 Z X-86 Yv-80 2-20
2 BLK FORM 0.2 X+80 V+80 240

3 TOOL CALL 5 Z 54000

4 L 2+50 Re FMAX M3

5 L X+@ Y+ R® FMAX

6 L 2-5 RO FMAX

7 FPOL X+0 Y¥+@

8 FL PR+22.5 PA+@ RL F750

9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@ CCY+2

16 FCT DR+ R30

17 FCT Y+@ DR- RS CCX+7@ CCY+Q
18 FSELECT1

19 FCT DR- RS CCX+7@ CCY+2

20 FCT DR+ R30

21 FCT Y-55 DR- RES CCX-10 CCV+@
22 FSELECT3

23 FL LENSS AN+180

24 FC DR+ R20 CCA+90 CCY-72

25 FSELECTZ

26 FCT DR+ R20 CCY-72

27 FCT DR- RS CCA-90 CCX-50

3@ FCT DR+ RS0
31 FCT v+@ DR- RES CCX+@ CCY+@

programa
Izquierda: programa, derecha: gréafico de GRAFICO
programacion PROGRANA

INICIO FIN PAGINA

PAGINA

BUSQUEDA

START

START
INDIVID.

Izquierda: programa, derecha: grafico 3D de
lineas

PROGRAMa
+
LINIAS 3D

Grafico 3D de lineas

LNEAS 3D

Test de programa

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 simulacion
se realiza gréficamente con diferentes vistas.

En combinacién con la opcién de software DCM (monitorizacién
dindmica de colisiones) puede comprobar el programa respecto a
colisiones. Para ello, el TNC considerara, como en la ejecucion del
programa, todos los elementos fijos de la maquina definidos por el
fabricante de la maquina y los medios de sujecién medidos.

Softkeys para la subdivisién de la pantalla: Véase "Ejecucion continua
del programa y ejecuciéon del programa frase a frase" en pag. 86.

HEIDENHAIN iTNC 530

Funcionan.
manual

Desarrollo test

BEGIN PGM 17000 MM

BLK FORM @.1 Z X-20 Yy-32 2-53
BLK FORM @.2 IX+40 IV+54 IZ+53
TOOL CALL 61 Z S1000

L X+@ v+@ R® F9999

L Z+1 R® F9998 M3

CYCL DEF 5.8 CAJERA CIRCULAR
CYCL DEF 5.1 DIST.1

CYCL DEF 5.2 PROF.-3.6

CovOusUNRS

10 CYCL DEF 5.4 RADIO1E.05
11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

12 CYCL CALL.

13 CYCL DEF 5.0 CAJERA CIRCULAR
14 CYCL DEF 5.1 DIST.1

15 CYCL DEF 5.2 PROF.-44

16 CYCL DEF 5.3 PAS044 F4000
17 CYCL DEF 5.4 RADIO14

18 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

19 CYCL CALL

20 CC X+ Y+@

21 L X+45 Y+@ R® Fg9gg

22 L 2-6 Re F9999

30 L X-45 R@ F9999
31 L Y+de Re F9999

4096.00 * T

o o

C 0

sTOP

START

RESET
+

START

iento

ionamien
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2.3 Modos de func

Ejecucion continua del programa y ejecucion del

programa frase a frase

En la EJECUCION CONTINUA DEL PROGRAMA el TNC ejecuta un
programa de mecanizado de forma continua hasta su final o hasta una
interrupcién manual o programada. una interrupcion se puede volver a

continuar con la ejecucién del programa.

En el desarrollo del programa frase a frase se inicia cada frase con el

pulsador externo de arranque START.

Softkeys para la subdivision de la pantalla

Ventana

Softkey

Ejecucién continu

© BEGIN PGM 17011 MM
1 BLK FORM ©.1 Z X-80 Y-70 2Z-2:
2 BLK FORM 0.2 X+130 Y+50 Z+45
3 TOOL CALL 3 Z 53500

4 L X-50 Y-30 2+20 RO F1000 M3
5 L X-30 Y-40 2Z+10 RR

6 RND R20

7 L X+70 v-80 Z-10

8

z+10
14 END PGM 17011 MM

Memorizacisn
programa

Editar

PROGRAMA

|zquierda: programa, derecha: estructuracion del
programa

ESTRUCT.
+

PROGRAMA

0% S-IST P -TS
0% SINm1

21:11

30 H +60 U ©:00:00 e %
+217.838 Y -120.000 2 -189.565( &
[oFF] oN
B +73.800 #C +0.000
s [

“a S1 ©.000 < % =
REAL @:15 T 5 2|5 2500 F e M58
INICIO FIN PAGINA PAGINA AVANCE EMPLEO DE TABLA TRBLA

BLOQUE HERRAM.
HERRAMIEN. | PTOS.CERO g

|zquierda: programa, derecha: estado

PGM

ESTADO

|zquierda: programa, derecha: grafico

GRAFICO
+
PROGRAMA

Ejecucién continu

Gréfico

GRAFICOS

|zquierda: programa, derecha: cuerpos de
colision activos (funcién FCL4). Si se ha
seleccionado esta vista, el TNC muestra una
colision marcando en rojo la ventana del gréfico.

CINEMATICA
+
PROGRAMA

BEGIN PGM 17011 MM

z+10
14 END PGM 17011 MM

Cuerpos de colision activos (funcién FCL4). Si se
ha seleccionado esta vista, el TNC muestra una
colision marcando en rojo la ventana del grafico.

0% S-IST P@ -T5
0% SINm1

21:11

Memorizacién
programa

Sofkeys para la subdivision de la pantalla en tablas de palets

Ventana

Softkey

+217.838 Y  -120.000 z -189.565 %
#B +73.800 #C +0.000
=
s s1 ©.000 &2
REAL :15 T s 2/s zs00 F o ns /8
INICIO FIN PAGINA PAGINA AVANCE EMPLEO DE TRBLA TRABLA ‘

Tablas de palets

PALET

|zquierda: programa, derecha: tabla de palets

GRAFICO
+
PALET

|zquierda: tabla de palets, derecha: estado

PALET
+
ESTADO

|zquierda: tabla de palets, derecha: grafico

PALET
+
GRAFICOS
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2.4 Visualizacion de estado

Visualizacion de estados "general”

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

Ejecucién continua

Memorizacién
programa

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ FACTOR ESCALA

Resunen | pen |paL | LeL | cve | m pos [ "

21 CYCL DEF 11.1 SCL .8985 REST x +228.751
22 STOP i -
- s . ., . . 23 L 2+50 R® FMAX Y  -131.550
Ejecucion del programa frase a frase y ejecucion continua, mientras A5, e e (=L
no se seleccione exclusivamente la visualizacion "Grafico", y en el 2 hae " T O G
Posicionamiento manual. ST TR
5 +0.0000 =y
En el modo de funcionamiento Manual y en Volante electrénico AP~
aparece la visualizacion de estados en la ventana grande. & %l
Informacion del indicador de estado 2 stoox []
-2.787 Y -3408.071 2 +100.2580 o
, - e +B +73.800*C +0.000
Simbolo Significado s ]
! <al[le]le. S1 ©8.000 & g
REAL Coordenadas reales o nominales de la posicién [ @:20 T s sz r o ns_ o
ESTADO <= =p
actual e = ==
IX]Y|2Z] 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
FISLY La visualizacion del avance en pulgadas corresponde
a una décima parte del valor activado. Revoluciones
S, avance F y funcién auxiliar activada M
. Se ha iniciado la ejecucion del programa
x
El eje estd bloqueado
@ El eje puede desplazarse con el volante
Los ejes se desplazan teniendo en cuenta el giro
J@ bésico
Los ejes se desplazan en el plano de mecanizado
l@L inclinado
La funcién M128 o FUNCION TCPM estd activa
. La funcién Monitorizacion Dinamica de Colisiones
% DCM esta activa
. La funcién Regulacion Adaptativa del Avance
Integrada AFC esté activa (opcién de software)
HEIDENHAIN iTNC 530 87
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Simbolo

Significado

éﬁi

Uno o0 més ajustes globales del programa estan
activos (opcién de software)

&

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

88

Introduccién @



Visualizaciones de estado adicionales

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

Conexion de la visualizacion de estados adicional

—~ Llamar a la caratula de softkeys para la subdivisién de
% la pantalla
Pen Seleccionar la representacién de pantalla con la
EsTADO visualizacion de estados adicional: el TNC visualiza en
la mitad derecha de la pantalla el formulario de estado
Resumen

Seleccionar la visualizacion de estados adicional

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

Seleccionar la visualizacién de estados adicional
pos: directamente mediante softkey, p. e]. posiciones y
coordenadas, o

- Seleccionar la vista deseada mediante la conmutacion
de softkeys

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

descritas a continuacion estén disponibles al habilitar la

@ Tener en cuenta que algunos de los datos de estado
opcioén de software correspondiente en el TNC.

HEIDENHAIN iTNC 530
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de estado

c
9
o
©
N

2.4 Visual

Resumen

EI TNC visualiza el formulario de estado Resumen tras conectar el TNC,
si se ha seleccionado la divisién de pantalla PROGRAMA+ESTADO (o
bien POSICION + ESTADOQ). El formulario contiene un resumen de la
informacion de estado méas importante, que también pueden

encontrarse distribuida en los correspondiente formularios detallados.

Softkey

Significado

Ejecucién continua

Memorizacién
programa

ESTADO
SUMARIO

Visualizacién de posicién hasta b ejes

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ FACTOR ESCALA
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985

25 CALL LBL 15 REPS
2B PLANE RESET STAY
27 LBL ©

28 END PGM STAT1 MM

x
v -131.550
z

Informacién acerca de la herramienta

Funciones M activas

Transformaciones de coordenadas activas

Resunen | pen | paL | Lew | cve |1 | pos |
n

REST. +228.751 %8B +15.200
*C +0.000
-515.7898
Tis b1e
N +50.0000 R +5.0000
DL-TAB DR-TAB
DL-PGM _+0.2500 DR-PGM _+0.1200
nite 134
X +z5.0000 | FH 1
£ v +333.0000 P xv
& Bk il
s LBL 98 o
LeL REP N %

Subprograma activo

Repeticién parcial del programa activa

Programa llamado con PGM CALL

Tiempo de mecanizado actual

Nombre del programa principal activo

Informacion general del programa (solapa PGM)

Softkey Significado

No es posible  Nombre del programa principal activo
la seleccion

directa

Punto central del circulo CC (polo)

Contador del tiempo de espera

T PGM CALL STAT1 ® 00:00:04
o 21.23| PEM activo: sTAT
_ s100x |
-2.787 Y -340.071 2 +100.250| & i
on
*B +73.800 %C +0.000 E |
<y
“dlele S1 ©8.808 &g (-]
REAL @:20 T s /s zs0e Fo CwA- || ]
ESTADO ESTADO ESTADO Tis‘:':s": - =p
SUMARTO PoS. HERRAM. eocaa = =
Memorizacien

Ejecucién continua

Programa

19 L IX-1 R@ FMAX
20 CYCL DEF 11.@ FACTOR ESCALA
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.8985

28 PLANE RESET STAY
27 LBL ©
28 END PGM STAT1 MM

PGM activo: STAT

X +22.5008
Y +35.7500

Hora actual: 21:23:55

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

Tiempo de mecanizado actual en %

Hora actual

Avance actual

Programas llamados

920

Prograna 1lamado

Resumen  PeM |paL | LeL | cve | m | pos [«
M

00:00:04

PEM 1: SsTAT1
-PGH 2:
--PGM 3:
---PGHN 4:
--—-PEM 5:
0% S-IST Pe -5
% SINm1 21:23 —
-2.787 Y -340.071 2 +100.250| & i
[oFF]  on
*B +73.800 %C +0.000
20
“allefle. S1 ©0.000 @7
REAL &:20 T s 2|s zs0e Fe T 5 7 Tl —
ESTADO ESTADO ESTADO ESTADD <= =)
il | e | = | B
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Informacion general de palets (solapa PAL)

Softkey

Significado

No es posible
la seleccién
directa

Numero del preajuste de palets activo

Repeticion de partes de un programa/Subprogramas

(solapa LBL)

Softkey

Significado

No es posible
la seleccién
directa

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

NUmeros activos de subprograma con su numero
de frase, en el que fue llamado el subprograma 'y
el niumero de label que fue llamado

Informacion de los ciclos estandares (pestafa CYC)

Softkey

Significado

No es posible
la seleccién
directa

Ciclo de mecanizado activado

Valores activos del ciclo 32 Tolerancia

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejecucién continua

Memorizacién
programa

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

26 PLANE RESET STAY
27 LBL
28 END PGM STAT1 MM

Numero del preset actiuos

0% S-IST PO -T5

Resunen | pan PAL | LaL | cve | n | pos [ .

f

0% SiNm1 21:24
g}aax %
-2.787 Y -340.071 2 +100.2580 2
+*B +73.800#C +0.000
20
“alleflo S1 ©0.000 (-]
REAL @: 20 TS5 Z 'S 2500 F o ns - Bl
ESTADO ESTADO ESTADO ESTong <= =
SUMARIO POS. HERRAM. r;;,‘:; . =l =l

Ejecucién continua

Memorizacién
programa

19 L IX-1 R® FMAX

2@ CYCL DEF 11.8 FACTOR ESCALA
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995
22 STOP

23 L Z+50 RO FMAX

24 L X-20 Y+20 R® FMAX

25 CALL LBL 15 REPS

26 PLANE RESET STAY

27 LBL

28 END PGM STAT1 MM

Subprogranas
Ne frase  Ne/Nomb. LBL
E a8

Repeticiones
Ne frase  Ne/Nomb. LBL REP

0% S-IST P -TS

Resumen | pan [PAL LeL | cve | 1 | pos [
"

0% SiNm1 21:24 e
=k
= — @
2.787 Y 348.071 2 +100.250 i
lol] +73.800%C +0.000
ot
‘2 [lefle S1_ 0.000 &l |
REAL @: 20 TS5 2z S 2500 F o n s - BN
ESTADO ESTADO ESTADO ri-’:“‘:: <= —
SUMARIO POS. HERRAM. Eeoro EI EI
Ejecucién continua Memorizacien
prograna

18 L IX-1 Re FMAX
20 CYCL DEF 11.@ FACTOR ESCALA Resunen | pen [pac [ Lee ove [ [ pos [ =
23 CYCL DEF 11.1 SCL ©.99%5 17 ROSGADO RIGIDO I
23 t 5133 R?,ZE RO FMAX Ciclo 32 TOLERANCIA ACtiuo ]
25 CALL LBL 15 REPS i +0.0500
26 PLANE RESET STAY HSC-MODE 1 g9 |
27 LBL @
26 END PGM STAT1 MM it 13.2000 v
i | A
a8
=
¥ ¥
&
N[+
0% S-IST Pe -T5
0% SiNm1 21:24
5100% J;L
-2.787| Y  -340.871 Z  +188.250 v
+*B +73.800%*C +0.000
Al
» G —
2 e o S1 ©0.000
REAL @:20 T s 2is zs00 ) ws B
ESTADO ESTADO ESTADO YE:;“;DFD <= =)
SUMARIO POS. HERRAM. el = =
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Funciones auxiliares activas M (solapa M)

Softkey Significado Ejecucién continua :::::::C“"
No es posible  Lista de las funciones M activadas, con un 20 Gyel e 136 recroR escaua Resunen [ pan [paL [ oL [ eve n [pos o .
la selecciéon significado determinado ZSTOp e e
directa 25 GALL LBL 15 REPS -
;E EESNS RESET STAY Q‘
28 END PGM STAT1 MM '}
Lista de las funciones M activas ajustadas por el
fabricante de méquina
@% S-IST P@ -T5
2% SINm] 21:29 5 Q’
-2.787 Y -340.071 2 +180.250| & %
#B +73.800 #C +0.000 =
SE
2l/la]le. S1 ©.000 o %E
REAL &: 20 T 5 2|'s 2500 Fo ns Bl B
ESTADO ESTADO ESTADO TE::NZD:
SUMARTO poS. HERRAM. fbail =
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Posiciones y coordenadas (solapa POS)

Softkey

Significado

ESTADO
P

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

Ejecucién continua

Memorizacién
programa

Valor recorrido en direccion virtual del eje VT (s6lo con
la opcién de software Ajustes globales de programa)

Angulo de inclinacién para el plano de mecanizado

19 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995

REST. X  +229.751
v -131.550

z -515.788

Angulo del giro basico

Informacion acerca de las herramientas (pestafia TOOL)

Softkey

Significado

Resumen | pon [ PaL | LaL | cve [ pos [0 .

ESTADO
HERRAM.

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

Eje de la herramienta

Longitud y radios de la herramienta

P #B  +16.200 =
25 ]etane frese ared e 18.200
28 END PGM STAT1 MM
vt +0.0000
A +0.0000 i
@] B +0.e000 ey
= ¢ 15,0000 = g
[e]iro basico  +2.3570 =
I [
@
0% S-IST PO -T5
0% SiNm1 21:24
s1ee% |
-2.787 Y -340.071 2 +100.2580 g:F i
*+B +73.800%C +0.000
YE!
®
“alolle S1 0.000 |
REAL @: 20 TS5 2z 'S 2500 F o ns - Bl
ESTADO ESTADO ESTADO TE::“‘EDF“ <= =
SUMARIO POS. HERRAM. Eeora EI EI
Ejecucién continua Memorizacion
prograna

i 20 GYGL DEF 11.0 FACTOR ESCALA pon | paL | et [ ove | n | pos | Toou [0 =
Sobremedidas (valores delta) de la tabla de L e % O s vie
herramientas (TAB) y del TOOL CALL (PGM) B ol iR ”Ez E:gg;g 0

. . ’ . . . 28 END PGM STAT1 MM oL DR DRZ W
Tiempo de vida, maximo tiempo de vida (TIME 1) y a0
maéaximo tiempo de vida con TOOL CALL (TIME 2) cwR.TIE  TmEr  Tomez =y
aa:aa u g
Visualizacién de la herramienta activada y de la S &2 [+]
(siguiente) herramienta gemela i
2% SINm] 21:24 A e’;
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 o
B +73.800*C +0.000 T
S {
“2llefle S1_ ©.000 s
REAL @: 20 T 5 2|s 2500 ) ns Bl @
ESTADO ESTADO ESTADO ESISC00 <= =)
SUMARIO POS. HERRAM. r:;v:;. % %
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Medicion de herramienta (solapa TT)

®)

El TNC solamente visualiza la solapa TT, si la funcion esta
activa en la maquina.

Softkey Significado

No es posible  Numero de la herramienta que se quiere medir
la seleccién

directa

Visualizacién de la medicién del radio o de la
longitud de la hta.

Valores MIN y MAX, medicién individual de
cuchillas y resultado de la medicién con
herramienta girando (DYN)

Ejecucién continua

Memorizacién
prograna

19 L IX-1 R@ FMAX

Numero de cuchilla de la herramienta con valor de
medida correspondiente. El asterisco debajo del
valor de medida muestra que la tolerancia de la
tabla de herramientas se ha sobrepasado EI TNC
muestra los valores de mediciéon de max. 24
cuchillas.

Calculo de coordenadas (solapa TRANS)

Softkey

Significado

ESTADO
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

21 CYCL DEF 11.1 SCL @.9885 THis G =
22 STO Soes AL
23 L 2450 RO FM i —
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX ey
25 CALL LBL 15 REI (o]
28 PLANE RESET STAY MAx s
27 LBL @ ovN
28 END PGM STAT1 MM ¥
ik |
a0
@
0% S-IST Po -T5S
0% Sinm) 21:24
s100% Q
)
-2.787 Y -340.071 2 +100.2580 u
*B +73.800C +0.0080
£ ;
- |
2llelle S1 ©.000 =
REAL @: 20 T s 2|'s 2500 Fo M5 . Bl 5
ESTADO ESTADO ESTADO TERTN“SD: <= =5
SUMARTO PoS. HERRAM. COTREL = =
Ejecucién continua o Srieacion
prograna
19 L Ix-1 RO FMAX
20 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA tew [ evo | n | pos [ oor |7 teens for
21 CYCL DEF 11.1 SCL @.9885 i
B 8 Tab. ptos.cero: TNC:\...\NULLTAB.D 2]
23 L Z+50 R@® FMAX CH —
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX
25 CALL LBL 15 REPS : ;;?22:2 =
26 PLANE RESET STAY +333.
28 END PGM STAT1 MM W

Ejes reflejados (ciclo 8)

Giro bésico activo

Angulo de giro activo (ciclo 10)

g v +2.3570
X +o.0000 o.933500
v +o.c000 0.933500 -
= z  +e.0000 ©.999500 @& %
@% S-IST P@ -T5
2% SINm] 21251 BT3eE g
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 v
*+B +73.8080 *C +0.008
el
<allollo S1 0.000 @5
REAL @: 20 T 5 2|s 2see F @ M 5 - EH|
ESTADO ESTADO ESTADO TE:‘LT: <= =p
SUMARIO POS. HERRAM. e @ @

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

Punto central de la escala activada

Véase Modo de Empleo, ciclos para la traslacién de coordenadas.
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Ajustes globales de programa 1 (solapa GPS1, opcion de
software)

®)

Softkey

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

Significado

No es posible la
seleccion
directa

Ejes intercambiados

Desplazamiento del punto cero superpuesto

Espejo superpuesto

Ajustes globales de programa 2 (solapa GPS2, opcion de
software)

®)

Softkey

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

Significado

Ejecucién continua

Memorizacién
programa

18 L Ix-1 Ro FMAX
20 CYCL DEF 11. FACTOR ESCALA ove | n | pos | roor [ 71 | Rans ssa o> =
21 GYCL DEF 11.1 SCL 0.9395
o i:N
23 L 2450 R@ FMAX ‘==
4 L X-20 v+20 RO FMAX X ->x x +0.0000 Ox
25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY v = ¥ +0.06000 Ov g |
27 LBL e
28 END PGM STAT1 MM 2 ->z z +9.0000 Oz W
A->A A +0.0000 Oa
o | N
BB B +0.0000 Oe ?4—»?
c->c ® +0.0000 Oc 2
u->u u +0.0000 Ou 5 J—:—l-
3
e - oo (|3
ox S-IST Pe -T5 M ©-2000
2% SINm1 21:25( W > U ") +0.0000 Ou
s100% ;
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 1
+*B +73.800 %*C +0.000 T
el
: $E
2||le 10| S1 0.000
REAL %:20 Ts z/s 2500 Fe ns o BB
ESTADO ESTADO ESTADO ris;:s‘;" <= =3
Ejecucién continua Wil
prograna

No es posible la
seleccion directa

Ejes bloqueados

Giro bésico superpuesto

Rotacién superpuesta

18 L IX-1 R® FMAX
20 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA
21 CYCL DEF 11.1 SCL .9995

Factor de avance activo

HEIDENHAIN iTNC 530

n | o | TooL | 71 | TRavs | ss1 sz [¢r

eh i te Giro basico B
23 L 2Z+50 Re FMAX +2.3570 e’
4 L X-20 v+20 R@ FMAX Ox
25 CALL LBL 15 REPS Rotacion
26 PLANE RESET STAY @)e +0.0000 S g
27 LEL @
28 END PGM STAT1 MM Oz Factor F H
Oa g
i | N
Oe %‘4—5?
Oec =
Ou 5 J_:l
av 5 [+
©% S-IST Po -T5
@% SINm1 21:25 0w
s100% J;l
-2.787 Y -340.071 2 +100.250 .
*+B +73.800%C +0.000 I
S
- e
2 le o S1 ©0.000
REAL &:20 15 2/s 7500 F o ns Ol —— %
ESTADO ESTADO ESTADO rf:“:::’ <= =
SUMARTO POS. HERRAM. EoRo = =
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de estado

- 7

1Zzacion

2.4 Visual

Regulacion adaptativa del avance integrada AFC (solapa AFC,
opcion de software)

&)

Softkey

El TNC solamente visualiza la solapa AFC, si la funcién esta
activa en la maquina.

Significado

Ejecucién continua

Memorizacién
prograna

No es posible
la seleccién
directa

Modo activo, en el que se ejecutard la regulacion
adaptativa del avance integrada

Herramienta activa (niUmero y nombre)

NuUmero de corte

19 L Ix-1 R0 FMAX
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9985 Modo OFF =
22 STo AL
23 L 2450 RO FMAX T:s D1e —
24 L X-20 ¥+20 RO FMAX poc: T e—]
25 CALL LBL 15 REI 4
26 PLANE RESET STAY Huserofidsicectelo s ﬂ
27 LBL @ 7 R
2 2 sTAT1 MM Fact. act. Override [ g
carga actual cabezal ox
carga ref. cabezal T
Veloc. act. capezal © e 1
Desviacisn uelocidsd ©.0% ¥ n
@ 00:00:04
S
=
0% S-IST Po -T5S
0% Sinm1 21:25 |
L L L L L sto0 B
[X] -2.787 Y -340.071 2 +100.250| © L
[oFF]  on
*B +73.800%C +0.000 R
g
- @
2llele S1 ©.000 B
REAL :20 T s 25 2500 F o vs . BB
ESTADO ESTADO ESTADO TE;TNZDF" <= =
SUMARTO POS. HERRAM. COlREL

Factor actual del potencidmetro de avance en %

Carga actual del cabezal en %

Carga de referencia del cabezal

Velocidad actual del cabezal

Variacién actual de la velocidad

Tiempo de mecanizado actual

Diagrama de lineas, en el cual se visualiza la carga
del cabezal actual y el valor comandado por el
TNC del override de avance
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2.5 Window-Manager

el comportamiento del Window-Manager. jRogamos

@ El fabricante de la méaquina determina el rango funcional y
consulten el manual de su maquina!

En el TNC esta disponible el Window-Manager Xfce. Xfce es un
aplicacion estandar para sistemas operativos basados en UNIX, con la
que puede gestionarse una interfaz gréfica de usuario. Con el Window-
Manager se dispone de las siguientes funciones:

Visualizaciéon de la caratula de tareas para conmutar entre las
diferentes aplicaciones (superficies de usuario).

Gestién de un Desktop adicional, en el cual pueden ejecutarse
aplicaciones especiales del fabricante de la méquina.

Control del foco entre las aplicaciones del software NC vy las del
fabricante de la maquina.

Se pueden modificar el tamafo y posicién de las ventanas de
superposiciéon (ventanas "Pop-Up") También es posible cerrarlas,
restaurarlas y minimizarlas.

de la pantalla si una aplicacion del Windows-Manager o el
mismo Windows-Manager ha causado un error. En este
caso hay que sustituir el Windows-Manager y solucionar el
problema. Observe también el manual de la maquina.

@ El TNV mostrara un asterisco en parte superior izquierda

HEIDENHAIN iTNC 530
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icos de HEIDENHAIN

Palpadores 3D y volantes electron

2.6 Accesorios

2.6 Accesorios: Palpadores 3D y
volantes electréonicos de
HEIDENHAIN

Palpadores 3D

Con los diferentes palpadores 3D de HEIDENHAIN se puede:

Ajustar piezas automaticamente

Fijar de forma rapida y precisa puntos de referencia

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

de Empleo Ciclos. Si precisan dicho Modo de Empleo,
rogamos se pongan en contacto con HEIDENHAIN. ID:
670 388-xx.

Q Todas las funciones de palpacion se describen en el Modo

Palpadores digitales TS 220, TS 640 y TS 440

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

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

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

98
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El palpador TT 140 para la medicion de herramientas

EI TT 140 es un palpador 3D digital para la medicién y comprobacion
de herramientas. Para ello el TNC dispone de 3 ciclos con los cuales
se puede calcular el radio y la longitud de la herramienta con cabezal
parado o girando. El tipo de construccién especialmente robusto vy el
elevado tipo de proteccion hacen que el TT 140 sea insensible al
refrigerante y las virutas. La sefal de disparo se genera con una
resistencia y un conmutador 6ptico que se caracteriza por su alta
precision.

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. Ademéas de los volantes empotrables
HR130y HR 150, HEIDENHAIN ofrece ademas los volantes portéatiles
HR 510y HR 520. Encontrara una descripcion detallada del HR 520 en
el capitulo 14 Ver “Desplazamiento con volantes electronicos” en pag.
532

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Nociones b

3.1 Nociones basicas

Sistema de medida de recorridos y marcas de
referencia

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

Cuando se mueve un eje de la maquina, el sistema de medida
correspondiente genera una 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 maquina. Asi el TNC puede volver a ajustar la
asignacioén de la posicion real a la posicién de maquina actual. En
sistemas de medida longitudinales con marcas de referencia
codificadas debe desplazar los ejes de la méquina un méaximo 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. se vuelve a ajustar la ordenacién entre la posicién
real y la posicién del carro de la maquina directamente después de la
puesta en marcha.

Sistema de referencia

Con un sistema de referencia se determinan claramente posiciones en
el plano o en el espacio. La indicacién de una posicién se refiere
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 posicion se
describe en el plano mediante dos coordenadas y en el espacio
mediante tres.

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

102
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Sistema de referencia en fresadoras

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

EINTNC 530 puede controlar en total un méaximo 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. Enla
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 estd 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; ingl.
punto central del circulo). De esta forma una posicion en el plano
queda determinada claramente por:

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

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

Determinacion del polo y del eje de referencia angular

El polo se determina mediante dos coordenadas en el sistema de
coordenadas cartesianas. 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

XY +X

Y/Z +Y

Z/X +Z
104
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Posiciones absolutas e incrementales de la pieza

Posiciones absolutas de la pieza

Cuando las coordenadas de una posiciéon 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 con 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 posicién nominal, segun la cual se deberé desplazar la
herramienta. Por ello se denomina también cota relativa.

Una cota incremental se indica con un "I" 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 taladro 4 Taladro 6, referido al taladro 5
X=20mm X=20mm

Y =10 mm 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 tltima
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 posicién
se fija la visualizacion del TNC a cero o a un valor de posicion
predeterminado. De esta forma se le asigna a la pieza el sistema de
referencia, valido para la visualizacién del TNC o para su programa de
mecanizado.

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

Cuando el plano de la pieza no esté acotado, se selecciona una
posicidén 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 fijan de forma répida y sencilla mediante
un palpador 3D de HEIDENHAIN. Véase el Modo de Empleo de los
ciclos de palpacién "Fijacion del punto de referencia con palpadores
3D".

Ejemplo

El croquis de la herramienta muestra los taladros (7 a 4), 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 posicién X=450, Y=750, para
programar los taladros (5 a 7) sin tener que realizar méas calculos.
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3.2 Abrir e introducir programas

Estructura de un programa NC en formato
Lenguaje conversacional HEIDENHAIN

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 enumera automaéticamente las frases de un programa de
mecanizado en secuencia ascendente.

La primera frase de un programa se identifica con BEGIN PGM, el
nombre del programa vy la unidad de medida vaélida.

Las frases siguientes contienen informacién sobre:

la pieza en bruto

Llamada a la herramienta

Desplazamiento a una posicién de seguridad
Avances y revoluciones

Tipos de trayectoria, ciclos y otras funciones

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

jAtencion: Peligro de colision!
@ iHEIDENHAIN recomienda desplazarse a una posiciéon de

seguridad después de la llamada de herramienta, desde la
cual el TNC pueda posicionarse para un mecanizado libre
de colisiones!

Definicion de la pieza en bruto: BLK FORM

Inmediatamente después de abrir un nuevo programa se define el
grafico de una pieza en forma de paralelogramo sin mecanizar. Para
poder definir posteriormente el bloque de la pieza, se pulsa la tecla
SPEC FCT y a continuacion la softkey BLK FORM. EI TNC precisa dicha
definicion para las simulaciones graficas. Los lados del paralelogramo
pueden tener una longitud maxima de 100.000 mm y deben ser
paralelos a los ejes X, Y y Z. Este blogue estad determinado por los
puntos de dos esquinas:

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

Punto MAX : Coordenada X, Y y Z méximas del paralelogramo;
introducir valores absolutos o incrementales

iLa definicién de la pieza en bruto sélo se precisa si se
Q quiere verificar graficamente el programa!

HEIDENHAIN iTNC 530

Anadir, modificar

10 I X+10 Y+5 RO F100 M3

Funcién de
trayectoria
Numero de bloque

Palabras
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3.2 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. EITNC cambia a la ventana del programa
y abre el didlogo para la definicion del BLK-FORM
(bloque)

¢EJE DEL CABEZAL PARALELO A X/Y/Z ?

@ Introducir el eje del cabezal, p.ej., Z

DEF BLK-FORM: (PUNTO MIN. ?

Introducir sucesivamente las coordenadas X-, Y-y Z

=N del punto MIN, confirmar con la tecla ENT

DEF BLK-FORM: (PUNTO MAX. ?

Introducir sucesivamente las coordenadas X-, Y-y Z
del punto MAX, confirmar con la tecla ENT

108

(Latallh Memorizar/editar programa

manual

Def BLK FORM: {Punto méax?

]
1
2

3

BEGIN PGM BLK MM
BLK FORM 8.1 2 X+0 Y+0 2Z-40
BLK FORM 8.2 X+188 Y+100

[ 2+

I
END PGM BLK MM

&
el —

Do
«{m
[+]
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=
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Ejemplo: Visualizacion del BLK-Form en el programa NC

0 BEGIN PGM NUEVO MM Principio del programa, nombre, unidad de medida
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Eje del cabezal, coordenadas del punto MIN

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Coordenadas del punto MAX

3 END PGM NUEVO MM Final del programa, nombre, unidad de medida

EI TNC genera automaticamente los nimeros de frase, asi como las
frases BEGIN- y END.

bruto, interrumpa el didlogo en Eje del cabezal paralelo

O iSi no se quiere programar la definicién de la pieza en
a X/Y/Z con la tecla DEL!

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

3.2 Abrir e introducir programas
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3.2 Abrir e introducir programas

3 ENT

Programar los movimientos de la herramienta
con dialogo en lenguaje conversacional

Para programar una frase se empieza con la tecla de apertura del
didlogo. En la linea de la cabecera de la pantalla el TNC pregunta todos
los datos precisos.

Ejemplo de una frase de posicionamiento

7

¢COORDENADAS?

Abrir la frase

Introducir la coordenada del pto. final para el eje X

X 10

o -

CORRECCION DE RADIO: ZRL/RR/SIN CORREC.:?

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

Introducir "Sin correccién de radio" y pasar con ENT a
la siguiente pregunta

AVANCE F=? / F MAX = ENT

Avance de este desplazamiento 100 mm/min, y pasar

100 ENT D
con ENT a la siguiente pregunta

¢FUNCION AUXILIAR M?

Funcién auxiliar M3 "Cabezal conectado”, con la tecla
ENT finalizar este didlogo

La ventana del programa indica la frase:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

110

puncionan. Memorizar/editar programa
manual S . . A
¢Funcién auxiliar M?

1 BLK FORM ©.1 2 X+0 Y+0 Z2-40

2 BLK FORM 8.2 X+180 Y+100 2+0 ' H

3 TOOL CALL 1 Z S5000 =

4 L 2+100 RO FMAX

5] L X-20 Y+30 RO FMAX NE I 5 ;l

6 END PGM NEU MM L
wY
e
%gaax%
OFF] ON
s
#o]

M ‘ MS 4 ‘ M1©63 | M118 | M120 H124‘ I‘1128‘ M138
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Posibles introducciones de avance

Funciones para determinar el avance Softkey

Desplazar en marcha répida, actta por frases.
Excepcién: si se defina delante de la frase APPR,
FMAX actla también para la aproximacion al punto
auxiliar Ver “Posiciones importantes en la
aproximacioén y la salida” en pag. 212

Desplazar con el avance calculado
automaticamente en la frase TOOL CALL

F AUTO

Desplazar con el avance programado (unidad
mm/min o bien 1/10 pulgadas/min) Para los ejes
giratorios, el TNC interpreta el avance en
grados/min, independientemente si el programa
esta escrito en mm o en pulgadas.

II

Con FT, se define, en lugar de una velocidad, un
tiempo en segundos (entre 0.001 y 999.999
segundos), en el que debe realizarse el recorrido
programado. FT actua sélo frase a frase

FT

Con FMAXT, se define, en lugar de una velocidad,
un tiempo en segundos (entre 0.001 y 999.999

segundos), en el que debe realizarse el recorrido
programado. FMAXT solo tiene efecto en teclados
que dispongan de un potenciometro de marcha

rapida. FMAXT actua soélo frase a frase

FMAXT

Definir el avance por vuelta (unidad mm/U o bien
pulgada/U). Atencion: en programas de pulgadas,
FU no es compatible con M136

Definir el avance por cuchilla (unidad mm/vuelta
o bien pulgada/vuelta) El nimero de cuchillas
debe estar definido en la taba de herramientas,
columna CUT.

m m
N c

Funciones de dialogo Tecla

Saltar la pregunta del didlogo |$|

Finalizar el didlogo antes de tiempo

Interrumpir y borrar el didlogo DEL

& B

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Abrir e introducir programas

Aceptar las posiciones reales

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

programan frases de desplazamiento
Programacion de ciclos
Definir las herramientas con TOOL DEF

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

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

=)

112

Seleccionar la funcién Aceptar posicién real: el TNC
visualiza en la caratula de softkeys las posiciones de
los ejes que se pueden adoptar

Seleccionar eje: el TNC escribe la posicién actual del
eje seleccionado en el campo de entrada activo

ElI 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.

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

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

La funcién "Aceptar posicion real" sélo se permite, si la
funcién Inclinar plano de mecanizado se encuentra activa.

Programacion: Principios béasicos, Gestion de ficheros



Editar un programa

ejecutado por el TNC en un modo de funcionamiento de

@ Sélo se puede editar un programa, si no esta siendo

maquina. El TNC permite marcar la frase con el cursor, no
obstante, impide memorizar las modificaciones con un

aviso de error.

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

Pasar pagina hacia arriba

Pasar pagina hacia abajo

(7
]
=
2
~
2
(]}
o
(7]

Salto al comienzo del programa

H
2
=
o
H
o

=

Salto al final del programa

,|
H
2

o=

Modificar la posicion de la frase actual en la

pantalla. De este modo puede visualizar mas E_ﬂ
frases de programa, que se han programado

antes de la frase actual

Modificar la posicién de la frase actual en la E_!l

pantalla. De este modo es posible visualizar
maés frases de programa, programadas tras la
frase actual

Saltar de frase a frase

Seleccionar palabras sueltas en una frase

0a

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

GOTO

@08
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3.2 Abrir e introducir programas

Funcion Softkey/tecla

Fijar el valor de la palabra deseada a cero

Borrar un valor erréneo

Borrar un aviso de error (no intermitente)

| 8 8 8
il | Bul | §ul

Borrar la palabra seleccionada

4
4
Z3

Borrar la frase seleccionada D

m
g

Borrar ciclos y partes de un programa DEL

I

Insertar la frase que ha editado o borrado por oLTno
FRASE NC

Ultima vez 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 didlogo en
lenguaje conversacional.

Finalizar la modificacion: pulsar la tecla END

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

114
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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.

TNC muestra una ventana con visualizacién de dicha
busqueda. Adicionalmente se puede cancelar la blisqueda
por softkey.

@ Si ha iniciado la busqueda en programas muy largos, el

Busqueda de cualquier texto

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

Introducir el texto que se busca
Buscar texto: pulsar la softkey EJECUTAR

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Abrir e introducir programas

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 tltima (primera) frase de la parte del
programa que se quiere copiar o borrar. EI 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)

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

Q Para anadir la parte del programa copiada en otro

Afadir la parte del programa memorizada: pulsar la softkey ANADIR
BLOQUE

Finalizar la funcién de marcar: pulsar la softkey CANCELAR
MARCAR

Funcion Softkey
Activar la funcién de marcar seLecc.
BLOQUE
Desactivar la funcién de marcar CANCELAR
MARCAR
Borrar el bloque marcado BORRAR
BLOQUE
Anadir el bloque que se encuentra memorizado TR
BLOQUE
Copiar el bloque marcado copzaR
BLOQUE
116

Programacion: Principios basicos, Gestion de ficheros @



Funcion de busqueda del TNC

Con la funcién 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

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

BUSQUEDA

+40

CONTINUAR

PALABRA
ENTERA
on

]

EJECUTAR

EJECUTAR

Seleccionar funciéon 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)

Introducir el texto de busqueda, 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)

Modificar funciones de busqueda si es necesario
Iniciar proceso de busqueda: el TNC salta a la pagina
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

Finalizar funcién de busqueda

Funciones de busqueda Softkey
Visualizar ventana superpuesta, en la que se Joutanos
visualizan los Ultimos elementos de busqueda. auso.

Seleccionar elemento de blusqueda mediante
flecha, tomar con la tecla ENT

Visualizar ventana superpuesta, en la que se ELEnENToS

FRASE

encuentran memorizados los elementos de AeT.
busqueda posibles de la frase actual. Seleccionar
elemento de busqueda mediante flecha, tomar

con la tecla ENT

Visualizar ventana superpuesta, en la que se —

visualiza una seleccion de las funciones NC mas

z
o

importantes. Seleccionar elemento de blusqueda
mediante flecha, tomar con la tecla ENT

Activar funcién buscar/sustituir BuscAR

+
SUSTITUIR

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 Abrir e introducir programas

Opciones de busqueda Softkey

Fijar direccion de busqueda

ASCEND.
DESCEND.

Determinar el fin de busqueda: El ajuste
COMPLETO busca desde la frase actual hasta la
frase actual

COMPLETO COMPLETO
BEGIN/END | | [BEGINZEND

Iniciar nueva busqueda

NUEVA
BUSQUEDA

1

N X

Buscar/sustituir un texto cualquiera

La funcion Buscar/Reemplazar no es posible si

0

Un programa esta protegido

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

Enla funcion REEMPLAZAR TODO prestar atencién en no
reemplazar partes del texto, que no deben ser
modificadas. Los textos reemplazados se pierden
irremediablemente.

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

Seleccionar funcion de busqueda: el TNC superpone

la ventana de busqueda y visualiza en la funcién de
softkey las funciones de busqueda disponibles

BUSQUEDA

BUsGAR Activar sustituir: el TNC visualiza una posibilidad de
susTITUIR entrada en la ventana superpuesta para el texto que
se va a sustituir

Para introducir el texto de busqueda, tener en cuenta
mayusculas y minusculas, comprobar con la tecla
ENT

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

Iniciar el proceso de busqueda: el TNC visualiza en la

CONTINUAR

funcion de softkey las funciones de busqueda

&l
e}

disponibles (ver tabla opciones de busqueda)

PALABRA
ENTERA
FF

Si es necesario modificar opciones de busqueda

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 la softkey REEMPLAZAR
TODOQOS, o para no reemplazar el texto y saltar al
siguiente punto encontrado: pulsar NO
REEMPLAZAR

Finalizar funcién de busqueda

EJECUTAR
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3.3 Gestion de ficheros: Principios

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

en formato DIN/ISO A

Ficheros smarT.NC

Programa Unit estructurado HU
Descripciones del contorno .HC
Tabla de puntos para posiciones de .HP
mecanizado

Tablas para

Herramientas T
Cambiador de htas. .TCH
Palets P
Puntos cero .D
Puntos PNT
Presets .PR
Datos de corte .CDT
Material de corte, material de la pieza .TAB
Datos dependientes (p.ej., puntos de .DEP
seccion)

Texto como

Ficheros ASCII A
Ficheros de ayuda .CHM
Datos de dibujo como

Ficheros ASCII .DXF
Otros ficheros

Plantillas de medios de sujecién .CFT
Medios de sujecion parametrizados .CFX
Datos dependientes (p.ej., puntos de .DEP
seccion)

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
textos y tablas como ficheros.

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

Se puede administrar con el TNC un gran nimero de ficheros, al
menos 21 GByte (version de dos procesadores: 13 GByte). El tamano
del disco duro depende del ordenador principal instalado en su
maéagquina. Un programa NC nunca puede tener un tamafio maximo de
2 GByte.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 Gestion de ficheros

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.

Frocz A

Nombre fichero Tipo fichero

La longitud del nombre del fichero no debe sobrepasar los 25
caracteres, de lo contrario, el TNC ya no muestra el nombre del
programa completo. Los siguientes caracteres no se permiten en los
nombres de ficheros:

LEmr ()R s <=2 1 { ]} -

Tampoco los espacios (HEX 20) ni el caracter de borrado
@ (HEX 7F) no pueden ser usados.

La longitud maxima permitida del nombre del fichero debe
ser lo suficientemente larga, para no sobrepasar la
longitud de busqueda maxima permitida de 83 caracteres
Ver “Caminos de busqueda” en pag. 121.

Copia de seguridad de datos

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

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

Ademads necesita un soporte informatico que contenga una copia de
seguridad de todos los datos especificos de la maquina (programa de
PLC, pardmetros de maquina, etc.). Dado el caso, rogamos se pongan
en contacto con el constructor de su maquina.

Si se desea guardar todos los ficheros (> 2 GByte) que se

@ encuentran en el disco duro, el proceso puede durar varias
horas. Lo mejor sera realizar el proceso de asegurar los
datos en horas nocturnas.

Borrar periédicamente los ficheros que ya no se
necesiten, para que el TNC disponga de suficiente
memoria libre en el disco duro para ficheros del sistema
(. ej. tabla de herramienta).

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 a b anos.

@ En discos duros, dependientemente de su uso (por €j. la

120
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3.4 Trabajar con la gestion de
ficheros

Directorios

Dado que puede guardar numerosos programas o archivos en el disco
duro, se aconseja organizar los distintos ficheros en directorios
(carpetas), para poder localizarlos facilmente. En estos directorios se
pueden anadir més directorios, llamados subdirectorios. Con la tecla -
/+ 0 ENT puede superponer o suprimir subdirectorios.

iEI 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 debe ser lo suficientemente largo, para no
sobrepasar la longitud de busqueda maxima permitida de 256
caracteres Ver “Caminos de busqueda” en pag. 121.

Caminos de busqueda

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

todos los caracteres de la unidad, directorio y nombre de
fichero, incluida la extensién, no debe sobrepasar los 83
caracteres!

Q iLa longitud maxima permitida de busqueda, es decir,

Ejemplo

En la unidad del TNC:\ esté 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 siguiente camino de busqueda:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

En el gréfico de la derecha se muestra un ejemplo para la visualizacion
de un directorio con diferentes caminos de busqueda.

HEIDENHAIN iTNC 530

L4

3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

- @



- 7

3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Resumen: Funciones de la gestion de ficheros

debe cambiarse a ésta mediante la funcion MODVer

@ Si se desea trabajar con la gestién de ficheros anterior,

“Modificar el ajuste PGM MGT" en pag. 642

Funcion Softkey Pagina
Copiar (y convertir) ficheros sueltos pm Pagina 128
=)

Seleccion del fichero de destino Pagina 128

Visualizar un determinado tipo de seLece. Pagina 124

ficheros 3

Ejecutar el fichero nuevo Pagina 127

D

Visualizar los ultimos 10 ficheros uLTInos Pagina 131

seleccionados T

Borrar fichero o directorio aoﬁa Pagina 132

Marcar fichero Pagina 133

Renombrar fichero RENOMBRAR Pagina 135
i) v

Proteger el fichero contra borrado y ProTEGER Pagina 136

modificaciones 5

Eliminar la proteccion del fichero Dﬁm. Pagina 136

Abrir el programa smarT.NC najm@com Pagina 126

Administrador de red Pagina 141

Copiar directorio Pagina 131
=]

Actualizar el arbol de directorios p. €].
para poder ver si en una unidad de red

se cred un directorio nuevo con la
gestiéon de archivos abierta

122

Programacion: Principios basicos, Gestion de ficheros @



Llamada a la gestion de ficheros

e Pulsar la tecla PGM MGT: el TNC muestra la ventana
para la gestion de ficheros (véase el ajuste basico. Si
el TNC visualiza otra subdivisién de pantalla, pulsar la

softkey VENTANA)

La ventana estrecha de la izquierda muestra las bases de datos y
directorios disponibles. Las unidades caracterizan sistemas en los
cuales se memorizan o transmiten datos. Una base de datos es el
disco duro del TNC, las otras son las conexiones de datos (RS232,
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 estan un poco mas
desplazados a la derecha. Si delante del simbolo de la carpeta se
muestra un triangulo, entonces es que aln existen otros
subdirectorios que pueden visualizarse con la tecla -/+ o ENT.

En la ventana amplia de la derecha se visualizan todos los ficheros
memorizados en el directorio elegido. Para cada archivo se muestra
diversa informacion que se encuentran desglosada en la tabla de
abajo.

Funcionan . Gestién de ficheros

manual

[TNC:\DUMPPGM
v 2TNC:
CICONTF
CICYCFILES
+ CIDEMO
IDUMPPGH
b Caaxf
es
+ CINK
Ciservice
CismarTNC
v Cisystem
+ Citncguide
b =C:

PAGINA PAGINA

¢

17000.H

STNC: \DUMPPGH\* .
Nom. fich.

*

OnEy
OFRAES-2
OnNeEU
Oneu
OnuLLTAB
micap
Edeual
Euzpl

iB1
:M1s3s

B17e02
B17e11
B1E
B1F
B1e8
Bar
BN
M1s
H3507

hasazl

80 Objetos / 24748,aKByie

SELECC.

[

COPIAR

ey

BAK

F3 B R o] e B

u

7 36005 8MByte libre

SELECC.

TIPO

| Tipc~ | Tama. [Moditic. |Estaaf]
e, |
|

331 ©5.10.2004 -----
11062 21.07.2009 -
4768 21.07.2009 —-
1276 18.02.2010
796 18.02.2010

10443k 18.02.2010

7754 18.02.2010 ----+
386 18.02.2010 ----+
1666 18.02.2010 ----+
544 18.02.2010 --
2902 18.02.2010 ----+
402 18.02.2010
478 18.02.2010
518 18.02.2010 --
1170 18.02.2010 ----+
SaR_ 12 02 2012 ————s 7]
o]

NUEVO ULTIMOS
FIC&ERO FICHEROS

FIN

Visualizacion Significado

Nombre fichero Nombre con un méximo de 25 digitos

Tipo Tipo fichero

Tamaino Tamano del fichero en Byte

Modi ficado Fechay hora, a las que fue modificado el
fichero por ultima vez. Formato de origen
ajustable

Estado Caracteristicas del fichero:

E: Programa seleccionado en el modo de
fucionamiento Memorizar/editar programa
S: Programa seleccionado en el modo de
funcionamiento Test del programa

M: Programa seleccionado en el modo de
fucionamiento Ejecucién del programa

P: Fichero protegido contra borrado y
modificaciones (Protected)

+: Existen ficheros dependientes (fichero de
estructuracion, fichero de empleo de la
herramienta)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Seleccion de unidades, 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
ventana

1er paso: Seleccionar unidad

Marcar la unidad en la ventana izquierda:

Seleccionar la base de datos: pulsar la softkey
3 SELECCIONAR, o

Pulsar tecla ENT

ENT

29 paso: Seleccionar directorio

Marcar el directorio en la ventana izquierda: automaticamente la
ventana derecha muestra todos los ficheros del directorio
seleccionados (destacados en un color mas claro)
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3er paso: Seleccionar el fichero

Pulsar la softkey SELECCIONAR TIPO
seLecg. Pulsar la softkey del tipo de fichero deseado o
B
visualizar todos los ficheros: pulsar la softkey
[ VISUALIZAR TODOS, o
4% K o Emplear la extension de ficheros (Wildcards), p.gj.
visualizar todos los ficheros del tipo .H que empiecen
por 4

Marcar el fichero en la ventana derecha:

seLec. Pulsar la softkey SELECCIONAR, o
ﬂ Pulsar tecla ENT

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Seleccionar programas smarT.NC

Los programas generados en el modo de funcionamiento smarT.NC
se pueden abrir en el modo de funcionamiento Memorizar/Editar
programa de forma opcional con smarT.NC o con el editor en lenguaje
conversacional HEIDENHAIN. ElI TNC abre de forma estandar los
programas .HU y .HC siempre con el editor smarT.NC. Si desea abrir
los programas con el editor en lenguaje conversacional, debe proceder
del modo siguiente:

Iniciar la gestion de ficheros
MGT

Utilizar las teclas cursoras o las softkeys para mover el cursor
luminoso a un fichero .HU o .HC:

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
ventana

Conmutar la caratula de softkeys

E Seleccionar el submenu para la eleccion del editor

Abrir el programa .HU o .HC con el editor en lenguaje
5oH .
conversacional

Abrir el programa .HU con el editor smarT.NC

smarT.NC
ks

’—‘mﬂ.mc Abrir el programa .HC con el editor smarT.NC
.HC
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Crear un directorio nuevo (sélo es posible en
TNC:\

En la ventana inzquierda 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 SI, o
interrumpir con la softkey NO

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

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

Introducir el nuevo nombre del fichero con la
NUEVO ENT -
extension, pulsar la tecla ENT

’—‘NUM Abrir el didlogo para crear un nuevo fichero
FICHERO

Introducir el nuevo nombre del fichero con la
NUEVO ENT -
extension, pulsar la tecla ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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Copiar ficheros individuales

Desplazar el cursor sobre el fichero a copiar
corian Pulsar la softkey COPIAR: Seleccionar la funcion de

v copiar EI TNC visualiza una carétula de softkeys con
varias funciones. De forma alternativa también se
puede utilizar el shortcut CTRL +C para empezar a

copiar

v Introducir el nombre del fichero destino y aceptar con
- la tecla ENT o la softkey OK: el TNC copia el fichero al
directorio actual, o en el directorio de destino
seleccionado. Se mantiene el fichero original, o

- 7

3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Pulsar la spftkey Seleqcionar dir(_ectorio de destino
5 para elegir un directorio de destino en una ventana
superpuesta y aceptar con la tecla ENT o la softkey
OK: el TNC copia el fichero con el mismo nombre al
directorio seleccionado. Se mantiene el fichero
original

visualizacién de avance, cuando el proceso de copia se ha

@ El TNC muestra una ventana superpuesta con la
iniciado con la tecla ENT o con la softkey EJECUTAR.
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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

e Visualizar las funciones para marcar ficheros

— Desplazar el cursor sobre el fichero que se quiere
FicHERD 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
(555

Otras funciones para marcar: Véase "Marcar ficheros" en pag. 133.

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 Sl 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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Copiar tabla

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

previamente debe existir la tabla de destino

el fichero a copiar s6lo puede contener las columnas o lineas a
sustituir

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 continuaciéon proceder a copiar con las
funciones para la gestién de ficheros del TNC.

@ La softkey SUSTITUIR CAMPOS no aparece, si se desea

El tipo de fichero de la tabla generada externamente debe
ser .A (ASCII). En estos casos, la tabla puede contener
numeros de fila cualquieras. Cuando genere el tipo de
fichero .T, entonces el primer nimero de fila de la tabla
consecutiva debera contener el 0.

Ejemplo
Con un aparato de preajuste se ha medido la longitud y el radio de 10
nuevas herramientas. A continuacién el aparato de preajuste genera la

tabla de htas. TOOL.A 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)

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

Copie la tabla generada externamente con la gestion de ficheros del
TNC mediante la tabla actual TOOL.T: el TNC pregunta si debe
sobreescribir la tabla actual TOOL.T de la herramienta:

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. Se realizara un reset de todas las columnas -
naturalmente excepto la columnas Numero, Longitud y Radio

Si se pulsa la softkey SUSTITUIR CAMPQOS, el TNC sobreescribe en
el fichero TOOL.T so6lo el n? de columnas, longitud y radio de las 10
primeras lineas. EI TNC no modifica los datos de las demas lineas y
columnas

130

Programacion: Principios basicos, Gestion de ficheros @



Copiar directorio

manera que el TNC visualice los directorios en la ventana

@ Para poder copiar directorios debe ajustarse la vista, de
derechaVer “Ajustar la gestion de ficheros” en pag. 137.

Prestar atencién a que el TNC, al copiar directorios, sélo
copie los ficheros que también se visualizan a través del
ajuste de filtro actual.

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

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

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

Seleccionar uno de los ultimos ficheros

empleados
ncionan, Gestién de ficheros
— Iniciar la gestién de ficheros
[TNC:\DUMPPGM  [17000.H
MGT S =
CICONTF | | | | H
AL ONEU BAK 331 05.10.2604 — —‘
DCIILD [T & Ultimos ficheros seleccionados 7.2za5 -
IDUMPPGM -
STET Ao Tc: ourepernizoco.n | JBISN -
: H s : . ONEU [ 1: TNC:\DUMPPGMNSTAT.H
ucrInes Visualizar los ultimos 15 ficheros empleados: pulsar la e Gnube| 21 TG DubPOMNasPARA.H
FICHEROS N ®icap | 3: TNC:\DUMPPGM\EMOSEFK.H
softkey ULTIMOS FICHEROS Doeriee Sdeuo| 4: TNG:DUNPPGIN1GE.H u
» Csystem ®wzpl| 5: TNC:\DUMPPGM\FK1.H 1.2001 -- —‘
N B 6: TNC:\DUMPPGM\EX16.H 3.2010 --—-+
» Jtncguide
N i[@1639] 7: TNC:\DUMPPGMN\SCHNEIDE . H 2.2010 --—-+
H17@@| 8: TNC:\DUMPPGM\MBPROGSA.I 2.2010@ S-E-+
51700| 8: TNC:\DUMPPGM\ZIEHSTEZ.H
21701| A: TNC:\DUMPPGM\EXT1.H
Emplear las teclas cursoras para desplazar el cursor sobre el fichero e
1 H . 168 | D: TNC:\DUMPPGM\DCM.H
que se quiere seleccionar: i | B ST N T e
Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana aser W 170 18.02.201
* * Masaz1 u 5aR 1R 67 2010 ————s
i i
VOI( ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ INTERRUP.

’W‘ Seleccionar el fichero: pulsar la softkey
B SELECCIONAR, 0

ﬂ Pulsar tecla ENT
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Borrar fichero

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!
iEl borrado de datos no es reversible!
Mover el cursor sobre el fichero que se desea borrar

aoRrAR Seleccionar la funcién de borrado: pulsar la softkey
BORRAR. EI TNC pregunta si realmente se desea
borrar el fichero

- 7
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Confirmar borrado: pulsar la softkey Sl o

Cancelar el borrado: pulsar la softkey NO

Borrar directorio

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!
iEl borrado de directorios y de ficheros no es reversible!
Mover el cursor sobre el fichero que se desea borrar

aoRRAR Seleccionar la funcién de borrado: pulsar la softkey

X BORRAR. EI TNC pregunta si realmente se desea
borrar el directorio con todos los subdirectorios y
ficheros.

Confirmar borrado: pulsar la softkey Sl o

Cancelar el borrado: pulsar la softkey NO
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Marcar ficheros

Funcién para marcar

wn
o
=
8

Mover el cursor hacia arriba

Mover el cursor hacia abajo

L4

3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Marcar ficheros sueltos WARCAR

FICHERO

il ==

Marcar todos los ficheros del directorio reca
FICHEROS

Eliminar la marca del fichero deseado AnuLAR

MARCA

il

Eliminar la marca de todos los ficheros ANULAR
TODARS LAS
MARCAS

Copiar todos los ficheros marcados

D
2
o

7
&
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Las funciones como copiar o borrar ficheros se pueden utilizar
simultaneamente tanto para un sélo fichero como para varios ficheros.
Para marcar varios ficheros se procede de la siguiente forma:

Mover el cursor sobre el primer fichero

MARCAR
FICHERO

MARCAR
FICHERO

BORRAR
FIN X

134

Visualizar las funciones para marcar: pulsar la softkey
MARCAR

Marcar un fichero: pulsar la softkey MARCAR
FICHERO

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

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

Copiar los ficheros marcados: Pulsar la softkey
COPIAR MARC., o

para borrar los ficheros marcados: pulsar la softkey
FIN para abandonar las funciones de marcar y a
continuacién para borrar los ficheros marcados pulsar
la softkey BORRAR

Programacion: Principios basicos, Gestion de ficheros @



Marcar los ficheros con combinaciones de teclas especificas
Mover el cursor sobre el primer fichero
Pulsar la tecla CTRL y mantenerla presionada

Mover entonces el marco del cursor con las teclas cursoras a otros
ficheros

La tecla BLANK marca el fichero

Una vez marcados todos los ficheros deseados: soltar la tecla CTRL
y ejecutar la operacion de fichero deseada

L4

3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

CTRL+A marca todos los ficheros que se encuentran en el
@ directorio actual.

Si en lugar de pulsar la tecla CTRL pulsa la tecla SHIFT, el
TNC marca automaticamente todos los ficheros que
seleccione con las teclas cursoras.

Renombrar fichero

Desplazar el cursor sobre el fichero que se quiere renombrar

r_m 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
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Otras funciones

Proteger/desproteger ficheros

Mover el cursor sobre el fichero que se quiere proteger

s Seleccionar funciones adicionales: pulsar la softkey
FUNCTONES FUNCIONES ADICIONALES

Activar la proteccion del fichero: pulsar la softkey
PROTEGER. El fichero recibe el estado P

v
R
o
o
m
@
il
bl

T Eliminar la proteccién: pulsar la softkey DESPROT

4
B B

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

Seleccionar funciones adicionales: pulsar la softkey
FUNCTONES FUNCIONES ADICIONALES

Buscar la unidad USB

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

Desconectar el aparato USB

§ WK

Mas informacién: Véase "Aparatos USB en el TNC (funcién FCL 2)" en
pag. 142.

136

Programacion: Principios basicos, Gestion de ficheros @



Ajustar la gestion de ficheros

Se puede abrir el menu para ajustar la gestion de ficheros con unclic  [Gestién de ficheros e
del ratdn sobre el nombre de camino de blusqueda o bien mediante :
. [TNC:NsmarTNC  [FR1.HP
softkeys: » coemo e Siiates TR i
CIDUMPPGM Nom. fich. ,| TNC:\tncguidende Estad

vista
b Cidxf Hcap_poc] Insertar direct. actual -
1

Seleccionar la gestién de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT Craure Bean_poc o e en " |Borzar dizect. sctus

Contiguracisn »|Borrar todos
es [Hcap_poc .
Interrumpir

HC 2956 18.02.2010

Seleccionar la tercera caratula de softkeys " Gaervic B Wi eia 12.00.2000
JIsmarTNC i-cPoCcBHB HU 816 12.04.2010
Pulsar la softkey FUNC. ADICIONAL b e Seorum s > oD macm
. . , . » SC: [ HP 805 13.11.2008
Pulsar la softkey OPCIONES : el TNC visualiza el menu para el ajuste | 2w | SoRezeckRecHTS D 0 A
de la gestidn de ficheros = FIFR1 PNT ss0 18.02.2010
9 . B | - W e io.0c.00
Desplazar el cursor luminoso con la ayuda de las teclas cursoras FEILEFE ueoms W as 12.0a.7010
. P N HU 936 12.04.2010 ® 5
sobre el ajuste deseado ﬁ 4%} {EHEBELPOC HU 738 12.04.2010 -
. . ; . € ¢ % |gemem D D macem
Activar/desactivar el ajuste deseado con la tecla de espacios % 47 Ehaskeoous Wi 110 15027010 s | S |
e ovess [ JHOFKDJ 1 176 18.02.2010 —-—-+ .| & T E
Los siguientes ajustes se pueden ejecutar en la gestion de ficheros: ot el I SRS L SR U
D _ARBOL MAS
. ES FIN
Marcadores de libro ‘EDD”“

Mediante los marcadores de libro se pueden gestionar los favoritos
del directorio. Se puede anadir o borrar el directorio activo o borrar
todos los marcadores de péagina. Todos los directorios agregados
aparecen en la lista de marcadores de libro y, por tanto, pueden
seleccionarse rédpidamente

Ver
En el punto de menu Vista se determina qué informacién debe
visualizar el TNC en la ventana del fichero

Formato de fecha
En el punto de menu Formato de fecha se determina en qué formato
el TNC debe visualizar la fecha en la columna Modificado

Configuraciones

Si el cursor esté en el arbol de directorios: determinar, si el TNC
debe cambiar la ventana al pulsar la tecla cursora hacia la derecha, o
si el TNC debe abrir, en caso necesario, los subdirectorios
existentes.
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Trabajar con combinaciones de teclas
especificas

Los "shortcuts" son comandos cortos, que se activan mediante
determinadas combinaciones de teclas. Los comandos cortos
siempre realizan una funcion, que puede realizarse asimismo a través
de una softkey. Se dispone de las siguientes combinaciones de teclas
especificas:

CTRL+S:

Seleccionar un fichero (Ver también “Seleccion de unidades,
directorios y ficheros” en pag. 124)

CTRL+N:

Iniciar didlogo para crear un nuevo fichero/ un nuevo directorio (Ver
también “Crear un fichero nuevo (sélo es posible en TNC:\)” en pag.
127)

CTRL+C:

Iniciar didlogo para copiar los ficheros/ directorios seleccionados
(Ver también “Copiar ficheros individuales” en pag. 128)

CTRL+R:

Iniciar didlogo para renombrar los ficheros/ directorios seleccionados
(Ver también “Renombrar fichero” en pag. 135)

Tecla DEL:

Iniciar didlogo para borrar los ficheros/ directorios seleccionados (Ver
también “Borrar fichero” en pag. 132)

CTRL+O:

Inciar didlogo Abrir con (Ver también “Seleccionar programas
smarT.NC" en péag. 126)

CTRL+W:

Conmutar la subdivisién de la pantalla (Ver también “Transmisiéon de
datos a/desde un soporte de datos externo” en pag. 139)
CTRL+E:

Visualizar las funciones para ajustar la gestion de ficheros (Ver
también “Ajustar la gestién de ficheros” en pag. 137)

CTRL+M:

Conectar el aparato USB (Ver también “Aparatos USB en el TNC
(funcion FCL 2)" en péag. 142)

CTRL+K:

Desonectar el aparato USB (Ver también “Aparatos USB en el TNC
(funcion FCL 2)" en péag. 142)

Shift+Tecla cursora de un lado al otro:

Marcar varios ficheros o directorios (Ver también “Marcar ficheros”
en pag. 133)

Tecla ESC:

Cancelar la funcién
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Transmision de datos a/desde un soporte de
datos externo

. P el eh o Ll
Antes de que se pueda transmitir datos a un soporte de S Bl ‘
@ datos externo, se debe ajustar el interfaz de datos Ver
Ajuste de las conexiones de datos” en pag. 627. Now . tich. Lrsec- [ 1o non.ssen. [rseer e © B
o g 0 o o Oneu DK ] EE:’;;;LES 2 —
Si se transmiten datos mediante la interfaz serie, pueden e cor a [|2oeme 3
surgir problemas dependiendo del software utilizado para ST = S
00z Eecap DXF 1]
la transmision de datos, los cuales puden subsanarse Sacue1 oo ]
. . .z Euzpl DXF 22¢
ejecutando de nuevo la transmision. T N e il
‘g;:;::;:: . 9
Bitzsea H 7l Dasacouzen o B
B L |l 5 W
.« . g . B1F H H
e Iniciar la gestion de ficheros e Al e e & B
MGT BN H Omodel DEX 1
Bis (R |ty e s |
g, ‘ */ orooLLzsT ERR 4 ®F E
%We /_ 36005, Maﬂe \ﬁm i zsﬂm,znayjte
. e ey PAGINA PAGINA BORRAR RENOMBRAR VENTANA
veNTANA Seleccionar la subdivisiéon de la pantalla para la mamcer | | can. ‘ FIN

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

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

Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana

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

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

Seleccionar otra unidad o directorio: pulsar la softkey
S para la seleccion del directorio, el TNC muestra una
ventana superpuesta. Seleccionar el directorio
deseado en la ventana superpuesta con las teclas
cursoras y la tecla ENT

corzeR Transmision de ficheros individuales: pulsar la softkey
pecyobos COPIAR, 0
Transmitir varios ficheros: pulsar la softkey MARCAR
(en la segunda caratula de softkeys, Véase "Marcar

ficheros" en pag. 133)

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

Finalizar la transmisién de datos: desplazar el cursor a
la ventana izquierda y después pulsar la softkey
VENTANA. El TNC mustra de nuevo la ventana
standard para la gestion de ficheros

ventana de datos, pulsar la softkey para la seleccién del
directorio. jSeleccionar el directorio deseado en la
ventana superpuesta con las teclas cursoras y la tecla
ENT!

Q Para seleccionar otro directorio en visualizacién de doble
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El TNC en la red

=)

Para conectar la tarjeta Ethernet a su red, Véase
‘Conexion Ethernet" en pag. 631.

Para conectar el iTNC con Windows XP a su red, Véase
"Ajustes en la red" en pag. 702.

EITNC crea un protocolo de los mensajes de error durante
el funcionamiento de la red Véase "Conexién Ethernet" en
pag. 631.

Cuando el TNC esté conectado a una red de comunicaciones, se
dispone en la ventana de directorios de la izquierda de hasta 7 bases
de datos adicionales (véase la imagen). Todas las funciones descritas
anteriormente (seleccionar la unidad, copiar ficheros, etc.) también
son vélidas para bases de datos de comunicaciones, siempre que su
acceso lo permita.

Conexion y desconexion de unidades de comunicaciones

PGM
MGT

Funcion

Seleccionar la gestion de ficheros: pulsar la tecla PGM
MGT, y si es preciso seleccionar la subdivision de la
pantalla con la softkey VENTANA igual que se
muestra en la figura de arriba a la derecha

Gestién de sistemas de red: pulsar la softkey RED
(segunda caratula de softkeys). EI TNC muestra en la
ventana derecha posibles sistemas de red, a los que
se tiene acceso. Con las softkeys que se describen a
continuacién se determinan las conexiones para cada
unidad

Softkey

Manual
operation

Programming and editing

File name =i II/M]

EITNC:N
£aze
[ 3DGRAF
£oAUT
BHB
[DEMO
5 DUMPPEM
Faxf
EIFK
EH1
FHEB
FIMHL
I NEWDEMO
[ PENDELN
1SCHULE
£ smarTNG
£ tncguide
Fzykien

TNC: \DUMPPGMN\* . ¥

NEU
FRAES_2
NEU
NEU

NULLTAB

.BAK 331

.CDT 11062

.COT 4788

.0 1276

.D 856 M

Ldxf 178K

Laxf 182K

Laxf 22811

H 6885

H 7832K

05-10-2004 12:26:31
27-04-2005 07:53:40
27-04-2005 07:53:42
18-04-2006 13:13:52
18-04-2005 13:11:30

28:01:46

Ed

1 el

e
i

20-10-2005 15:12:26
18-01-2001 10:37:38
+ 27-04-2005 @7:53:28

+ 12-07-2005 10:00:45

DIAGNOSIS

74 file(s) 11488413 kbyte vacant

PAGE

PAGE

DELETE

RENAME

)< o

MORE
FUNCTIONS

L LA

END

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

bases de datos

Finalizar una conexion de red Beacou)
APARATO

Realizar la conexién en red automaticamente

cuando se conecta el TNC. Cuando la conexién UGS

se ha realizado automaticamente, el TNC
visualiza una A en la columna Auto

No realizar la conexién a la red cuando se conecta No

el TNC

CONEXION
AUTOMAT .

La estructuracién 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.

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Aparatos USB en el TNC (funciéon FCL 2)

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

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

Discos duros con sistema de fichero FAT/VFAT

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

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

soporta el aparato al conectar un USB-Hub. En este

Q El TNC también emite el aviso de error USB: el TNC no
caso, eliminar el aviso con sélo pulsar la tecla CE.

En principio, todos los aparatos USB deberian poder ser
conectados con los sistemas de fichero arriba
mencionados al TNC. Si aun asi continlia teneniendo
problemas, péngase en contacto con HEIDENHAIN.

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

para los aparatos USB. jPrestar atencién al manual de su

Q El fabricante de la maquina puede editar nombres fijos
maquina!
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Para desconectar un aparato USB, debe proceder del siguiente modo:

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

=27
[2]
9

Seleccionar la ventana izquierda con las teclas
cursoras

Seleccionar el aparato USB a separar con una tecla
cursora

Seguir conmutando la caratula de softkeys
Seleccionar funciones adicionales

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

Finalizar la gestion de ficheros

@y/00 0

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

Seleccionar la funcién para volver a conectar aparatos
USB

®

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.1 Anadir comentarios

4.1 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:

Cuando el TNC ya no puede mostrar un comentario entero
en la pantalla, aparece el simbolo >> en la pantalla.

El ultimo carécter en una frase de comentario no puede
ser una tilde (~).

Comentario durante la introduccion del
programa

Para introducir datos en una frase del programa se pulsa ";" (punto y

i

coma) en el teclado alfanumérico - el TNC pregunta ¢COMENTARIO ?
Introducir el comentario y finalizar la frase con la tecla END

Anadir un comentario posteriormente

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

Con la tecla 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 y finalizar la frase con la tecla END

Comentario en una misma frase

Seleccionar la frase detrds de la cual se quiere afadir el comentario

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

Introducir el comentario y finalizar la frase con la tecla END
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Funcionam.
manual

Memorizar/editar programa
¢Comentario?

8 FL PR+22.5 PR+0 RL F750
9 FC DR+ R22.5 CLSD+ CCX+@
18 FCT DR- RGO

11 FL X+2 Y+55 LENI16
*12

12 FSELECT2
13 FL LEN23
14 FC DR- RES
15 FSELECT2
16 FCT DR+ R30

17 FCT Y+@ DR- RS
18 FSELECT1

19 FCT DR- RS
20 FCT DR+ R30
21 FCT Y-55 DR- REBS5
22 FSELECT3
23 FL LENSS
24 FC DR+ R20

CCY+0

AN+90

AN+O
CCy+o

CCX+7@ CCY+o

CCX+78 CCY+0

CCX-18 CCY+0
AN+180

CCR+98 CCY-72

4
=0

gl

Su
i
[+]

INICIO FIN

=]

ULTIMA

SIGUIENTE | rTNSERTAR
PALABRA
A=

PALABRA
iy SOBRESCR.

"]

100%

5l9)
5
lO
o=
g

=
n
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Funciones al editar el comentario

Funcion Softkey
Saltar al principio del comentario wrcto
[
Saltar al final del comentario o
=p]

c
E
I,
H
x
D

Saltar al principio de una palabra. Las palabras se

PALABRA

separan con un espacio -
Saltar al final de la palabra. Las palabras se STGUIENTE
. PALABRA
separan con un espacio =
Conmutar entre modo introducir y sobrescribir

4.1 Anadir comentarios

SOBRESCR.
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4.2 Estructuracion de programas

4.2 Estructuracion de programas

Definicion, posibles aplicaciones

EI'TNC ofrece la posibilidad de comentar los programas de y rncioss. |Memorizar/editar prograna
mecanizado con frases de estructuracién. Las frases de estructuracion
son textos breves (méax. 37 signos) que se entienden como R Hme e i on o B ahing hese battarn T0 27843KL1
comentarios o titulos de las frases siguientes del programa. 2 TooL aoning heasengttemn e 274 > (U
. . 5 L aon Ro o e Role pat tem
Los programas largos y complicados se hacen mas visibles y se & 5o w0 pr = e
comprenden mejor mediante frases de estructuracion. loL X-So Viso ko X =N Pait 163 it
12 CYCL DEF 7.1 X-0.25 T N
Esto facilita el trabajo en posteriores modificaciones del programa. Las 1L R e e wiy
frases de estructuracion se ahaden en cualquier posicion dentro del 17 L 2100 ko Frex a
. . 19 L X-30.101 Y-19.803 2+44.508 Q=
programa de mecanizado. Se representan en una ventana propia y se Zo L X397 viidlom 24500
. 21 L X-29.845 Y-19.846 2Z+44.508
pueden ejecutar o completar. BB X5 Viaisaa Zraaass steex []
- | B s Al 2
Los puntos de estructuracion insertados seran gestionados por el TNC FLoaess vhier gina =
en un fichero separado (terminacion .SEC.DEP). Con ello se aumenta Fak pogtas R B &4
. e 31 L X-32.336 VY-15.788 2Z+44.408
la velocidad al navegar en la ventana de estructuracion.
INICIO FIN PAGINA PAGINA =
BUSQUEDA é

Visualizar la ventana de estructuracion/cambiar

la ventana

esTRver Visualizar la ventana de estructuracion: Seleccionar la

pROGRANA subdivisién de la pantalla PROGRAMA + ESTRUCT.
Cambio de ventana activa: pulsar la softkey "Cambiar
ventana"

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

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

Pulsar la softkey INSERTAR ESTRUCTURACION o la
secoron tecla * sobre el teclado ASCII

Introducir el texto de estructuracion mediante el
teclado alfanumérico

E Si es necesario, modificar la profundidad de
estructuracion mediante Softkey

Seleccionar frases en la ventana de
estructuracion
Si en la ventana de estructuracion se salta de frase a frase, el TNC

también salta en la ventana izquierda del programa a dicha frase. De
esta forma se saltan grandes partes del programa en pocos pasos.
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4.3 La calculadora

Manejo

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

Abrir la calculadora y cerrar de nuevo con la tecla CALC

Seleccionar las funciones de célculo mediante érdenes cortas con el
teclado alfanumérico. Las 6rdenes cortas estan caracterizadas a
color en la calculadora

ZﬁﬂT”' Memorizar/editar programa
¢Coordenadas?

BLK FORM @.1 Z X+8 Y+8 2-48
BLK FORM 8.2 X+188 Y+188 Z2+8@
TOOL CALL 1 Z S5000

L 2+188 RO FMAX

L HEEN VY+30 R® FMAX M3
END PGM NEU MM

Ul & WN =

Funcion de calculo Comando abreviado (tecla)
Sumar +
Restar -
Multiplicar *
Dividir

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

Célculo entre paréntesis ()

Pl (3.14159265359) P

Visualizar el resultado =

Transferir al programa el valor calculado

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

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

Pulsar la tecla "Aceptar posicion real": el TNC acepta el valor
calculado en el campo de entrada activo y cierra la calculadora

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 Grafico de programacion

4.4 Grafico de programacion

Desarrollo con y sin grafico de programacion

Mientras se elabora un programa, el TNC puede visualizar el contorno e . .
‘e uncionas . Memorizar/editar programa
programado con un gréafico de trazos 2D. Ceten

BEGIN PGM EMOSEFK MM

Para la subdivision de la pantalla cambiar el programa a la izquierda
y el gréfico a la derecha: pulsar la tecla SPLIT SCREEN vy la softkey
PROGRAMA + GRAFICO

s Softkey DIBUJO AUTOM. en ON. Mientras se R —

aNDOsUNRS
=
a
s
=
s
-
F
3
=
=
@

introducen las lineas del programa, el TNC visualiza 13 L LNz ave
cada movimiento programado en la ventana del 15 For bR kg
e 17 FCT ¥+8 DR- RS CCX+70 CCY+@
grafico E EE?EEI’E coxs7e coveo
21 FCT Y-55 DR- RE5 CCX-1@0 CCY+@
Si no se desea que el TNC visualice el gréafico, se fija la softkey %5 FLenes ausaco
DIBUJO AUTOM. en OFF. 5 bR ee cov-re
y g7 o1 B T2 oBR'al” conceo

DIBUJO AUTOM. ON no puede representar graficamente %6 Fot R R2o %

repeticiones parciales del pgm.

INICIO FIN PAGINA PAGINA START RESET
BUSQUEDA START INDIVID. +

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 gréfico: pulsar softkey RESET + START
Otras funciones:
Funcion Softkey
Realizar el gréafico de programacion completo ReseT

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

Detener el gréafico de programacion. Esta softkey oo

s6lo aparece mientras el TNC realiza un grafico
de programacion

Volver a disefar el grafico de programacion
cuando, p.ej., se hayan borrado lineas por culpa

de los cruces

inclinacién; en estos casos, el TNC emite un aviso de

Q El grafico de programacion no calcula funciones de
error.
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Activar o desactivar las frases marcadas

VISUALTZ.
OMITIR
N2 FRASE

Conmutar la carétula de softkeys: véase figura.

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 caratula de softkeys: véase figura.

Borrar el gréfico: pulsar la softkey BORRAR GRAFICO

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

Seleccionar la carédtula de softkeys para la ampliacién o reduccion de
una seccién (segunda caratula, véase figura)

De esta forma se dispone de las siguientes funciones:

Funcion Softkey

Funcionan.
manual

Memorizar/editar pPrograma

BEGIN PGM EMOSEFK MM

ONDARUNEE®
=
N
¥
&
s
x
s
=
2
3
S
=
@

17 FCT Y40 DR- RS CCX+70 CCY+@

19 FCT DR- R5 CCX+70 CCY+Q
20 FCT DR+ R39

21 FCT Y-55 DR- RBS CCX-10 CCY+@
22 FSELECT3

23 FL LENS5 AN+180

24 FC DR+ R20 CCA+30 CCY-72

25 FSELECTZ

26 FCT DR+ R20 CCY-72

27 FCT DR- RS CCA-9@ CCX-60

28 FSELECT1

29 FCT DR- RS  CCX-8@

30 FCT DR+ RS®

31 FCT Y+@ DR- RES CCX+@ CCY+0

a UISUALIZ.|| peprauseR | BORRAR
OMITIR
INFO ER GRAFICOS

Funcionanm.
manual

Memorizar/editar programa

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

Reducir margen - para reducirlo mantener
pulsada la softkey

BEGIN PGM EMOSEFK MM

13 FL LENZZ AN+

14 FC DR- RES CCY+2

15 FSELECTZ

16 FCT DR+ R30

17 FCT Y40 DR- RS CCX+70 CCY+@
18 FSELECT1

19 FCT DR- RS CCX+70 CCY+@

2@ FCT DR+ R392

21 FCT Y-55 DR- RES CCX-10 CCY+@

31 FCT Y+@ DR- RE5 CCX+@ CCY+0

5100%
ol
OFF] oN

t i | =

BLK FORM

DETALLE
PIEZA

Ampliar margen - para ampliarlo mantener
pulsada la softkey

Con la softkey PIEZA EN BRUTO COMO BLK FORM se genera de
nuevo la seccién original.

Con la softkey SECCION PIEZA EN BRUTO aceptar el
campo seleccionado

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.5 Grafico de lineas 3D (funcion FCL2)

4.5 Grafico de lineas 3D (funcion
FCL2)

Aplicacion

Con el gréafico de lineas 3D puede representar los recorridos
programados por el TNC en tres dimensiones. Para poder reconocer
rapidamente los detalles, dispone de una potente funcién de zoom.

Antes del mecanizado ya puede comprobar las irregularidades,
especialmente, en los programas generados de forma externa con el
grafico de lineas 3D, a fin de evitar marcas de mecanizado no
deseadas en la pieza. Dichas marcas de mecanizado aparecen, p.€j., al
emitir errdneamente puntos del postprocesor.

Para que pueda detectar rapidamente los puntos defectuosos, el TNC
marca en otro color la frase activa de la ventana izquierda en el grafico
de lineas 3D (ajuste basico: rojo).

El grafico de lineas 3D se puede utilizar en el modo de pantalla dividida
o en el modo de pantalla completa

Mostrar el programa a la izquierda y las lineas 3D a la derecha: pulsar
la tecla SPLIT SCREEN vy la softkey PROGRAMA + LINEAS 3D

Mostrar grafico de lineas en pantalla completa: pulsar la tecla SPLIT
SCREEN vy la softkey PROGRAMA + LINEAS 3D

Funciones del grafico de lineas 3D

Funcion

Funcionanm.
manual

Memorizar/editar programa

31 cC _x+90

¥+12 ; RE UN

32 CP IPA-9@ DR- F500

33 L X+15 F1eee i H
34 CC X+15 Y415 ; LI N a—a
35 CP IPA-9@ DR- e
36 L Y480
37 CC X+20 Y480 ; LI 0B
3g CP IPA-90 DR- s
39 L X+75 :
40 CC X+75 V475 ; RE 0B W
41 CP IPA-90 DR-
az L v+1e
43 LBL @ T [\ N
a4 LBL 88 e
45 END PGM ZIEHSTEZ MM =nrm
R
@5+
s1e0x% |
@ v
[OFF]  on
S
e T |—
30 H +60 U
MARCAR MARCAR @ e || e || oreee DIBUJO
PTO.FINAL | ELEM.ACT. OMITIR AUTOM.
[oFF] on | oFF  [Con] INFO Ne FRASE GRAFICOS | GrF| o

Visualizar el marco del zoom y desplazarlo hacia
arriba. Para desplazar mantener pulsada la
softkey

Visualizar el marco del zoom y desplazarlo hacia
abajo. Para desplazar mantener pulsada la
softkey

la izquierda. Para desplazar mantener pulsada la
softkey

Visualizar el marco del zoom y desplazarlo hacia
la derecha. Para desplazar mantener pulsada la
softkey

Softkey
t
b
Visualizar el marco del zoom y desplazarlo hacia -
=

Ampliar margen - para ampliarlo mantener
pulsada la softkey

Reducir margen - para reducirlo mantener
pulsada la softkey

Volver a la ampliacion de la seccion, para que el sLoous
TNC muestre la pieza, segun la forma BLK BLK FORM
programada
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Funcion

Aceptar la secciéon

TRANSFER.
DETALLE

Girar la pieza en el sentido de las agujas del reloj

Girar la pieza en el sentido contrario a las agujas
del reloj

Inclinar la pieza hacia atras

Inclinar la pieza hacia delante

Aumentar la representacion paso a paso. Si se
aumenta la representacion, el TNC muestra a pie
de pdgina de la ventana de gréfico la letra Z

Disminuir la representacion paso a paso. Si se
disminuye la representacion, el TNC muestra a
pie de pagina de la ventana de gréfico la letra Z

Visualizar la pieza en el tamano original

Mostrar la pieza en la vista activada por Ultima
vez

ULTIMA
VISTA

i85 800w

Visualizar/no visualizar los puntos finales
programados mediante un punto sobre la linea

MARCAR
PTO.FINAL
oN

Destacar/no destacar la frase seleccionada en la
ventana izquierda del grafico de lineas 3D con un
color

MARCAR
ELEM.ACT.
FF

:
o
s

Visualizar/no visualizar el nimero de frase

VISuALTZ.
OMITIR
N2 FRASE
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4.5 Grafico de lineas 3D (funcion FCL2)

También puede manejar el grafico de lineas 3D con el ratén tactil. Se
dispone de las siguientes funciones:

Para girar el gréfico tipo "lineas" representado en tres dimensiones:
mover el ratén, mientras se tiene presionado el botdn derecho. El
TNC visualiza el sistema de coordenadas que muestra la direccién
activa de la pieza en ese momento. Al dejar de presionar el botén
derecho del ratén, el TNC orienta la pieza en la direcciéon definida

Para desplazar el gréafico tipo 'lineas" representado: mover el ratén,
mientras se tiene presionado el botdn central o bien su rueda. El
TNC desplaza la pieza en la direccién correspondiente. Al dejar de
presionar el botén central del ratéon, el TNC desplaza la pieza en la
posiciéon definida

Para realizar un zoom de una determinada zona con el ratén: marcar
la zona del zoom rectangular con el botén izquierdo del ratén
presionado. Al dejar de presionar el botén izquierdo del ratén, el TNC
aumenta la pieza en la zona definida

Para aumentar y reducir el zoom rapidamente con el ratén: girar la
rueda del ratén hacia delante y hacia atras

Destacar con un color las frases NC en el grafico

E Conmutar la caratula de softkeys
p— Visualizar la frase NC seleccionada en la parte
B izquierda de la pantalla en el grafico de lineas 3D de la

derecha con un color: activar en ON la softkey
MARCAR ELEMENTO ACTUAL ON/OFF

Visualizar la frase NC seleccionada en la parte
izquierda de la pantalla en el grafico de lineas 3D de la
derecha con un color: desactivar en OFF la softkey
MARCAR ELEMENTO ACTUAL ON/OFF

Activar o desactivar las frases marcadas

E Conmutar la caratula de softkeys
Para visualizar nums. frase: fijar la softkey
e VISUALIZAR OMITIR NUM. FRASE en VISUALIZAR

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

Borrar el grafico

E Conmutar la caratula de softkeys
Borrar el gréfico: pulsar la softkey BORRAR GRAFICO
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4.6 Ayuda directa en los avisos de
error NC

Visualizacion de los avisos de error

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

Datos introducidos erréneos

Errores légicos en el programa
Elementos de contorno no ejecutables
Aplicaciones incorrectas del palpador

Un aviso de error que contiene el nimero de una frase de 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. Los avisos de error que provocan un corte del control se deben
confirmar mediante la tecla END. A continuacion, el TNC se reinicia.

Para obtener mas 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

HELP

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 simultdneamente el
aviso de error aparecido

Eliminar el error segun se describe en la ventana de
ayuda

HEIDENHAIN iTNC 530
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Frase programa TNC no permitida
mientras contorno no Procesado

8 FLT
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ho oapaza60 con GoS5s

/

INICIO FIN
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4.7 Listado de todos los avisos de error activados

4.7 Listado de todos los avisos de
error activados

Funcion

Con esta funcion se activa una ventana auxiliar (popup), en la que el
TNC visualiza todos los avisos de error activados. EI TNC no tan sélo
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

Conlatecla CE o latecla DEL se borra de la ventana el
aviso de error que esté seleccionado en este
momento. Cuando se borra el Gltimo aviso de error, la
ventana auxiliar se cierra

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

en una ventana por separado los textos de ayuda

O De forma paralela a la lista de errores pueden visualizarse
correspondientes: pulsar la tecla HELP.

156

Funcionanm.
manual

Frase programa TNC no permitida
mientras contorno no procesado
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- Se ha empezado Una secuencia FK para un contorno cerrado

con CLSD+ (comienzo del contorno, pero no se ha cerrado con
CLSD- (fin del contorno).

Eliminacién del error:

- Resoluer completamente el contorno FK.

- Utilizar siempre CLSD- para cerrar una secuencis FK aue se
ha empezado con CLSD+.
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i
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/
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Contenido de la ventana

Columna

Significado

Nimero

Numero de error (-1: ningn numero de error

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

Clase

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

ERROR

Clase global de errores para errores que
segun el estado de la méaquina y/o el modo
activo pueden causar diferentes reacciones
de error

BLOQUEAR LIBERACION

Se borra la liberacion de avance

RETENER PGM

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

ABORTAR PGM

La ejecucion del programa se interrumpe
(PARADA INTERNA)

EMERG. STOPSe activa la PARADA
DE EMERGENCIA

RESET

EI TNC realiza un nuevo arranque en
caliente

ADVERTENCIA

Aviso, se prosigue con la ejecucion del
programa

INFO

Aviso informativo, se prosigue con la
ejecucioén del programa

Grupo

Grupo. Determina desde qué parte del

software del sistema operativo se emitio el

mensaje de error

OPERANDO
PROGRAMANDO
PLC

GENERAL

Mensaje de error

Texto de error, que muestra el TNC cada vez

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.7 Listado de todos los avisos de error activados

Llamar al sistema de ayuda TNCguide

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

un sistema de ayuda, entoncees el TNC emite la softkey
adicional FABRICANTE DE MAQUINA, mediante la cual
puede llamar a este sistema de ayuda separado. Alli
encontrara informacién mas detallada referente al aviso
de error pendiente.

O Si el fabricante de la méaquina también pone a disposicién

HEzDEALN Llamar a la ayuda sobre avisos de error HEIDENHAIN
En caso estar disponible, llamar a la ayuda sobre
avisos de error especificos de maquina
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Generar ficheros de servicio

Con esta funcién se pueden memorizar todos los datos relevantes
para fines de servicio en un fichero ZIP. EIl TNC memoriza los datos
correspondientes al NC y al PCL en el fichero
TNC:\service\service<xxxxxxxx>.zip. El TNC determina
automaticamente el nombre del fichero, con lo cual <xxxxxxxx>
representa el reloj del sistema como una secuencia de caracteres
clara.

Existen las siguientes posibilidades de crear un fichero de servicio:
Pulsar la softkey MEMORIZAR FICHEROS DE SERVICIO después
de haber pulsado la tecla ERR

Desde el exterior a través del software de transmision de datos
TNCremoNT

Si el software NC cae a causa de un error grave, el TNC genera
automaticamente los ficheros de servicio

Adicionalmente el fabricante de la maquina también puede generar
ficheros de servicio automaticamente para avisos de error de PLC.

En el fichero de servicio se memorizan los siguientes datos, entre
otros:

Logbook

Logbook del PLC

Ficheros seleccionados (*.H/*.I/*.T/*. TCH/*.D) de todos los modos
de funcionamiento

Ficheros *.SYS

Pardmetros de maquina

Ficheros de informacion y de protocolo del sistema de
funcionamiento (parcialmente activables mediante MP7691)
Capacidad de memoria de PLC

Macros NC definidas en PLCANCMACRO.SYS

Informaciones a través del hardware

Adicionalmente, segun indicacién del servicio postventa, puede
destacarse otro fichero de control TNC:\service\userfiles.sys en
formato ASCII. Entonces el TNC comprime los datos definidos alli con
un fichero ZIP.

necesarios para la localizacion de fallos. Al transmitir el
fichero de servicio, Ud. acepta que su fabricante, en este
caso el Dr. Johannes HEIDENHAIN GmbH utilice dichos
datos para fines de diagndstico.

@ El fichero de servicio contiene todos los datos NC

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide (funcién FCL3)

4.8 Sistema de ayuda sensible al
contexto TNCguide (funcion
FCL3)

Aplicacion

hardware del control dispone de, al menos, 256 MByte de

O El sistema de ayuda TNCguide sélo esta disponible, si el
memoria libre y, adicionalmente, de FCL3.

El sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide contiene la
documentacion de usuario en formato HTML. La llamada del
TNCguide tiene lugar pulsando la tecla HELP, con lo cual el TNC,
dependiendo de la situacién, visualiza parcialmente la correspondiente
informacion directamente (llamada sensible al contexto). Igualmente,
si durante la edicion de una frase NC accione la tecla HELP,
generalmente llegard exactamente al apartado de la documentacién
con la descripcidn de la funcién en cuestion.

HEIDENHAIN suministra de forma esténdar la documentacion en
aleman e inglés con el correspondiente software NC.
HEIDENHAINVer "“Descargar los ficheros de ayuda actuales” en pag.
165 ofrece la posibilidad de descargar de forma gratuita informacién
en el resto de idiomas, en cuanto esté disponible la correspondiente
traduccion.

el TNC. Si no se dispone todavia de los ficheros de este

O EITNC intenta iniciar el TNCguide en el idioma ajustado en
idioma en el TNC, entonces éste abre la versién en inglés.

Estan disponibles las siguientes documentaciones de usuario en el
TNCguide:

Modo de Empleo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN
(BHBKlartext.chm)

Modo de empleo en DIN/ISO (BHBIso.chm)

Modo de Empleo Ciclos (BHBeycles.chm)

Modo de Empleo smarT.NC (formato piloto, BHBSmart.chm)
Listado de todos los avisos de error NC (errors.chm)

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

también incluir documentaciones especificas de maquina
en el TNCguide. Estos documentos aparecen como
libros separados en el fichero main.chm.

@ Opcionalmente el fabricante de la maquina puede
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Trabajar con el TNCguide

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

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

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

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

visualiza la ayuda directa sobre los avisos de error. Para
poder iniciar el TNCguide, primero hay que confirmar
todos los avisos de error.

Q Si aparecen uno o mas avisos de error, entonces el TNC

EITNC inicia el navegador estandar definido internamente
por el sistema durante una llamada del sistema de ayuda
al Puesto de Programacion en la version de dos
procesadores (normalmente, el Internet Explorer) o, en la
version de un procesador, un navegador propio de
HEIDENHAIN.

Se dispone de una llamada sensible al contexto para muchas softkeys,
mediante la cual se accede directamente a la descripcién de funcion
de la softkey correspondiente. Solo se dispone de esta funcionalidad

mediante el manejo del ratén. Debe procederse de la siguiente forma:

Seleccionar la carétula de softkeys, en la cual se visualiza la softkey
deseada

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

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

También durante la edicién de una frase NC se dispone de una ayuda

contextual:

Seleccionar una frase NC

Situarse dentro de la frase con las teclas cursoras

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide (funcién FCL3)

Navegar en el TNCguide

Lo mas sencillo es navegar por el TNCguide mediante el raton. En el
lado izquierdo puede verse el Indice. Se puede visualizar el capitulo
superior pulsando sobre el triangulo que aparece a la derecha o bien
visualizar la pagina correspondiente pulsando sobre la entrada. El
manejo es idéntico al del Explorador de Windows.

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

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

Las funciones de teclas descritas a continuacion sélo
@ estan disponibles en la version de un procesador del TNC.

Funcion Softkey

El indice a la izquierda est4 activo: ‘
Seleccionar la entrada superior o inferior
La ventana de texto a la derecha esté activa:

Desplazar la pagina hacia abajo o hacia arriba, si
el texto o los graficos no se visualizan

totalmente
El Indice a la izquierda estd activo:
Abrir el Indice. Si no se puede abrir el Indice,

salta a la ventana derecha

La ventana de texto a la derecha esta activa:
Ninguna funcion

El indice a la izquierda esta activo:
ala s
Cerrar el Indice

La ventana de texto a la derecha esté activa:
Ninguna funcién

El Indice a la izquierda estéa activo:
Visualizar la pagina seleccionada mediante la
tecla cursora

La ventana de texto a la derecha esta activa:
Si el cursor esté sobre un enlace, entonces
salta a la pagina enlazada

El indice a la izquierda est4 activo:
Conmutar la solapa entre visualizacion del

directorio indice, visualizaciéon del directorio

palabra clave y la funcion Busqueda de texto
completo, y conmutar al lado derecho de la

pantalla

La ventana de texto a la derecha esta activa:
Salto atras a la ventana izquierda
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Funcion

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

La ventana de texto a la derecha esté activa:

Iniciar el proximo enlace

Seleccionar la Ultima pédgina visualizada

RETROCEDER
<=

Avanzar hacia delante, si se ha utilizado varias
veces la funcién "Seleccionar Ultima pagina
visualizada"

Retroceder una péagina

Pasar una péagina hacia delante

Visualizar/omitir indice

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

TNC

El foco cambia internamente a la aplicacion TNC,
de forma que puede manejarse el control con el
TNCguide abierto. Si la representacién a pantalla

completa esté activa, el TNC reduce

automaticamente el tamafno de la ventana antes

del cambio de foco

ABANDONAR
TNCGUIDE

Finalizar el TNCguide

FINALIZAR
TNCGUIDE

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide (funcién FCL3)

Directorio palabra clave

Las palabras clave mas importantes se ejecutan en el directorio
palabra clave (solapa Indice) y pueden seleccionarse directamente
mediante un clic del ratdbn o mediante las teclas cursoras.

La pagina izquierda esté activa.

Seleccionar la solapa Indice
Activar el campo de introduccion Contraseia

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

Destacar la palabra clave deseada mediante las teclas
cursoras

Visualizar las informaciones sobre la palabra clave
seleccionada con la tecla ENT

Busqueda de texto completo

En la solapa Biisqueda existe la posibilidad de buscar una determinada
palabra en todo el TNCguide.

La pagina izquierda esté activa.
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Seleccionar la solapa Biisqueda
Activar el campo de introduccién Biisqueda:

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

Destacar la posicion deseada mediante las teclas
cursoras

Visualizar la posicién encontrada seleccionada con la
tecla ENT

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

Si se activa la funcién Buscar sélo en el titulo
(mediante la tecla del ratén o bien situando el cursor y
confirmando después con la tecla de espacios), el TNC no
busca en todo el texto, sino sélo en los titulos.

conten. [[ndex]|Buscar
Palabra clave:[
Acabado de isla ::j
Acabado de isla re
Acabado en profunc
Acabado 1ateral
Acceso externo
Accesorios
Aceptar 1a posici¢
Actualizacien del
aFc
Ajustar 1a hora er
Ajustar 1a velocic
Ajustar 1a zona he i
- Ajustes en 1a red
iTNC 538 con Win
Aiustes globales
Ajustes globales ¢
Animacien Funcien
Arranaue automatic || Fs
~ Auance
en eies giratori
modi ficar
Posibles introdu
Auance de palpaci¢
Auance en milinet:
- Auisos de error
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=
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PAGINA
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¢
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Descargar los ficheros de ayuda actuales

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

Servicios y documentaciéon

Software

Sistema de ayuda iTNC 530

Numero de software NC de su TNC, p. ej. 34049x-05

Seleccionar el idioma deseado, p. ej. Aleman: se visualizara
entonces un fichero ZIP con los correspondientes ficheros de ayuda

Descargar y descomprimir el fichero ZIP
Transmitir los ficheros CHM descomprimidos en el TNC dentro del

directorio TNC:\tncguide\de o bien en el correspondiente
subdirectorio linglistico (ver también la tabla abajo)

TNC, debe introducirse en el punto de menu

Q Si se transmiten los ficheros CHM con TNCremoNT al
Otros>Configuracion>Modo>Transmision en formato

binario la extension .CHM.

Idioma Directorio TNC

Aleman TNC:\tncguide\de
Inglés TNC:\tncguide\en
Checo TNC:\tncguide\cs
Francés TNC:\tncguide\fr
[taliano TNC:\tncguide\it
Espariol TNC:\tncguide\es
Portugués TNC:\tncguide\pt
Sueco TNC:\tncguide\sv
Danés TNC:\tncguide\da
Finlandés TNC:\tncguide\fi
Holandés TNC:\tncguide\nl
Polaco TNC:\tncguide\pl
Hungaro TNC:\tncguide\hu
Ruso TNC:\tncguide\ru
Chino (simplificado) TNC:\tncguide\zh

Chino (tradicional)

TNC:\tncguide\zh-tw

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.8 Sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide (funcién FCL3)

Idioma Directorio TNC

Esloveno (Opcion de software)  TNC:\tncguide\s1
Noruego TNC:\tncguide\no
Eslovaco TNC:\tncguide\sk
Leton TNC:\tncguide\lv
Coreano TNC:\tncguide\kr
Estonio TNC:\tncguide\et
Turco TNC:\tncguide\tr
Rumano TNC:\tncguide\ro
Lituano TNC:\tncguide\1t
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5.1 Introduccion de datos de la herramienta

5.1 Introduccion de datos de la
herramienta

Avance F

El avance F es la velocidad en mm/min (pulg./min), con la cual se
desplaza el punto medio de la herramienta en su trayectoria. El avance
maximo puede ser diferente en cada maquina y estad determinado por
parémetros de maquina.

Introduccién

El avance se puede introducir en la frase TOOL CALL (acceso a la
herramienta) y en cada frase de posicionamiento Véase “Elaboracién
de frases de programa con las teclas de funcién de trayectoria” en
pag. 210. En programas de milimetros introducir el avance en la unidad
mm/min, y en programas de pulgadas en 1/10 pulgadas/min, a causa
de la resolucion.

Avance rapido

Para la marcha répida se introduce F MAX . Para introducir F MAX se
pulsa la tecla ENT o la softkey FMAX cuando aparece la pregunta del
didlogo AVANCE F = ?.

programar también el valor numeral correspondiente, por
ej. F30000. Esta marcha répida tiene efecto al contrario de
FMAX no sélo frase a frase, sino hasta que se programa un
nuevo avance.

O Para realizar la marcha rapida de su maquina, se puede

Duracion del efecto

El avance programado con un valor numérico es vélido hasta que se
indique un nuevo avance en otra frase. F MAX sélo es valido para la
frase en la que se programa. Después de la frase con F MAX 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 potenciémetro de override F para el mismo.
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Revoluciones del cabezal S

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

Programar una modificacion

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

Programacién del acceso a la hta.: Pulsar la tecla

CALL TOOL CALL
Pasar la pregunta del didlogo éNdmero de hta.? conla
tecla NO ENT

Pasar la pregunta del didlogo éEje hta. paralelo
X/Y/Z ? con la tecla NO ENT

En el didlogo éRevoluciones S del cabezal = ?
introducir nuevas revoluciones del cabezal y
confirmar con la tecla END o conmutar mediante la
softkey VC a introduccién de velocidad de corte

Modificacion durante la ejecucion del programa

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Datos de la herramienta

5.2 Datos de la herramienta

Condiciones para la correccion de la herramienta

Normalmente las coordenadas de las trayectorias necesarias, se
programan tal como esta 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 pueden introducir directamente en el
programa con la funcién TOOL DEF o por separado en las tablas de
herramientas. Si se introducen los datos de la herramienta en la tabla,
existen otras informaciones especificas de la herramienta (QV).
Cuando se ejecuta el programa de mecanizado, el TNC tiene en cuenta
todas las informaciones introducidas.

Nuamero y nombre de la herramienta

Cada herramienta se caracteriza con un niumero del 0 a 30000. Cuando
se trabaja con tablas de herramienta, se pueden indicar ademas
nombres de herramientas. Los nombres de herramienta pueden
contener como maximo 16 caracteres.

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

Longitud de la herramienta L

Debe introducirse la longitud de la herramienta L basicamente como
longitud absoluta referida al punto de referencia de la herramienta. El
TNC necesita forzosamente la longitud total de la herramienta para

numerosas funciones en combinacién con el mecanizado de varios
ejes.

Radio R de la herramienta

Introducir directamente el radio R de la herramienta.
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Valores delta para longitudes y radios

Los valores delta indican desviaciones de la longitud y del radio de las
herramientas .

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

Un valor delta negativo indica un decremento (DL, DR, DR2<0). En las
tablas de herramienta se introduce el decremento para el desgaste de
la hta.

Los valores delta se indican como valores numeéricos, en una frase
TOOL CALL se admite también un pardametro Q como valor.

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

representacion gréfica de la herramienta. La
representacion de la pieza en la simulacién permanece
invariable.

@ Los valores delta de la tabla de herramientas influyen en la

Los valores delta de la frase TOOL CALL modifican en la
simulacion el tamano representado de la pieza. El tamafo
de la herramienta simulado permanece invariable.

Introduccion de los datos de la hta. en el pgm
El nimero, la longitud y el radio para una herramienta se determina
una soéla vez en el programa de mecanizado en una frase TOOL DEF:

Seleccionar la definicion de herramienta: pulsar la tecla TOOL DEF

— Nimero de herramienta: identificar claramente una
DEF herramienta con su nimero

Longitud de 1a herramienta: Valor de correccion para
la longitud

Radio de 1a herramienta: Valor de correccion para el
radio

longitud del radio directamente en el campo de didlogo:

O Durante el dialogo es posible introducir el valor para la
pulsar la softkey del eje deseada.

Ejemplo
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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5.2 Datos de la herramienta

Introducir los datos de la herramienta en la tabla

En una tabla de herramientas se pueden definir hasta 30000
herramientas y memorizar sus datos correspondientes. La cantidad de
herramientas que el TNC utiliza al abrir una nueva tabla, se define con
el parémetro de maquina 7260. Véase también las funciones de
Edicién en este capitulo, méas abajo. Para poder introducir varios datos
de correccién para una hta. (n? de hta. indexado), se fija el pardmetro
de maquina 7262 a un valor distinto de 0.

Las tablas de herramientas se emplean cuando
Se desea indicar herramientas indexadas, como por e€j. taladro en
niveles con varias correcciones de longitud (véase pag. 178)

Su maquina esté equipada con un cambiador de herramientas
automatico

Para medir con herramientas TT 130 (ver Modo de Empleo Ciclos)

Se quiere desbastar con el ciclo de mecanizado 22 (ver Modo de
Empleo Ciclos, Ciclo DESBASTE)

Se quiere trabajar con los ciclos de mecanizado 251 hasta 254 (ver
Modo de Empleo Ciclos, Ciclos 251 hasta 254)

se quiere trabajar con célculo automatico de los datos de corte

Tabla de herramientas: Datos de la herramienta estandard

Abrev. Datos introducidos Dialogo

T Numero con el que se accede a la hta. en el programa (p.ej. 5, -
indexado: 5.2).

NOMBRE Nombre con el que se accede a la herramienta en el programa. iNombre de 1a herramienta?
Campo de entrada: méax.16 caracteres, solo mayusculas, sin
espacios)

L Valor de correccioén para la longitud L de la herramienta ¢longitud de 1a herramienta?

Margen de introduccion mm: -99999.9999 a +99999.9999
Margen de introduccion pulgadas: -3936.9999 a +3936.9999

R Valor de correccion para el radio R de la herramienta
Margen de introduccion mm: -99999.9999 a +99999.9999
Margen de introduccion pulgadas: -3936.9999 a +3936.9999

¢Radio R de 1a herramienta?

R2 Radio 2 de la herramienta para fresa toroidal (sélo para correccién
de radio tridimensional o representacién gréfica del mecanizado
con fresa esférica)

Margen de introduccion mm: -99999.9999 a +99999.9999
Margen de introduccion pulgadas: -3936.9999 a +3936.9999

¢Radio R2 de 1a herramienta?

DL Valor delta de la longitud de la herramienta L.
Margen de introduccion mm: -99.9999 a +99.9999
Margen de introduccion pulgadas: -3.937 a +3.937

¢Sobremedida de Tongitud de 1a
herramienta?
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Abrev.

Datos introducidos

Dialogo

DR

Valor delta del radio R de la herramienta.
Margen de introduccion mm: -99.9999 a +99.9999
Margen de introduccion pulgadas: -3.937 a +3.937

Medida radio hta. excedida?

DR2

Valor delta del radio de la herramienta R2.
Margen de introduccion mm: -99.9999 a +99.9999
Margen de introduccion pulgadas: -3.937 a +3.937

¢Sobremedida del radio de la
herramienta R2?

LCUTS

Longitud de la cuchilla de la herramienta para el ciclo 22.
Margen de introduccion mm: 0 a +99999,9999
Margen de introduccion pulgadas: 0 a +3936,9999

¢longitud de 1a cuchilla en el eje
de 1a herramienta?

ANGLE

Maximo angulo de profundizacién de la hta. en movimientos de
profundizacion pendular para los ciclos 22, 208 y 25x.

Margen de introduccion: 0 a 90°

éMaximo angulo de profundizacion?

TL

Fijar el bloqueo de la herramienta (TL : de Tool Locked = bloqueo
herramienta en inglés).

Campo de entrada: L o tecla espacio

¢Herramienta bloqueada?
Si = ENT / No = NO ENT

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.

Margen de introduccion: 0 a 65535

¢Herramienta gemela?

TIME1

Maximo tiempo de vida de la herramienta en minutos. Esta
funcion depende de la maquina y se describe en el manual de la
misma.

Margen de introduccion: 0 a 9999 minutos

éMax. tiempo de vida?

TIME2

Maximo tiempo de vida de la herramienta en un TOOL CALL en
minutos: cuando el tiempo de vida actual alcanza o sobrepasa
este valor, el TNC utiliza la herramienta gemela en el siguiente
TOOL CALL (véase también CUR.TIME).

Margen de introduccion: 0 a 9999 minutos

¢Maximo tiempo de vida en TOOL
CALL?

CUR.TIME

Tiempo de vida actual de la herramienta en minutos: el TNC
cuenta automaticamente el tiempo de vida actual (CUR.TIME: del
inglés CURrent TIME = tiempo de vida actual). Se puede introducir
una indicacioén para las herramientas empleadas.

Margen de introduccion: 0 a 99999 minutos

éTiempo de vida actual?

DoC

Comentario a la herramienta

Margen de entrada: maximo 16 caracteres

¢Comentario sobre 1a herramienta?

PLC

Informacion sobre esta herramienta que se debe transmitir al
PLC.

Margen de entrada: cédigo Bit de 8 caracteres

¢Estado del PLC?
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5.2 Datos de la herramienta

Abrev.

Datos introducidos

Dialogo

PLC-VAL

Informacién sobre esta herramienta, que se quiere transmitir al
PLC

Margen de introduccion: -99999.9999 a +99999.9999

¢Valor del PLC?

PTYP

Tipo de herramienta para evaluar en la tabla de posiciones

Margen de introduccion: 0 a +99

éTipo de herramienta para 1a tabla
de posiciones?

NMAX

Limitacién de la velocidad del cabezal para esta herramienta. No
se supervisa solo el valor programado (aviso de error) sino
también un aumento de la velocidad a través de potencidmetro.
Funcién inactiva: introducir —

Margen de introduccion: 0 a +99999, funcién inactiva: introducir

éVelocidad maxima [1/min]?

LIFTOFF

Determinar si el TNC debe desplazar la herramienta en una parada
NC en direccién del eje de herramienta positivo para evitar marcas
de cortes en el contorno. Si esté definida Y, el TNC retira la
herramienta hasta 30 mm del contorno, si se ha activado esta
funcién en el programa NC con M148 Véase “Con Stop NC retirar
automaticamente la herramienta del contorno: M148" en pag.
377

Introducir: Yy N

¢Retirar herramienta Y/N?

P1L ... P3

Funcién dependiente de la maquina: Emisiéon de un valor al PLC.
Prestar atencién al manual de la maquina

Margen de introduccion: -99999.9999 a +99999.9999

éValor?

CINEMATICA

Funcién dependiente de la maquina: Descripcién cinematica para
cabezales angulares, los cuales son calculados por el TNC
adicionalmente a la cinematica activa de la maquina. Seleccionar
las descripciones de cinematica disponibles con la softkey
ASIGNAR CINEMATICA (Véase también “Cinemética porta-
herramienta” en pag. 181)

Margen de entrada: méaximo 16 caracteres

¢Descripcion cinematica
adicional?

ANGULO T

Angulo extremo de la herramienta. Lo utiliza el ciclo Centraje (ciclo
240) para poder calcular la profundidad de centraje segun el dato
de didmetro

Margen de introduccién: -180 a +180°

iAngulo extremo (tipo
DRILL+CSINK)?

PITCH

Paso de rosca de la herramienta (por el momento adn sin funcién)
Margen de introduccién mm: 0 a +99999,9999
Margen de introduccion pulgadas: 0 a +3936,9999

éPaso de rosca (solo tipo de hta.
TAP)?

AFC

Ajuste de regulacién para la regulacion adaptativa del avance
integrada AFC, que se ha determinado en la columna NOMBRE de la
tabla AFC.TAB. Aceptar la estrategia de regulacién mediante la
softkey ASIGNAR AJUSTE REG. AFC (32 caratula de softkeys)

Margen de entrada: maximo 10 caracteres

¢Estrategia de reg.?
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Abrev.

Datos introducidos

Dialogo

DR2TABLE

Opcién de software 3D-ToolComp: introducir el nombre de la
tabla de valor de correccion donde el TNC obtiene los valores de
radio delta en funcién del &ngulo DR2 (Véase también “Correccién
del radio de la herramienta 3D en funcién del &ngulo de entrada
(opcion de software 3D-ToolComp)” en pag. 499)

Margen de entrada: max. 16 caracteres sin extensién de fichero

Tabla de valores de correccion?

LAST_USE

Fecha y hora cuando el TNC ha utilizado por Ultima vez la
herramienta mediante TOOL CALL

Campo de entrada: max.16 caracteres, formato interno fijo:
fecha = aaaa.mm.dd, hora: hh.mm

Fecha/hora iltimo acceso a la
hmta?

Tabla de herramientas: Datos de la hta. para la medicion
automatica de la misma

=)

Abrev.

Descripcion de los ciclos para la medicion automatica de
herramientas: ver Modo de Empleo Programacion ciclos.

Datos introducidos

Dialogo

.2 Datos de la herramienta

CuT

Nudmero de cuchillas de la herramienta (max. 99 cuchillas)

Margen de introduccion: 0 a 99

¢Namero de cuchillas?

LTOL

Desviacion admisible de la longitud L de la herramienta para
reconocer un desgaste. Si se sobrepasa el valor introducido, el
TNC bloquea la herramienta (estado L). Margen de introduccién: 0
a 0,9999 mm

Margen de introduccion mm: 0 a +0,9999

Margen de introduccion pulgadas: 0 a +0,03936

Tolerancia de desgaste:
éLlongitud?

RTOL

Desviacién admisible del radio R de la herramienta para reconocer
un desgaste. Si se sobrepasa el valor introducido, el TNC bloquea
la herramienta (estado L). Margen de introduccion: 0 a 0,9999 mm

Margen de introduccion mm: 0 a +0,9999

Margen de introduccion pulgadas: 0 a +0,03936

Tolerancia de desgaste: ¢Radio?

R2TOL

Desviacion admisible del radio R2 de la herramienta para detectar
un desgaste. Si se sobrepasa el valor introducido, el TNC bloquea
la herramienta (estado L). Margen de introduccion: 0 a 0,9999 mm

Margen de introduccion mm: 0 a +0,9999

Margen de introduccion pulgadas: 0 a +0,03936

Tolerancia de desgaste: ¢Radio2?

DIRECT.

Direccién de corte de la herramienta para la medicién con la
herramienta girando

éDireccion de corte (M3 = -) ?
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5.2 Datos de la herramienta

Abrev.

Datos introducidos

Dialogo

TT:R-OFFS

Medicion de la longitud: Decalaje 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)

Margen de introduccion mm: -99999.9999 a +99999.9999
Margen de introduccion pulgadas: -3936.9999 a +3936.9999

¢Radio desplaz. hta.?

TT:L-OFFS

Medicion del radio: Desvio adicional de la hta. en relacién con
MP6530 entre la superficie del vastago vy la arista inferior de la hta.
Ajuste previo : 0

Margen de introduccion mm: -99999.9999 a +99999.9999
Margen de introduccion pulgadas: -3936.9999 a +3936.9999

ilong. desplaz. hta.?

LBREAK

Desvio admisible de la longitud L de la herramienta para detectar
la rotura. Si se sobrepasa el valor introducido, el TNC bloquea la
herramienta (estado L). Margen de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Margen de introduccion mm: 0 a 0,9999

Margen de introduccion pulgadas: 0 a +0,03936

Tolerancia de rotura: éLongitud ?

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). Margen de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Margen de introduccion mm: 0 a 0,9999

Margen de introduccion pulgadas: 0 a +0,03936

Tolerancia de rotura: éRadio?
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Tabla de htas.: Datos de la hta. para el calculo automatico de
revoluciones / avance

Abrev.

Datos introducidos

Dialogo

TIPO

Tipo de herramienta: Softkey ASIGNAR TIPO (32 carétula de
softkeys); el 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 herramienta?

TMAT

Material de corte de la hta.: Softkey ASIGNAR SELECCION
MATERIAL (32 caratula de softkeys); el TNC visualiza una ventana
en la cual se selecciona el material de corte de la hta.

Margen de entrada: maximo 16 caracteres

éMaterial hta.?

cDT

Tabla de los datos de la hta.: Softkey SELECCION CDT (32 lista de
softkeys); El TNC visualiza una ventana, en la cual se selecciona
la tabla con los datos de corte

Margen de entrada: maximo 16 caracteres

é¢Nombre tabla con datos de corte ?

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.

Datos introducidos

Dialogo

.2 Datos de la herramienta

CAL-0OF1

El TNC memoriza en la calibracién la desviacion del centro en el
eje principal de un palpador 3D, en esta columna, cuando en el
menu se indica un numero de hta.

Margen de introduccion mm: -99999.9999 a +99999.9999
Margen de introduccion pulgadas: -3936.9999 a +3936.9999

¢Eje principal de la desviacion
media del palpador?

CAL-0F2

El TNC memoriza en la calibracién la desviaciéon del centro en el
eje transversal de un palpador 3D, en esta columna, cuando en el
menu se indica un numero de hta.

Margen de introduccion mm: -99999.9999 a +99999.9999
Margen de introduccion pulgadas: -3936.9999 a +3936.9999

¢Eje auxiliar de la desviacion
media del palpador?

CAL-ANG

Si en el menu de calibracion se indica un nimero de herramienta
el TNC memoriza en esta columna, durante la calibracién, el
angulo del cabezal con el que se calibré el palpador 3D.

Margen de introduccion: -360 a +360°

iAngulo del cabezal en la
calibracion?
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5.2 Datos de la herramienta

Editar las tablas de herramientas

La tabla de htas. vélida para la ejecucién del programa se denomina
TOOL.T. TOOL.T debe estar memorizada en el directorio TNC: y s6lo
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 cualguier modo de funcionamiento de Maquina

T Seleccionar la tabla de herramientas: pulsar la softkey
Tiu TABLA HERRAMIENTAS
—— Fijar la softkey EDITAR en "ON"

[oFF]

Abrir cualquier otra tabla de herramientas

Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar programa
Acceso a la gestion de ficheros
MGT

Visualizar los tipos de ficheros: pulsar la softkey
SELECCIONAR TIPO

Visualizar ficheros del tipo .T: pulsar la softkey
MOSTRAR .T

Seleccionar un fichero o introducir el nombre de un
fichero nuevo. Confirmar con la tecla ENT o con la
softkey SELECCIONAR

Cuando se ha abierto una tabla de herramientas para editarla, se puede
desplazar el cursor con las teclas cursoras o mediante softkeys a
cualquier posicién en la tabla. En cualquier posicion se pueden
sobreescribir los valores memorizados e introducir nuevos valores.
Véase la siguiente tabla con funciones de edicion adicionales.

Cuando el TNC no puede visualizar simultdneamente todas las
posiciones en la tabla de herramientas, en la parte superior de la
columna se visualiza el simbolo ">>" o bien "<<".

Funciones de edicion para las tablas de

herramientas Softkey
Seleccionar el principio de la tabla

Seleccionar el final de la tabla

.,|
=
=

Seleccionar la pagina anterior de la tabla

Seleccionar la pagina siguiente de la tabla

B E|E

Buscar el nombre de una hta. en la tabla suscer
HERRAM.
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Funciones de edicion para las tablas de

. p Softkey
herramientas
Representar la informacion de la hta. en
columnas o representar la informacién de una FETAL

hta. en una péagina de la pantalla

Salto al principio de la linea mcio
<=
Salto al final de la linea FInAL
FILAS
-
Copiar el campo marcado corzeg
ACTUAL
Anadir el campo copiado Eo
COPIADO
Anadir al final de la tabla el nimero de lineas ARADIR
. . LINERS N
(htas.) que se ha introducido AL FINAL
Anadir la linea con el n® de hta. indexado detras INSERTAR

de la linea actual. La funcion sélo se puede LT
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 linea (herramienta) actual, el TNC borrara T
el contenido de la linea de la tabla. Si la LoD
herramienta que se debe borrar esta registrada

en la tabla de posiciones, el comportamiento de

esta funcion depende del pardmetro de maquina

7263 Véase “Lista de los parametros de usuario
generales” en pag. 665

Visualizar/omitir los nimeros de posicién Nz pos.
OCULTAR

Visualizar todas las herramientas / visualizar s6lo HERRAN.
; .
las herramientas memorizadas en la tabla de ocuLTAR

posiciones

Abandonar la edicion de la tabla de herramientas

Acceder a la gestion de ficheros y seleccionar un fichero de otro

tipo, p.ej. un programa de mecanizado
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5.2 Datos de la herramienta

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.

columnas o lineas con el contenido de otro fichero.

O En una tabla de herramientas se pueden sobreescribir
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. 128.

180

Programacién: Herramientas



Cinematica porta-herramienta

requiere una adaptacién de su fabricante de maquina. En
especial, el fabricante de su maquina debe poner a su
disposicién las cinematicas de porta-herramientas o porta-
herramientas parametrizables correspondientes.
iConsulte el manual de la maquina!

Q Para calcular la cinemética de porta-herramientas, el TNC

En la columna CINEMATICA de la tabla de herramientas TOOL.T, si es
necesario, se puede asignar una cineméatica de porta-herramienta
adicional a cada herramienta. En el caso més sencillo, esta cinematica
de porta-herramienta puede simular el vastago de sujecion para
considerarlo también en la monitorizacién Dindmica de Colisiones.
Ademas, mediante esta funcién se pueden integrar de una forma muy
sencilla los cabezales angulares en la cinemética de la maquina.

herramientas para los sistemas de palpacién de

@ HEIDENHAIN pone a disposicién las cinematicas de porta-
HEIDENHAIN. En su caso, consulte con HEIDENHAIN.

Asignar cinematica

Para vincular una herramienta con una cinematica de porta-
herramientas, proceder de la siguiente manera:

Seleccionar cualquier modo de funcionamiento de Méaquina

TpaLa Seleccionar la tabla de herramientas: pulsar la softkey
i TABLA HERRAMIENTAS
Fijar la softkey EDITAR en "ON"
E Seleccionar la Ultima barra de softkeys
Mostar lista de las cinematicas disponibles: el TNC
RIS muestra todas las cinematicas de porta-herramientas

(ficheros .TAB) y todas las cinematicas de porta-
herramientas parametrizadas por Usted (ficheros
.CFX)

Seleccionar la cinematica deseada con las teclas
cursoras y aceptar con la softkey OK.

Observe también las instrucciones para la gestion de
herramientas en combinacién con la monitorizacién de

colisiones dindmica DCM: Véase “Gestion de porta-

herramientas (opcién de software DCM)” en péag. 400.
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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. 629. 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 transmisiéon de datos TNCremoNT en el PC
Establecer la conexiéon 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 (véase figura). Tener en
cuenta no modificar la linea de cabecera y que los datos estén en la
columna siempre claros. El nUmero 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 (véase figura):
put tst.t tool.t /m

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.

Q Durante la transmisién slo se sobreescribiran los datos de

En la gestion de ficheros se describe cémo copiar tablas
de herramienta mediante la gestion de ficheros del TNC
Véase “Copiar tabla” en pag. 130.
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BEGIN TST .T MM

T NAME L

1 +1z2.5
3 +23.15
[ENL]

+3
+3.5

"ZiTNC530 - TNCemd

TNCcmd — WIN32 Command Line Client for
Connecting with iTNC53@ (168.1.180.23)...
Connection established with iTNC53@. NC Software 340422 081

TNC:\> put tst.t tool.t /m_

HEIDENHAIN Controls - Uersion: 3.86
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Tabla de posiciones para cambiador de
herramientas

funciones de la tabla de posiciones a su maquina.

Q El fabricante de la maquina adapta el volumen de
iRogamos consulten el manual de su maquina!

Para el cambio de herramientas automatico se necesita la tabla de
posiciones TOOL_P.TCH. EI TNC administra varias tablas de posicion
con los nombres de archivo deseados. La tabla de posiciones que se
quiere activar para la ejecucion del programa, se selecciona en un
modo de funcionamiento de ejecucion de programa a través de la
gestién de ficheros (estado M). Para poder gestionar en una tabla de
posiciones varios almacenes (indexar n® de posicién), se fijan
MP7621.0 a MP7261.3 distinto de O.

El TNC puede gestionar hasta 9999 puestos del almacén en la tabla
de posiciones.

Edicion de una tabla de posiciones en un modo de
funcionamiento de ejecucion del programa

Seleccionar la tabla de herramientas: pulsar la softkey
TABLA HERRAMIENTAS

Seleccionar la tabla de posiciones: pulsar la softkey
A TABLA POSICIONES
E— Puede que no sea necesario o posible fijar la softkey
= EDITAR en ON en la méaquina: consultar el Manual de
la maquina

HEIDENHAIN iTNC 530
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Seleccionar la tabla de posiciones en el modo de funcionamiento
Memorizar/editar programa

Iniciar la gestion de ficheros
MGT

Visualizar los tipos de ficheros: pulsar la softkey
SELECCIONAR TIPO

Visualizar ficheros del tipo .TCH: pulsar la softkey TCH
FILES (segunda carétula de softkeys)

Seleccionar un fichero o introducir el nombre de un
fichero nuevo. Confirmar con la tecla ENT o con la
softkey SELECCIONAR

5.2 Datos de la herramienta

herramienta especial); si la hta. especial ocupa posiciones delante y detras
de su posicién, deben bloguearse dichas posiciones en la columna L
(estado L)

Abrev. Datos introducidos Dialogo

P N¢ de posicion de la herramienta en el almacén de herramientas -

T Numero de la herramienta iNamero de herramienta?
ST La herramienta es hta. especial (ST: de Special Tool = en inglés, iHta. especial?

F Devolver la herramienta siempre a la misma posicion en el almacén (F: de
Fixed = en inglés determinado)

¢Posicion fija? S1 = 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 iEstado del PLC?

TNAME Visualizacién del nombre de la herramienta en TOOL.T -

DOC Visualizacién del comentario sobre la herramienta de TOOL.T -

PTYP Tipo de herramienta La funcién esté definida por el fabricante de lamaquina.  éTipo de herramienta
Tener en cuenta la documentacién de la méaquina para la tabla de

posiciones?
P1 ... P5 La funcién esté definida por el fabricante de la maquina. Tener en cuentala  éValor?

documentacién de la maquina

RSV Puesto reservado para almacén de superficie

Puesto reserv.:
Si=ENT/No = NOENT

LOCKED _ABOVE Almacen de superficie: bloquear puesto superior

iBloquear pos. superior?

LOCKED_BELOW Almacén de superficie: bloquear puesto inferior

iBloquear pos. inferior?

LOCKED_LEFT Almacén de superficie: bloquear puesto izquierda

¢Bloquear pos.
izquierda?

LOCKED_RIGHT Almacén de superficie: bloquear puesto derecha

¢Bloquear pos. derecha?

S1 ... S5 La funcién estéa definida por el fabricante de la maquina. Tener en cuenta la
documentacién de la maquina

¢Valor?
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Funciones de edicion para tablas de
posiciones

Seleccionar el principio de la tabla Tnzcro

Seleccionar el final de la tabla

Seleccionar la pagina anterior de la tabla PRGINA

Seleccionar la pagina siguiente de la tabla

Anular la tabla de posiciones ReseT

TABLA
PUESTOS

Anular la columna de nimero de herramienta T CANCELAR

COLUMNA

w»
SIEIEIEY
2
5.2 Datos de la herramienta

Salto al inicio de la linea siguiente JE—

LINER

Restablecer la columna al estado inicial. Sélo reserens
vélido para las columnas RSV, LOCKED_ABOVE,
LOCKED_BELOW, LOCKED_LEFT y LOCKED_RIGHT

l l ;
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5.2 Datos de la herramienta

Acceso a los datos de la herramienta

El acceso a la herramienta TOOL CALL se introduce de la siguiente
forma en el programa de mecanizado:

Seleccionar el acceso a la hta. con la tecla TOOL CALL

TOOL
CALL

186

Namero de hta.: Introducir el nUmero o el nombre de
la hta. Antes se ha definido la herramienta en una
frase TOLL DEF o en la tabla de herramientas.
Conmutar a la entrada de nombre mediante la softkey
NOMBRE DE HERRAMIENTA. 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 acceder a una hta.
con distintos valores de correccién se introduce en la
tabla de hta. el indice definido detrds de un punto
decimal. Mediante la softkey SELECCIONAR se
puede activar una ventana en la que se puede
seleccionar una herramienta definida en la tabla de
herramientas TOOL.T directamente sin la
introduccién de un nimero o de un nombre: Véase
también “Editar los datos de herramienta en la
ventana de seleccion” en pag. 187

Eje de 1a herramienta paralelo a X/Y/Z: Introducir
el eje de la herramienta

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 la velocidad del cabezal al valor maximo, que se
encuentra fijo en el pardmetro de méquina 3515. De
forma alternativa, se puede definir una velocidad de

corte V¢ [m/min]. Pulsar para ello la softkey VC.

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 méximo
del "eje més lento" (determinado en el pardmetro de
maquina 1010). F actla hasta que se programa un
nuevo avance en una frase de posicionamiento o en
una frase TOOL CALL

Sobremedida Tongitud de 1a hta. DL: Valor delta para
la longitud de la herramienta

Sobremedida radio de 1a hta. DR: Valor delta para el
radio de la herramienta

Sobremedida radio de 1a hta. DR2: Valor delta para
el radio 2 de la herramienta

Programacion: Herramientas @



Editar los datos de herramienta en la ventana de seleccion

Dentro de la ventana para la seleccion de herramienta también podra
editar los datos visualizados de la herramienta:

Seleccionar mediante las teclas cursoras la fila y después la columna
del valor a editar: el rango de color azul claro representa el campo
editable

Situar la softkey EDITAR en AJUSTE, introducir el valor deseado y
confirmar con la tecla ENT

En caso necesario, seleccionar mas columnas vy realizar de nuevo el
procedimiento anteriormente descrito

Utilizar la herramienta seleccionada en el programa mediante la tecla
ENT

Ejemplo: acceso a la herramienta

Se accede ala herramienta nimero 5 en el eje Z con unas revoluciones
del cabezal de 2500 rpm y un avance de 350 mm/min. Las
sobremedidas para la longitud y el radio 2 de la herramienta son de 0,2
o bien 0,05 mm, el decremento para el radio de la herramienta es 1
mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z 52500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

La D delante de la Ly la R representan el valor delta.

Preseleccion en tablas de herramientas

Cuando se utilizan tablas de herramientas se hace una preselecciéon
con una frase TOOL DEF para la siguiente herramienta a utilizar. Para ello
se indica el numero de herramienta o un pardmetro Q o el nombre de
la herramienta entre comillas.

HEIDENHAIN iTNC 530

FOREERED, Memorizar/editar programa

manual

¢Nombre de herramienta?
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5.2 Datos de la herramienta

Cambio de herramienta

El cambio de herramienta es una funcién que depende de
Q la maquina. jRogamos consulten el manual de su
maquina!

Posicion de cambio de herramienta

La posicién de cambio de herramienta debera poderse alcanzar sin
riesgo de colisiéon. Con las funciones auxiliares M91 y M92 se puede
alcanzar una posicion fija para el cambio de la herramienta. Si antes del
primer acceso a la herramienta se programa TOOL CALL 0, el TNC
desplaza la sujecion en el eje del cabezal a una posicion independiente
de la longitud de la herramienta.

Cambio manual de la herramienta
Antes de un cambio manual de la herramienta se para el cabezal y se
desplaza la herramienta sobre la posiciéon de cambio:

Desplazarse a la posicidon de cambio de herramienta programada

interrupcién de la ejecucion del programa, Véase "Interrupcién del
mecanizado" en pag. 609

Cambio de herramienta

Continuar la ejecucién del programa, Véase "Continuar con la
ejecucioén del programa después de una interrupcion” en pag. 612

Cambio automatico de la herramienta

En un cambio de herramienta automatico no se interrumpe la
ejecucion del programa. En un acceso a la herramienta con TOOL CALL,
el TNC cambia la herramienta en el almacén de herramientas.

188
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Cambio de herramienta automatico cuando se sobrepasa el
tiempo de vida: M101

M101 es una funcién que depende de la maquina.

@ iRogamos consulten el manual de su maquina!
No es posible un cambio automatico de la herramienta
con correccion de radio activa, si se utiliza en la maquina
un programa de cambio NC para el cambio de
herramienta. jRogamos consulten el manual de su
maquina!

Cuando se alcanza el tiempo de vida de la herramienta TIME2, el TNC
cambia automaticamente a la herramienta gemela. Para ello, se activa
al principio del programa la funcién auxiliar M101. La activacion de M101
se elimina con M102. Al llegar a TIME1, el TNC so6lo pone una marca
interna que puede ser evaluada por el PLC.

Introducir el nimero de la herramienta gemela a cambiar en la
columna RT de la tabla de herramientas. Si alli no hay ningiin nimero
de herramienta introducido, entonces el TNC cambia una herramienta
que tenga el mismo nombre que la que esté activa en esos
momentos. El TNC inicia la busqueda de la herramienta gemela
siempre por el principio de la tabla de herramientas, es decir, siempre
cambia la primera herramienta que encuentra desde el principio de la
tabla.

Se ejecuta el cambio de herramienta automatico

después de la siguiente frase NC transcurrido el tiempo de
aplicacion, o

como mas tarde un minuto mas una frase NC después de acabar el
tiempo de aplicacion (célculo realizado para el potenciometro al
100%)

(Look Ahead), el TNC cambia la herramienta justo detras

Q Transcurrido el tiempo de aplicacién estando activo M120
de la frase, en la que se ha anulado la correccion del radio.

El TNC no realiza ninglin cambio automatico de
herramienta mientras se esté ejecutando un ciclo
Excepcion: en los ciclos de muestra 220 y 221
(circunferencia y superficie de la perforacion) el TNC, sies
necesario, realiza una cambio automatico de herramienta
entre dos posiciones de mecanizado.

El TNC no realiza ninglin cambio automatico de
herramienta mientras se esté ejecutando un programa de
cambio de herramienta.

@ jAtencion! jPeligro para herramienta y pieza!

Desactivar el cambio automatico de herramienta con M102
si la ejecucion se realiza con herramientas especiales (p.
ej., fresas de disco), porque el TNC primero retira la
herramienta de la pieza en direccion del eje de
herramienta.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Datos de la herramienta

Condiciones para frases NC estandares con correccion de radio
RR, RL

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 herramienta.

Para programas NC sin correccion de radio, el TNC no comprueba el
radio de herramienta de la herramienta gemela durante el cambio.

Condiciones para frases NC con vectores normales a la superficie
y correccion 3D

Véase "Correccion tridimensional de la herramienta (Opcién de
software 2)" en pag. 492. El radio de la herramienta gemela puede ser
diferente al radio de la herramienta original. No se tiene en cuenta en
frases de programa transmitidas en un sistema CAM. El valor delta (DR)
se introduce o en la tabla de herramientas o en la frase TOOL CALL.

Si DR es mayor de cero, el TNC indica un aviso y no cambia la
herramienta. Con la funcion M107 se suprime este aviso, con M108 se
vuelve a activar.
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Comprobacion del empleo de la herramienta

debe ser habilitada por el fabricante de la méaquina.

@ La funcién de comprobacién del empleo de la herramienta
Rogamos consulte el manual de la maquina.

Para poder realizar la comprobacion del empleo de la herramienta,
deben cumplirse los siguientes requisitos:

Bit2 del pardmetro de maquina 7246 debe fijarse a =1

"Calcular tiempo de mecanizado" en el modo de funcionamiento
Test de programa debe estar activo

El programa en lenguaje conversacional a comprobar debe haber
sido simulado totalmente en el modo de funcionamiento Test de
programa

Ajustes para la comprobacion de utilizacion de la herramienta

Para poder influir sobre el comportamiento de la comprobacién de
utilizacién de la herramienta se dispone de un formulario que se puede
activar de la siguiente manera:

Seleccionar el modo de funcionamiento ejecucion frase a frase o
secuencia de frases

Pulsar la softkey Utilizacion de herramienta: el TNC muestra una
barra de softkeys con funciones para la comprobacion de utilizacion

Pulsar la softkey AJUSTES: el TNC muestra el formulario con las
posibilidades de ajustes disponibles

Para Ejecucion de programa secuencias de frases / frase
individual y el Test de programa se pueden realizar los siguientes
ajustes de manera separada:

Ajuste No crear fichero de utilizacion herramienta:
EI TNC no genera ningun fichero de utilizacién herramienta

Ajuste Crear fichero de utilizacion herramienta una vez:

EI TNC genera una vez un fichero de utilizacién de herramienta con
el préximo inicio del NC o el inicio de la simulacién. A continuacién,
el TNC activard automaticamente el modo No crear fichero de
utilizacion de herramienta para evitar que con el préximo inicio
del NC se sobreescriba el fichero de utilizacion

Ajuste Crear fichero de utilizacion herramienta de nuevo en
caso necesario o por modificaciones (ajuste basico):

EI TNC genera un fichero de utilizacion de herramienta con cada
inicio del NC o con cada inicio del Test de programa. Con este ajuste
se asegura que el TNC también genera de nuevo un fichero de
utilizacion de herramienta.

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejecucién continua

Memorizacién
programa

@ BEGIN PGM 17811 MM
1 BLK FORM 8.1 2z X-88 Y-78 2-280
2 BLK FORM 8.2 X+138 Y450 Z+45
3 TOOL CALL 3 Z S3500
4 L X-50 Y-38 Z2+20 R® F1080 M3
5 L = cre‘s; fichero de'ap]i.ci'én herramienta
6 RN Ejec. prosrana continua - frase a frase E -
7 L ® No crear fichero de aplicién herramienta 1 i
PRI e e i € e et e o 7y
g RN ©O|Crear fichero de aplicién htm de nuevo Si es neces. o con modific.
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1o L jis e S e &g
e
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Aplicar la comprobacion de utilizacion de la herramienta

Mediante las softkeys UTILIZACION DE HERRAMIENTA y
COMPROBACION DE UTILIZACION DE HERRAMIENTA y antes del
inicio de un programa en el modo de funcionamiento Ejecutar, puede
comprobarse si las herramientas utilizadas en el programa
seleccionado disponen de suficiente tiempo de utilizaciéon. EI TNC
compara para ello los valores reales del tiempo de aplicaciéon de la tabla
de herramientas, con los valores nominales del fichero de aplicacion
de la herramienta.

Después de accionar la softkey COMPROBACION DE UTILIZACION
DE HERRAMIENTA, el TNC visualiza el resultado de la comprobacién
de utilizacién en una ventana superpuesta. Cerrar la ventana
superpuesta con la tecla CE.

El TNC memoriza los tiempos de aplicaciéon de la herramienta en un
fichero separado con la extensién pgmname.H.T.DEP. Véase “Modificar
el ajuste MOD para ficheros dependientes” en pag. 643. El fichero de
aplicacion de la herramienta generado contiene las siguientes
informaciones:

Columna Significado

Ejecucién continua

Memorizacién
programa

® BEGIN PGM 17811 MM
1 BLK FORM 8.1 2 X-68 Y-78 2-20 BT
2 BLK FORM 8.2 X+138 Y+58 Z+45 =
3 TOOL CALL 3 Z S3580
4 L X-50 Y-30 2+20 R@ F1800 M3 e
5 L X-30 Y-48 2+18 RR ¥
6 RND R20 ,
7 L X+7@ Y-68 2z-10 Tom
8 CT X+70 Y+ A
9 RND R16.5 - =
10 L X+0 Y+40— al

8% S-IST P8 -T5 7

8% SCNm1 21893 |l===
B +217.838 v -120.888 2z  -189.565 &

OFF | OoN
#*B +73.800 #C +0.000
B
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HERRAM.

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: acceso a un subprograma (incluidos
ciclos); los registros se listan
cronolégicamente

TIMETOTAL: el tiempo total de mecanizado
del programa NC se registra en la columna
WTIME. En la columna PATH, el TNC destaca
elnombre de busqueda del correspondiente
programa NC. La columna TIME contiene la
suma de todas las entradas TIME (s6lo con el
cabezal conectado y sin movimientos de
avance rapido). El TNC fija el resto de
columnas a0

TOOLFILE: el TNC destaca en la columna
PATH el nombre de busqueda de la tabla de
herramientas, con la cual se ha realizado el
test de programa. Con ello el TNC puede
determinar en la propia comprobacion de
empleo de la herramienta, si se ha realizado
el test de programa con TOOL.T

Numero de herramienta (=1: ain no se ha
cambiado ninguna herramienta)

TNR

IDX Indice de herramientas

Nombre de la herramienta en la tabla de
herramientas

NOMBRE

TIME Tiempo de utilizaciéon de la herramienta en

segundos (tiempo de avance)
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Columna Significado

WTIME Tiempo de utilizaciéon de la herramienta en
segundos (tiempo de utilizacién total entre
cambios de herramienta)

RAD Radio de 1a herramienta R + Sobremedida
radio de 1a herramienta DR en la tabla de
herramientas. La unidad es 0,1 pm

BLOCK Numero de frase, en la que se ha programado
la frase TOOL CALL

PATH TOKEN = TOOL: ruta del programa y/o
subprograma activo

TOKEN = STOTAL: ruta del subprograma

T Numero de herramienta con indice de
herramienta

OVRMAX Override de avance méx. ocurrido durante el
mecanizado. Durante el Test de programa, el
TNC anotara aqui el valor 100 (%)

OVRMIN Override de avance min. ocurrido durante el
mecanizado. Durante el Test de programa, el
TNC anotard aqui el valor -1

NAMEPROG 0: Nimero de herramienta esta programado

1: Nombre de herramienta esta programado

En la comprobacién del empleo de la herramienta de un fichero de
palets, estan disponibles dos posibilidades:

El campo luminoso se encuentra en el fichero de palets en una
entrada de palets:

El TNC ejecuta para la comprobacién del empleo de la herramienta
para el palet completo

El campo luminoso se encuentra en el fichero de palets en una
entrada del programa:

El TNC sélo realiza la comprobacion del empleo de la herramienta
para el programa seleccionado

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.2 Datos de la herramienta

Gestion de herramientas (opcion de software)

de la maquina y que también puede estar parcial o
totalmente anulada. El fabricante de la maquinal
determinara el volumen especifico de funciones, consulte
el manual de la maquina.

@ La gestiéon de herramientas es una funcién gue depende

A través de la gestién de herramientas, el fabricante de la maquina

puede poner a disposicién un gran variedad de funciones respecto al
manejo de las herramientas. Ejemplos:

Presentacién clara y, si se desea, adaptable de los datos de
herramientas en formularios

Denominacion libre de los datos de herramienta en la nueva vista de
tabla

Presentacién mixta de los datos de la tabla de herramientas y de la
tabla de posiciones

Facilidad para ordenar rapidamente todos los datos de herramienta
con el ratéon

Utilizacion de medios graficos auxiliares como p. ej. diferenciacion
del estado de herramienta y/o almacén por colores

Poner a disposicion una lista de equipamiento especifico del
programa para todas las herramientas

Poner a disposicion un orden de utilizacién especifico del programa
para todas las herramientas

Copiar e insertar todos los datos de herramientas pertenicientes a
una herramienta

Activar la gestion de herramientas

La forma de iniciar la gestion de herramientas puede
divergir de la forma descrita a continuacion. Véase el
manual de la maquina.

Seleccionar la tabla de herramientas: pulsar la softkey
Y i TABLA HERRAMIENTAS
E Seguir conmutando la caratula de softkeys
Pulsar la softkey GESTION DE HERRAMIENTAS: el
T TNC muestra la nueva vista en forma de tabla (véase

imagen a la derecha)
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En esta nueva vista, el TNC presenta todas las informaciones de las
herramientas en las cuatro pestanas siguientes:

Herramientas:
Informaciones especificas de las herramientas

Posiciones:

Informaciones especificas de las posiciones

Lista disposicion:

Lista con todas las herramientas del programa NC seleccionado en
el modo de ejecucion de programa (sélo si antes se habia creado un
fichero de utilizacién de herramientas, Véase "Comprobacién del
empleo de la herramienta" en pag. 191)

Orden de utilizacion T:
Lista con el orden en él que se utilizan las herramientas dentro del
programa seleccionado en el modo de ejecucion de programa (sélo
si antes se habia creado un fichero de utilizaciéon de herramientas,
Véase "Comprobacién del empleo de la herramienta" en pag. 191)
La edicién de los datos de herramientas sélo es posible en
@ la vista Formulario que se puede activar con la softkey
FORMULARIO HERRAMIENTA o con la tecla ENT para la
herramienta resaltada.
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5.2 Datos de la herramienta

Manejar la gestion de herramientas

La gestidon de herramientas se puede manejar tanto con el ratén como
también con las teclas y softkeys:

Funciones de edicion de la gestion de
herramientas Softkey

Seleccionar el principio de la tabla

Seleccionar el final de la tabla FIn

Seleccionar la pagina anterior de la tabla

Seleccionar la pagina siguiente de la tabla

Activar la vista de formulario para la herramienta e
resaltada en la tabla o para la posicion de e
almacén. Funcion alternativa: pulsar la tecla ENT

Pestafna Seguir conmutando: Herramientas, -
Posiciones, Lista disposicién, Orden de
utilizacion T

Funcién de busqueda: dentro de la funciéon de
busqueda se puede seleccionar la columna de
busqueda y a continuacion el término buscado a
través de una lista o introduciendo el término de
busqueda

SUCHEN

Mostrar la columna Herramientas programadas PRos. TooL

(si la pestana Posiciones esta activada) HIDe
Definir ajUSteS: cg;ﬂ;m

MOVE

ORDENAR COLUMNA activo:
Con un click del ratéon sobre la cabeza de la
columna se ordena el contenido de la columna

MOVER COLUMNA activo:
Se puede mover la columna mediante
Drag+Drop (arrastrar y soltar)

Reestablecer el estado inicial de los ajustes Jpeser
realizados manualmente (mover columna)
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Las siguientes funciones, ademas, se pueden realizar con el ratdn:

Funcién de ordenamiento

Haciendo click en una columna de la cabecera de la tabla, el TNC
ordena los datos en orden ascendente o descendente (segun el
ajuste activo)

Mover columnas

Haciendo click en una columna de la cabecera de la tablay a
continuacién moviendo la columna con la tecla del ratén apretada se
pueden ordenar las columnas en el orden preferido. Actualmente, el
TNC no guardara el orden de las columnas después de salir de la
gestion de herramientas (segun el ajuste activo)

Mostrar informaciones adicionales en la vista de formulario

El TNC mostrara los textos ayuda estando la softkey EDITAR
OFF/ON en EIN y moviendo el cursor del ratén sobre un campo de
entrada activo y dejandolo durante un segundo.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Con la vista de formulario activa se dispone de las siguientes
funciones:

Funcion de edicion Vista de formulario Softkey

Rozsirena spréava nastroiju

Memorizacién
programa

Seleccionar datos de herramienta de la
herramienta anterior

Seleccionar datos de herramienta de la FERRAN
herramienta préoxima

Seleccionar indice de herramienta anterior (sélo
activo con la indexacién activada)

Seleccionar indice de herramienta proxima (sélo
activo con la indexacién activada)

Index nastroje @

TIN
e
T out

"._

=

X

T Move T ¥

Descartar modificaciones realizadas desde el RECHAZAR
Ultimo inicio del formulario (funcién Undo) e
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LIFTOFF [n]
TT-Data
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T R-OFFS R T RBREAK °
TLTOL ° i cut °
T RTOL ° & DIRECT -
T R2TOL [
HERRAM. HERRAM. NDICE NDICE SR R
bl - OFF } MODIFIC.

HEN

FIN

Insertar linea (indice de herramienta) (22 barra de D

5.2 Datos de la herramienta

softkeys) LINER
Borrar linea (indice de herramienta) (22 barra de COERER
softkeys) LoneR

Copiar datos de la herramienta seleccionada (22 copy oAt

|| W0

barra de softkeys) RecoRD
Insertar los datos de herramienta copiados en la —
herramienta seleccionada (22 barra de softkeys) DATA REC.
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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.

Si se elabora el programa de mecanizado directamente en el TNC, la
correccion del radio de la herramienta sélo actta en el plano de
mecanizado. Para ello el TNC tiene en cuenta hasta un total de cinco
ejes incluidos los ejes giratorios.

CAM con vectores normales a la superficie, el TNC puede
realizar una correccion tridimensional de la herramienta,
Véase "Correccion tridimensional de la herramienta
(Opcion de software 2)" en pag. 492.

Q Cuando se elaboran frases de programa en un sistema

Correccion de la longitud de la herramienta

La correccion de la longitud de la herramienta actta en cuanto se
accede a la herramienta y se desplaza en el eje del cabezal. Se elimina
nada mas acceder a una herramienta con longitud L=0.

jAtencion: Peligro de colision!
@ Si se elimina una correccion de longitud con valor positivo

con TOOL CALL 0, disminuye la distancia entre la
herramienta y la pieza.

Después del accceso a una herramienta TOOL CALL, se
modifica la trayectoria programada de la herramienta en el
eje del cabezal segun la diferencia de longitudes entre la
herramienta anterior y la nueva.

En la correccién de la longitud se tienen en cuenta los valores delta
tanto de la frase TOOL CALL, como de la tabla de herramientas.

Valor de correccion = L + DLypggp caLL + DLyag con

L: Longitud L de la hta. de frase TOOL DEF o tabla de
herramientas.
DL to0L cALL: Sobremedida DL para la longitud de una frase TOOL

CALL 0 (no se tiene en cuenta en la visualizacién
de posiciones)

DL 1ag: Sobremedida DL para la longitud de la tabla de
herramientas
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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 herramienta contiene

RL 6 RR para una correccion del radio

R+ 6 R-, para una correccion del radio en un desplazamiento paralelo
al eje

RO, cuando no se quiere realizar ninguna correccién de radio

La correccién de radio actla en cuanto se accede a una herramienta y
se desplaza en el plano de mecanizado con RL o RR.

O El TNC elimina la correccién de radio cuando:

se programa una frase lineal con RO

se sale del contorno con la funcién DEP

se programa un PGM CALL

se selecciona un nuevo programa con PGM MGT

En la correccion del radio el TNC tiene en cuenta los valores delta tanto
de la frase TOOL CALL, como de la tabla de herramientas:

Valor de correcciéon = R + DRTOOL CALL + DRTAB con

R: Radio de la herramienta R desde la frase TOOL DEF
o desde la tabla de herramientas

DR 100l cALL: Sobremedida DR para el radio de una frase TOOL
CALL (no se tiene en cuenta en la visualizacién de
posiciones)

DR 1pg: Sobremedida DR para el radio de una tabla de htas.

Movimientos 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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Movimientos de trayectoria con correccion de radio: RR y RL

RR
RL

La herramienta se desplaza por la derecha del contorno
La herramienta se desplaza por la izquierda del contorno

En este caso el centro de la herramienta queda separado del contorno
a la distancia del radio de dicha herramienta. 'Derecha" e "izquierda"
indican la posicion de la herramienta en el sentido de desplazamiento
a lo largo del contorno de la pieza. Véase las figuras.

=)

Entre dos frases de programa con diferente correcciéon de
radio RR y RL, debe programarse por lo menos una frase
sin correccién de radio (es decir con RO0).

EI TNC activaré la correccion de radio al final de la frase en
la cual se programé por primera vez la correccién.

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 correccion de radio RR/RL y con RO, el TNC
posiciona la herramienta siempre perpendicularmente en
el puntoinicial o final. La herramienta se posiciona delante
del primer punto del contorno o detras del ultimo punto
del contorno para no dafnar al mismo.

HEIDENHAIN iTNC 530
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5.3 Correccion de la herramienta

Introduccion de la correccion de radio

La correccion de radio se programa en una frase L: Introducir las
coordenadas del punto de destino y confirmar con la tecla ENT

CORRECCION DE RADIO: ¢RL/RR/SIN CORRECC.?

Desplazamiento de la herramienta por la izquierda del
contorno programado: pulsar softkey RL o bien

Desplazar la herramienta por la derecha del contorno
programado: pulsar softkey RR o bien

A
r

Desplazar la herramienta sin correccion de radio o
eliminar la correccion: pulsar tecla ENT

ENT

Finalizar la frase: pulsar la tecla END
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Correccion del radio: Mecanizado de esquinas

Esquinas exteriores:

Cuando se ha programado una correccién de radio, el TNC desplaza
la herramienta en las esquinas exteriores o bien sobre un circulo de
transicién o sobre un Spline (seleccidon mediante MP7680). Si es
preciso el TNC reduce el avance en las esquinas exteriores, por
ejemplo, cuando se efectuan grandes cambios de direccion.

Esquinas interiores:

En las esquinas interiores el TNC calcula el punto de interseccién de
las trayectorias realizadas segun el punto central de la herramienta
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.

jAtencion! jPeligro para la pieza!
@ No situar el punto inicial o final en un mecanizado interior

sobre el punto de la esquina del contorno, ya que de lo
contrario se daha dicho contorno.

Mecanizado de esquinas sin correccion de radio

La funcion auxiliar M90 influye en la trayectoria de la herramienta sin
correccién de radio y en el avance en los puntos de interseccién.Véase
"Mecanizado de esquinas: M90" en pag. 363
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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 varias
trayectorias como rectas y arcos de circulo. Con las funciones de
trayectoria se programan los movimientos de la herramienta para
rectas y arcos de circulo.

Programacion libre de contornos FK

Cuando no existe un plano acotado y las indicaciones de las medidas
en el programa NC estan incompletas, el contorno de la pieza se
programa con la programacion libre de contornos. ElI TNC calcula las
indicaciones que faltan.

Con la programaciéon FK también se programan movimientos de la
herramienta segun 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

las funciones de la méquina, como la conexiéon y desconexién del
giro del cabezal y el refrigerante

en el comportamiento de la herramienta en la trayectoria

Subprogramas y repeticiones parciales de un
programa

Los pasos de mecanizado que se repiten, sélo se introducen una vez
como subprogramas o repeticiones parciales de un programa. Si se
quiere ejecutar una parte del programa sélo bajo determinadas
condiciones, dichos pasos de mecanizado también se determinan en
un subprograma. Ademas un programa de mecanizado puede llamar a
otro programa y ejecutarlo.

La programacion con subprogramas y repeticiones parciales de un
programa se describe en el capitulo 8.

Programacion con parametros Q

En el programa de mecanizado se sustituyen los valores numeéricos
por parametros Q. A un parametro Q se le asigna un valor numérico
en otra posicién. Con pardmetros Q se pueden programar funciones
matemaéticas, que controlen la ejecucion del programa o describan un
contorno.

Ademads con la ayuda de la programacion de pardmetros Q también se
pueden realizar mediciones durante la ejecucion del programa con un
palpador 3D.

La programacién con pardmetros Q se describe en el capitulo 9.
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6.2 Nociones basicas sobre las
funciones de trayectoria

Programacion del movimiento de la herramienta
para un mecanizado z A

Cuando se elabora un programa de mecanizado, se programan
sucesivamente las funciones para las diferentes trayectorias del
contorno de la pieza. Para ello se introducen las coordenadas de los
puntos finales de los elementos del contorno indicadas en el plano.
Con la indicacion de las coordenadas, los datos de la herramienta y la
correccion de radio, el TNC calcula el recorrido real de la herramienta.

EI TNC desplaza simultdneamente todos los ejes de la maquina

programados en la frase del programa segun un tipo de trayectoria. 00

Movimientos paralelos a los ejes de la maquina

La frase del programa contiene la indicacion de las coordenadas: el
TNC desplaza la herramienta paralela a los ejes de la méaquina
programados.

Segun el tipo de maquina, en la ejecucién se desplaza o bien la
herramienta o la mesa de la maquina con la pieza fijada. La
programacion de trayectorias se realiza como si fuese la herramienta
la que se desplaza. zA

Ejemplo:

50 L X+100 Y

X

50 Numero de bloque 50
L Funcién de trayectoria "recta"
X+100 Coordenadas del punto final

La herramienta mantiene las coordenadas Y y Z y se desplaza a la 70
posicion X=100. Véase figura.

Movimientos en los planos principales

La frase del programa contiene las indicaciones de las coordenadas: el
TNC desplaza la herramienta en el plano programado.

6.2 Nociones basicas sobre las funciones de trayectoria

Ejemplo:

L X+70 Y+50

La herramienta mantiene la coordenada Z y se desplaza en el plano XY
a la posicion X=70, Y=50. Véase figura

Movimiento tridimensional

La frase del programa contiene tres indicaciones de coordenadas: el
TNC desplaza la herramienta en el espacio a la posicion programada.

Ejemplo:

L X+80 Y+0 Z-10
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6.2 Nociones basicas sobre las funciones de trayectoria

Introducciéon de mas de tres coordenadas

El TNC puede controlar hasta 5 ejes simultdneamente (opcion de
software). En un mecanizado con 5 ejes se mueven por ejemplo, 3
ejes lineales y 2 giratorios simultdneamente.

El programa para un mecanizado de este tipo se genera normalmente
en un sistema CAM y no se puede elaborar en la maquina.

Ejemplo:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 RO F100 M3

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
segun una trayectoria circular. Para los movimientos circulares se
puede introducir el punto central del circulo CC.

Con las trayectorias de arcos de circulo se programan circulos en los
planos principales: el plano principal se define en la llamada a la
herramienta TOOL CALL al determinar el eje de la herramienta:

Eje del cabezal Plano principal

Z XY, también
uv, Xv, Uy

Y ZX, también
WU, ZU, WX

X YZ, también
VW, YW, VZ

programan con la funcién "Inclinacion del plano de
mecanizado" (ver Modo de Empleo Ciclos, Ciclo 19,
PLANO DE MECANIZADO) o con parametros Q (Véase
"Principio de funcionamiento y resumen de funciones" en
pag. 296).

O Los circulos que no son paralelos al plano principal, se

208

YA

YA

Programacion: Programar contornos @



Sentido de giro DR en movimientos circulares

Para los movimientos circulares sin paso tangencial a otros elementos
del contorno se introduce el sentido de giro como sigue:

Giro en sentido horario: DR-
Giro en sentido antihorario: DR+

Correccion de radio

La correccion de radio debe estar en la frase en la cual se realiza la
aproximacion al primer tramo del contorno. La correccién de radio no
se debe activar en la frase para una trayectoria circular. Dicha
correccion se programa antes en una frase lineal (Véase "Trayectorias
- coordenadas cartesianas" en pag. 219) o en la frase de aproximacién

(frase APPR, Véase "Aproximacion y salida del contorno" en pag. 211).

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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6.2 Nociones basicas sobre las funciones de trayectoria

Elaboracién de frases de programa con las teclas de funcion de
trayectoria

Con Ias_ teclas grisqs para los tipos de trayectoria.se abre el didlogo en runcionan. EeRLEEE/eaNees BhREERENnE
lenguaje conversacional. El TNC pregunta sucesivamente por los ¢Funcién auxiliar M?
1 A H 1 BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+0 2-40
datos necesarios y afade esta frase en el programa de mecanizado. 2 BLK Form 872 Sxiten vitae T3l " g
. ., 3 TOOL CALL 1 2 S5000 —
Ejemplo — Programacién de una recta. 4 L 2z+108 R8 FMAX
5 L X-20 Y+30 Re FMAX [E N 2 ;
6 END PGM NEU MM ]
Abrir el didlogo de programacion: p.ej., recta 'é‘H%
o
#8
¢COORDENADAS? g D
X Introducir las coordenadas del punto final de la recta, . 1]
{ p.ej., -20 en X |
¢COORDENADAS? M ‘ M94 ‘ M103 | M118 | M128@ n124‘ r11zs‘ M138
{ Y Introducir las coordenadas del punto final de la recta,
p.ej., 30 en Y, confirmar con la tecla ENT

CORRECCION DE RADIO: ¢RL/RR/SIN CORRECC.?

Seleccionar la correccién de radio: p.ej., pulsar la
softkey RO, la herramienta se desplaza sin correccion
AVANCE F=? / F MAX = ENT

100 Introducir el avance y confirmar con la tecla ENT: p.ej.
100 mm/min. En la programacién en pulgadas: la
introduccién de 100 corresponde a un avance de 10
pulgadas/min

Desplazamiento en marcha répida: pulsar la softkey
FMAX, o bien

Desplazamiento con el avance que esté definido en la
frase TOOL CALL: pulsar la softkey FAUTO

¢FUNCION AUXILIAR M?

Introducir la funcién auxiliar, p.ej. M3y finalizar el
diadlogo con la tecla ENT

Linea en el programa de mecanizado

L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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6.3 Aproximacion y salida del
contorno

Resumen: Tipos de trayectoria para la
aproximacion y salida del contorno

Las funciones APPR (en inglés. approach = aproximacién) y DEP (en
inglés departure = salida) se activan con la tecla APPR/DEP. Después
mediante softkeys se pueden seleccionar los siguientes tipos de
trayectoria:

Aproxi-

Funcion A Salida
macion
Recta con conexion tangencial APPR LT beP LT
8 o

Recta perpendicular al punto del fPPR LN oer I
contorno i | ~0 ‘
Trayectoria circular con unién

Y ’ liPPit cT f/ ‘
tangencial 19 ¥
Trayectoria circular tangente al AppR Lot oEp Lot ‘
contorno, aproximacion y salida a un ;| <30

punto auxiliar fuera del contorno sobre
una recta tangente

Aproximacion y salida en una hélice

En la aproximacién y la salida a una hélice, la herramienta se desplaza
segun una prolongacién de la hélice y se une asi con una trayectoria
circular tangente al contorno. Para ello se emplea la funcion APPR CT
o bien DEP CT.
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6.3 Aprox

Posiciones importantes en la aproximacion y la

salida

Punto de comienzo Pq

Esta posicién se programa siempre directamente antes de la frase
APPR. P4 se encuentra siempre fuera del contorno y se alcanza sin
correccion de radio (RO).

Punto auxiliar Py

La aproximacioén y salida pasa en algunos tipos de trayectoria por un
punto auxiliar Py que el TNC calcula de la frase APPR y DEP. EI TNC
se desplaza desde la posicion actual al punto de ayuda Py con el
ultimo avance programado. Si se ha programado en la Ultima frase
de posicionamiento de aproximacion FMAX (posicionamiento de
avance rapido), entonces tambien pasa el TNC por el punto de ayuda
Py en avance réapido

Primer punto de contorno P, y Ultimo punto de contorno Pg

El primer punto de contorno P se programa en una frase APPR, el
ultimo punto de contorno Pg con la funcion de trayectoria deseada.
Si la frase APPR contiene también las coordenadas de Z, el TNC
desplaza primero la hta. al punto Py sobre el plano de mecanizado y
desde alli seguin el eje de la hta. a la profundidad programada.

Punto final Py

La posicién Py se encuentra fuera del contorno y se calcula de las
indicaciones introducidas en la frase DEP. Si la frase DEP contiene
también las coordenadas de Z, el TNC desplaza primero la hta. al
punto Py sobre el plano de mecanizado y desde alli segun el eje de
la hta. a la altura programada.

Abreviatura Significado

APPR en inglés APPRoach = aproxim.
DEP en inglés DEParture = salida

L en inglés Line = recta

C en inglés Circle = circulo

T Tangencial (transicion constante)
N Normal (perpendicular)

posicion real al punto auxiliar Py si se ha danado el

O El TNC no comprueba en el posicionamiento de la
contorno programado. jComprobar con el test grafico!

En las funciones APPR LT, APPR LNy APPR CT el TNC se
desplaza de la posicion real al punto de ayuda Py con el
avance/la marcha répida programada por Ultima vez. En la
funcion APPR LCT el TNC desplaza el punto auxiliar Py
con el avance programado en la frase APPR. Si antes de
la frase de aproximacién no se ha programado ningun
avance, el TNC emite un aviso de error.

212
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Coordenadas polares

Mediante las coordenadas polares pueden ser tambien programados
los puntos del contorno para las siguientes funciones de
aproximacion/salida:

APPR LT es APPR PLT
APPR LN es APPR PLN
APPR CT es APPR PCT
APPR LCT es APPR PLCT
DEP LCT es DEP PLCT

Pulsar para ello la tecla naranja P, después de haber seleccionado
mediante softkey una funcion de aproximacion o de salida.

Correccion de radio

La correccién de radio se programa junto con el primer punto del
contorno Pp en la frase APPR. jLas frases DEP eliminan
automaticamente la correccién de radio!

Aproximacion sin correccion de radio: jCuando en la frase APPR se
programa RO, el TNC desplaza la hta, como si fuese una herramienta
con R =0 mm y correccién de radio RR! De esta forma esta
determinada la direccién en las funciones APPR/DEP LN y APPR/DEP
CT, en la cual el TNC desplaza la herramienta hacia y desde el
contorno. Adicionalmente se deben programar ambas coordenadas
del plano de mecanizado en la primera frase de proceso después de
APPR
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6.3 Aprox

Aproximacion segun una recta tangente:
APPRLT

El TNC desplaza la herramienta segun una recta desde el punto de
partida Pg a un punto auxiliar Py. Desde alli la herramienta se desplaza
al primer punto del contorno Py sobre una recta tangente. El punto
auxiliar Py esté separado a la distancia LEN del primer punto de
contorno Pa.

Cualquier tipo de trayectoria: aproximacion al punto de partida Pg
Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP y la softkey APPR LCT :
G Coordenadas del primer punto de contorno Pp

= LEN: Distancia del punto auxiliar Py al primer punto de
contorno Pp

Correccién de radio RR/RL para el mecanizado

Ejemplo de frases NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+35 Y+35

0L ...

Aproximacion segun una recta perpendicular al
primer punto del contorno: APPR LN

El TNC desplaza la herramienta segun una recta desde el punto de
partida Pg a un punto auxiliar Py. Desde alli la herramienta se desplaza
al primer punto del contorno P sobre una recta perpendicular. El

punto auxiliar Py tiene la distancia LEN + radio de la herramienta hasta
el primer punto de contorno Pp.

Cualquier tipo de trayectoria: aproximacion al punto de partida Pg
Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP y la softkey APPR LCT :
ApPR LN Coordenadas del primer punto de contorno Pp

Ty

Longitud: distancia del punto auxiliar Py. jIntroducir
LEN siempre positivo!

Correccién de radio RR/RL para el mecanizado

Ejemplo de frases NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...
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Pg sin aproximacion a la correccion de radio

Pa con corr. del radio RR, distancia Py a Pa: LEN=15

Punto final del primer elemento de contorno

Siguiente elemento de contorno

35
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A

RR
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Pg sin aproximacion a la correccion de radio

Pa con corr. del radio RR

Punto final del primer elemento de contorno

Siguiente elemento de contorno
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Aproximacion a una trayectoria circular con una
conexion tangente: APPR CT

EI TNC desplaza la herramienta segun una recta desde el punto de
partida Pg a un punto auxiliar Py. Desde alli se aproxima segun una
trayectoria circular tangente al primer tramo del contorno y al primer
punto del contorno Pa.

La trayectoria circular de Py a P se determina a través del radio Ry el
angulo del punto medio CCA. El sentido de giro de la trayectoria
circular estd indicado por el recorrido del primer tramo del contorno.

Cualquier tipo de trayectoria: aproximacion al punto de partida Pg
Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP y la softkey APPR CT :

APPR o7 Coordenadas del primer punto de contorno P

s . . .
Radio R de la trayectoria circular

Aproximacion por el lado de la pieza definido
mediante la correccion de radio: introducir R con
signo positivo

Aproximacion desde un lateral de la pieza:
Introducir R negativo

Angulo del punto central CCA de la trayectoria circular

CCA soélo se introduce positivo
Valor de introduccién méaximo 360°

Correccién de radio RR/RL para el mecanizado

Ejemplo de frases NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...
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Aproximacion segun una trayectoria circular
tangente al contorno y a una recta: APPR LCT

El TNC desplaza la herramienta segun una recta desde el punto de
partida Pg a un punto auxiliar Py. Desde alli se aproxima segun una
trayectoria circular al primer punto del contorno Py . El avance
programado en la frase APPR es vélido para todo el tramo que el TNC
recorre en la frase de arranque (tramo Pg — Py).

Si se han programado en la frase de arranque las tres coordenadas del
eje principal X, Yy Z, entonces el TNC recorre desde la posicién
definida antes de la frase APPR en los tres ejes simultdneamente
hasta el punto de ayuda Py y, a continuacion desde Py hacia Py solo
en el plano de mecanizado.

La trayectoria circular conecta tanto la recta Pg - Py como el primer
elemento del contorno tangencial. De esta forma la trayectoria se
determina claramente mediante el radio R.

Cualquier tipo de trayectoria: aproximacion al punto de partida Pg
Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP y la softkey APPR LCT :

APPR Lot Coordenadas del primer punto de contorno Pp
R . L . -
Radio R de la trayectoria circular. Introducir R positivo

Correccién de radio RR/RL para el mecanizado

Ejemplo de frases NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...
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Pg sin aproximacion a la correccion de radio
Pa con corr. del radio RR, radio R=10
Punto final del primer elemento de contorno

Siguiente elemento de contorno
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Salida segun una recta con conexion tangente:
DEP LT

EI TNC desplaza la herramienta desde una recta del Ultimo punto del
contorno Pg al punto final Py. La recta se encuentra en la prolongacion
del ultimo tramo del contorno. Py se encuentra a la distancia LEN de
PE.

Programar el Ultimo elemento del contorno con punto final Pgy
correccion del radio

Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP y la softkey APPR LCT :

LEN: Introducir la distancia del punto final Py del
. ultimo elemento del contorno Pg

Ejemplo de frases NC
23 L Y+20 RR F100

24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Salida segun una recta perpendicular al ultimo
punto del contorno: DEP LN

El TNC desplaza la herramienta desde una recta del ultimo punto del
contorno Pg al punto final Py. La recta parte perpendicularmente

desde el dltimo punto del contorno Pg . Py se encuentra de Pg en
distancia LEN + radio de la herramienta.

Programar el Ultimo elemento del contorno con punto final Pg y
correccion del radio

Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la softkey APPR LN :

oEP LN LEN: Introducir la distancia desde el ultimo punto Py
~0 Importante: jintroducir LEN positivo!

Ejemplo de frases NC
23 L Y+20 RR F100

24 DEP LN LEN+20 F100

25 L Z+100 FMAX M2
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Ultimo elemento del contorno: Pg con correccion del
radio

Retirarse seguin LEN=12,5 mm

Retirar Z, retroceso, final del programa
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Ultimo elemento del contorno: Pg con correccién del
radio

Salida segun LEN = 20 mm perpendicular al
contorno

Retirar Z, retroceso, final del programa
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Salida segun una trayectoria circular con
conexion tangente: DEP CT

El TNC desplaza la herramienta desde una trayectoria circular del
ultimo punto del contorno Pg al punto final Py. La trayectoria circular
se une tangencialmente al Ultimo tramo del contorno.

Programar el ultimo elemento del contorno con punto final Pg y
correccioén del radio
Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP y la softkey DEP CT:

"/Eﬁ Angulo del punto central CCA de la trayectoria circular

Radio R de la trayectoria circular

La herramienta sale por el lado de la pieza
determinado mediante la correccion de radio:
introducir R siempre positivo

La herramienta debe salir por el lado opuesto de la
pieza, determinado por la correccién de radio:
introducir R negativo

Ejemplo de frases NC
23 L Y+20 RR F100

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2

Salida segun una trayectoria circular tangente al
contorno y a una recta: DEP LCT

EI TNC desplaza la herramienta en una trayectoria circular desde el
ultimo punto del contorno Pg a un punto auxiliar Py. Desde alli se
desplaza sobre una recta al punto final Py. El Ultimo elemento del
contorno y la recta de Py - Py tienen transiciones tangenciales con la
trayectoria circular. De esta forma la trayectoria circular esta
determinada por el radio R.

Programar el Ultimo elemento del contorno con punto final Pg y
correccion del radio

Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la softkey DEP LCT:

;E{géﬁ Introducir las coordenadas del punto final Py

Radio R de la trayectoria circular. Introducir R positivo

Ejemplo de frases NC
23 L Y+20 RR F100

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100

25 L Z+100 FMAX M2
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Ultimo elemento del contorno: Pg con correccién del
radio

Angulo del punto central=180°,

Radio de la trayectoria circular=8 mm

Retirar Z, retroceso, final del programa
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Ultimo elemento del contorno: Pg con correccion del
radio

Coordenadas Py, radio de la trayectoria
circular=8 mm

Retirar Z, retroceso, final del programa
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6.4 Trayectorias - coordenadas 4
cartesianas S
. . 2
Resumen de las funciones de trayectoria ‘d:’
Funcién S GO U R0 il BT el [ Introducciones precisas Pagina 8
herramienta P 9 0
Recta L L Recta Coordenadas del punto Pagina 220 ©
en inglés: Line final de la recta -g
Chaflan: CHF [cHF‘ Chaflan entre dos rectas Longitud del chaflan Pagina 221 qc,
ingl.: CHamFer "'ﬁ’,
e
Punto central del & Ninguno Coordenadas del punto Pagina 223 (@)
circulo CC; central del circulo o polo (@)
en inglés: Circle Center o
1
Arco de circulo C xc Trayectoria circular Coordenadas del punto Pagina 224 7))
ingl.: Circle alrededor del punto central  final del circulo, sentido de (4+]
del circulo CC, al punto final  giro -
del arco de circulo o
el
Arco de circulo CR Trayectoria circular con Coordenadas del punto Pagina 225 8
ingl.: Circle by Radius ) radio determinado final del circulo, radio del S
circulo, sentido de giro (3]
=
Arco de circulo CT & Trayectoria circular Coordenadas del punto Pagina 227
ingl.: Circle Tangential /i tangente al tramo anteriory  final del circulo <
posterior del contorno m
Redondeo de esquinas RND Trayectoria circular Radio de la esquina R Pagina 222
RND °1C:, tangente al tramo anterior y
ingl.: RouNDing of posterior del contorno
Corner
Programacion libre de Recta o trayectoria circular ~ Véase "Movimientos de Pagina 244

contornos FK

3)

unida libremente al
elemento anterior del
contorno

trayectoria - Programacion
libre de contornos FK" en
pag. 240
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6.4 Trayectorias - coordenadas cartesianas

Recta L

ElI 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.

L Coordenadas del punto final de la recta, en caso
necesario

Correccion de radio RL/RR/RO
Avance F

Funcion auxiliar M

Ejemplo de frases NC

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15

9 L X+60 IY-10

Aceptar la posicion real
También se puede generar una frase lineal (frase L) con la tecla
"ACEPTAR POSICION REAL":
Desplazar la herramienta en el modo de funcionamiento manual a la
posicién que se quiere aceptar
Cambiar la visualizacion de la pantalla a Memorizar/Editar programa

Seleccionar la frase del programa detras de la cual se quiere anadir
la frase L

Pulsar la tecla "ACEPTAR POSICION REAL": el TNC
genera una frase L con las coordenadas de la posicion
real

determina a través de la funcién MOD (Véase "Seleccion

O La numero de ejes, que el TNC guarda en la frase L se
del eje para generar una frase L" en pag. 650).
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Anadir un chaflan entre dos rectas
Las esquinas del contorno generadas por la interseccion de dos
rectas, se pueden recortar con un chaflan.

En las frases lineales antes y después de la frase CHF, 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
CHF

El chaflan debe poder realizarse con la herramienta actual

Seccion del chaflan: Longitud del chaflan, en caso
Lo necesario:

Avance F (actUa sélo en una frase CHF)

Ejemplo de frases NC

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

El contorno no puede empezar con una frase CHF.
Q' El chaflan sélo se ejecuta en el plano de mecanizado.

El punto tedrico de la esquina no se mecaniza.

El avance programado en una frase CHF soélo actta en
dicha frase. Después vuelve a ser vélido el avance
programado antes de la frase CHF.

HEIDENHAIN iTNC 530

30

|z

40

x ¥

6.4 Trayectorias - coordenadas cartesianas

” @



6.4 Trayectorias - coordenadas cartesianas

Redondeo de esquinas RND

LLa funcién RND redondea esquinas del contorno.

La herramienta se desplaza segun una trayectoria circular, gue se une Y A
tangencialmente tanto a la trayectoria anterior del contorno como a la
posterior.

El radio de redondeo debe poder realizarse con la herramienta llamada. 40 - Ay

RN& Radio de redondeo: Radio del arco, en caso necesario: o \
oo Q7). 25
Avance F (actUa soélo en una frase RND)

Ejemplo de frases NC AA"/
5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 4»@ 3 -
6 L X+40 Y+25 X
7 RND R5 F100 12 40
8 L X+10 Y+5

contener las dos coordenadas del plano en el cual se
ejecuta el redondeo de esquinas. Cuando se mecaniza el
contorno sin correccion del radio de la herramienta, deben
programarse ambas coordenadas del plano de
mecanizado.

Q Las trayectorias anterior y posterior del contorno deben

El punto de la esquina no se mecaniza.

El avance programado en una frase RND sélo actua en
dicha frase RND. Después vuelve a ser valido el avance
programado antes de la frase RND.

Una frase RND se puede utilizar también para la
aproximacién suave sobre el contorno, .
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Punto central del circulo CCI
El punto central del circulo corresponde a las trayectorias circulares
programadas con la tecla C (trayectoria circular C). Para ello,

se introducen las coordenadas cartesianas del punto central del
circulo en el plano de mecanizado o

aceptar la Ultima posicion programada o

se aceptan las coordenadas con la tecla "ACEPTAR POSICIONES
REALES"

& Introducir las coordenadas para el punto central del
circulo o

Para aceptar la Ultima posicién programada: No

introducir ninguna coordenada

Ejemplo de frases NC
5 CC X+25 Y+25

10 L X+25 Y+25
11 cC

Las lineas 10 y 11 del programa no se refieren a la figura.
Validez

El punto central del circulo queda determinado hasta que se programa
un nuevo punto central del circulo. También se puede determinar un
punto central del circulo para los ejes auxiliares U, V'y W.

Introducir el punto central del circulo en incremental

Una coordenada introducida en incremental en el punto central del
circulo se refiere siempre a la Ultima posicién programada de la
herramienta.

Con CC se indica una posicion como centro del circulo: la
@ herramienta no se desplaza a dicha posicién.

El centro del circulo es a la vez polo de las coordenadas
polares.

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Trayectorias - coordenadas cartesianas

Trayectoria circular C alrededor del centro del
circulo CC

Antes de programar la trayectoria circular, hay que determinar el punto
central del circulo CC. La Ultima posicidn programada de la herramienta
antes de la trayectoria circular es el punto de partida de dicha
trayectoria.

Desplazar la herramienta sobre el punto de partida de la trayectoria
circular

[ $cc: coordenadas del punto final del circulo
O\c Coordenadas del punto final del arco de circulo, en
€aso necesario:

Sentido de giro DR
Avance F

Funcion auxiliar M

Normalmente el TNC recorre movimientos circulares en

@ el plano de mecanizado activo. Si se programan circulos
que no estan activos en el plano de mecanizado activo, p.
ej.C Z... X... DR+ en el eje de la herramienta Z y,
simultaneamente, se rota el movimiento, entonces el
TNC recorre un circulo espacial, es decir, un circulo en 3
ejes.

Ejemplo de frases NC
5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

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).

Circulo méas pequefo que puede realizar el TNC:
0,0016 um.
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Trayect. circular CR con radio determinado

La herramienta se desplaza segun una trayectoria circular con radio R.

o Coordenadas del punto final del arco de circulo
Radio R
Atencion: jEl signo determina el tamafo del arco del
circulo!

Sentido de giro DR
Atencién: jEl signo determina si la curvatura es
céncava o convexal

Funcion auxiliar M
Avance F
Circulo completo

Para un circulo completo se programan dos frases de circulo
sucesivas:

El punto final de la primera mitad del circulo es el punto de partida del
segundo. El punto final de la segunda mitad del circulo es el punto de
partida del primero.

HEIDENHAIN iTNC 530

6.4 Trayectorias - coordenadas cartesianas

” @



6.4 Trayectorias - coor!uadas cartesianas

|.|.|.||

Angulo central CCA y radio del arco de circulo R

El punto de partida y el punto final del contorno se pueden unir entre
si mediante cuatro arcos de circulo diferentes con el mismo radio:

Arco més pequefo: CCA<180°
El radio tiene signo positivo R>0

Arco mayor: 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 DR- (con correccién de radio RL)
Concavo: Sentido de giro DR+ (con correccion de radio RL)

Ejemplo de frases NC

La distancia del punto de partida al punto final del circulo
@ no puede ser mayor al diametro del circulo.

El radio méx. que se puede introducir directamente es
99,9999 m mediante la programacién de parametro Q
210 m.

Se pueden emplear ejes angulares A, By C.
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Trayectoria circular tangente CT
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 interseccién de los
elementos del contorno no se produce ningun punto de inflexion o
esquina, con lo cual la transicion entre los tramos del contorno es
constante.

El tramo del contorno al que se une tangencialmente el arco de circulo,
se programa directamente antes de la frase CT. Para ello se precisan
como minimo dos frases de posicionamiento

f/? Coordenadas del punto final del arco de circulo, en
caso necesario:

Avance F

Funcion auxiliar M

Ejemplo de frases NC
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30
9 CT X+45 Y+20
10 L Y+0

programada deben contener las dos coordenadas del

Q iLa frase CT y la trayectoria del contorno anteriormente
plano, en el cual se realiza el arco de circulo!

HEIDENHAIN iTNC 530
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6.4 Trayectorias - coor.|adas cartesianas
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20

Definicion de la pieza en bruto para la simulacién grafica del
mecanizado

Llamada a la herramienta con eje del cabezal y revoluciones del
cabezal

Retirar la herramienta en el eje del cabezal en marcha rapida FMAX
Posicionamiento previo de la herramienta

Llegada a la profundidad de fresado con avance F = 1000 mm/min
Llegada al punto 1 del contorno segun una recta

tangente

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, 12 recta para la esquina 4
Programar el chaflan de longitud 20 mm

Llegada al dltimo punto 1 del contorno, segunda recta de la esquina 4
Salida del contorno segulin una recta tangente

Retirar la herramienta, final del programa

28 Programacion: Programar contornos @
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Definicion de la pieza en bruto para la simulacion grafica del
mecanizado

Llamada a la herramienta con eje del cabezal y revoluciones del
cabezal

Retirar la herramienta en el eje del cabezal en marcha répida FMAX
Posicionamiento previo de la herramienta

Llegada a la profundidad de fresado con avance F = 1000 mm/min
Alcanzar el punto 1 del contorno sobre una trayectoria circular
tangente

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 sobre circulo con CR

Llegada al punto 4: punto final del circulo con CR, 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
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6.4 Trayectorias - coordenadas cartesianas

15 L X+5

16 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000
17 L Z+250 RO FMAX M2

18 END PGM CIRCULAR MM

230

Llegada al ultimo punto del contorno 1
Salida del contorno segun una trayectoria circular tangente

Retirar la herramienta, final del programa
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Definicion de la pieza en bruto

Llamada a una herramienta

Definicion del centro del circulo

Retirar la herramienta

Posicionamiento previo de la herramienta
Desplazamiento a la profundidad de mecanizado

Llegada al punto inicial del circulo sobre una trayectoria circular

Conexion

Llegada al punto final del circulo (= punto de partida del circulo)

Salida del contorno segun una trayectoria circular
Conexién
Retirar la herramienta, final del programa
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- Coordenadas polares

1a

tos de trayector

imien

6.5 Mov

6.5 Movimientos de trayectoria -

Coordenadas polares

Resumen

Con las coordenadas polares se determina una posicién mediante un
angulo PA y una distancia PR al polo CC definido anteriormente.

Las coordenadas polares se utilizan preferentemente para:

Posiciones sobre arcos de circulo
Planos de la pieza con indicaciones angulares, p.ej. circulo de

taladros

Resumen de las funciones de trayectoria con coordenadas

polares
Funcion Ll el f'unclon el Mowml.ento 2al Introducciones precisas Pagina
trayectoria herramienta
Recta LP + P Recta Radio polar, angulo polar del  Pé&gina 233
punto final de la recta

Arco de circulo CP + P Trayctoria circular alrededor Angulo polar del punto final Pagina 234
del punto central del circulo/  del circulo, sentido de giro
polo hasta el punto final del
arco del circulo

Arco de circulo CTP + P Trayectoria circular tangente  Radio polar, angulo polar del Pagina 235
al tramo anterior del contorno  punto final del circulo

Interpolacion Superposicion de una Radio polar, angulo polar del Pagina 236

helicoidal

SRS

trayectoria circular con una
recta

punto final del circulo,
coordenadas del punto final
en el eje de la herramienta

232
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Origen de coordenadas polares: Polo CC

El polo CC se puede determinar en cualquier posicion del programa de
mecanizado, antes de indicar las posiciones con coordenadas polares.
Para determinar el polo se procede igual que para la programacién del
punto central del circulo.

cc Coordenadas CC: Introducir las coordenadas de &ngulo
M recto para el polo o para aceptar la Ultima posicion

programada: no introducir coordenadas . 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

12 CC X+45 Y+25

Recta LP

La herramienta se desplaza segun una recta desde su posicién actual
al punto final de la misma. El punto de partida es el punto final de la
frase anterior.

P Radio en coordenadas polares PR: Introducir la
distancia del punto final de la recta al polo CC
Angulo en coordenadas polares PA: posicion angular
del punto final de la recta entre -360° y +360°

El signo de PA se determina mediante el eje de referencia angular:

Angulo del eje de referencia angular a PR en sentido antihorario:
PA>0

Angulo del eje de referencia angular a PR en sentido horario: PA<O
Ejemplo de frases NC

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3

14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

HEIDENHAIN iTNC 530
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- Coordenadas polares
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Trayectoria circular CP alrededor del polo CC

El radio en coordenadas polares PR es a la vez el radio del arco de
circulo. PR se determina mediante la distancia del punto de partida al
polo CC. La Ultima posicidn programada de la herramienta antes de la
trayectoria circular es el punto de partida de dicha trayectoria.

OXC @ Angulo en coordenadas polares PA: posicidn
angular del punto final de la trayectoria circular entre
-99.999,9999° y +99.999,9999°
Sentido de giro DR
Ejemplo de frases NC
18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Cuando las coordenadas son incrementales el signo es el
@ mismo para DR y PA.

234

25

Yi

@

\\
+

cC]

PR —

T@_
<Y

25

Programacion: Programar contornos @



Trayectoria circular tangente CTP con conexion
tangencial

La herramienta se desplaza segun un circulo tangente a la trayectoria
anterior del contorno.

& P > Radio en coordenadas polares PR: Introducir la
»j distancia del punto final de la trayectoria circular al
polo CC

) Angulo en coordenadas polares PA: posicién angular
del punto final de la trayectoria circular

Ejemplo de frases NC

@ iEl polo CC no es el punto central del circulo del contorno!

HEIDENHAIN iTNC 530
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- Coordenadas polares
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Hélice (Helix)

Una hélice se produce por la superposicién 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.

Empleo
Roscados interiores y exteriores de grandes didmetros
Ranuras de lubrificacién

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 direccién de fresado de abajo a arriba se
tiene:

N de pasos n Pasos de roscado + sobrepaso del recorrido
Inicio y final de roscado

Altura total h Paso P x n? de pasos n

Angulo total Numero de pasos x 360° + angulo para

incremental IPA Inicio de la rosca + angulo para sobrepaso

Coordenada Z inicial  Paso P x (pasadas de roscado + sobrepaso al
principio del roscado)

Forma de la hélice

La tabla indica la relacién entre la direccién del mecanizado, el sentido
de giro y la correccién de radio para determinadas formas:

<

Roscado Direccion de Sentido Correccion
interior trabajo del radio
a derechas Z+ DR+ RL

a izquierdas Z+ DR- RR

a derechas /- DR- RR

a izquierdas /- DR+ RL
Rosca exterior

a derechas Z+ DR+ RR

a izquierdas 7+ DR- RL

a derechas /- DR- RL

a izquierdas /- DR+ RR

236
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Programacion de una hélice

incremental con el mismo signo, ya que de lo contrario la

Q Se introducen el sentido de giro y el angulo total IPA en

hta. puede desplazarse en una trayectoria errénea.

Para el angulo completo IPA se puede introducir un valor
de -99 999,9999° hasta +99 999,9999°.

& (P

Angulo en coordenadas polares: introducir el 4ngulo
total en incremental, segun el cual se desplaza la
herramienta sobre la hélice. Después de introducir
el angulo se selecciona el eje de la herramienta
con las teclas de los ejes.

Introducir las coordenadas para la altura de la hélice en
incremental

Sentido de giro DR
Giro en sentido horario: DR-
Hélice en sentido antihorario: DR+

Programar la correccion de radio segun la tabla

Ejemplo de frases NC: Rosca M6 x 1 mm con 5 pasos

12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-

HEIDENHAIN iTNC 530
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Definicién de la pieza en bruto

Llamada a una herramienta

Definicion del punto de referencia para las coordenadas polares

Retirar la herramienta

Posicionamiento previo de la herramienta

Desplazamiento a la profundidad de mecanizado

Llegada al punto 1 del contorno sobre un circulo

tangente

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 del contorno seguin un circulo con conexiéon tangente

Retirar la herramienta, final del programa
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M64 x 1,5

50 100

Definicién de la pieza en bruto

Llamada a una herramienta

Retirar la herramienta

Posicionamiento previo de la herramienta

Aceptar la Ultima posiciéon programada como polo
Desplazamiento a la profundidad de mecanizado

Aproximacion al contorno segun un circulo con conexién tangente
Desplazamiento de hélice

Salida del contorno seguin un circulo con conexion tangente
Retirar la herramienta, final del programa
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libre de contornos FK
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6.6 Movimientos de trayectoria -
Programacion libre de
contornos FK

Nociones basicas

Los planos de piezas no acotados contienen a menudo indicaciones de
coordenadas que no se pueden introducir mediante las teclas grises
didlogo. De esta forma

puede haber coordenadas conocidas de la trayectoria del contorno
0 en su proximidad,

las indicaciones de coordenadas se pueden referir a otra trayectoria
del contorno o

pueden conocerse las indicaciones de la direccion y del recorrido del
contorno.

Este tipo de indicaciones se programan directamente con la
programacion libre de contornos FK. EI TNC calcula el contorno con las
coordenadas conocidas y con el didlogo de programacion del grafico
FK interactivo. EI TNC calcula el contorno con las coordenadas
conocidas y le ofrece ayuda con el didlogo de programacion del gréafico
FK interactivo. La figura de arriba a la derecha muestra una acotacion
que se introduce sencillamente a través de la programacién FK.

240
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Para la programacion FK hay que tener en cuenta las
siguientes condiciones

Las trayectorias del contorno se pueden programar con la
programacion libre de contornos sélo en el plano de
mecanizado. El plano de mecanizado se determina en la
primera frase BLK FORM del programa de mecanizado.

Para cada elemento del contorno se indican todos los
datos disponibles. jSe programan también en cada frase
las indicaciones que no se modifican: los datos que no se
programan no son validos!

Los parametros Q son admisibles en todos los elementos
FK, excepto en aquellos con referencias relativas (p.ej. RX
o RAN), es decir, elementos que se refieren a otras frases
NC.

Si en un programa se mezclan la programacion libre de
contornos con la programacién convencional, debera
determinarse claramente cada seccién FK.

EI TNC precisa de un punto fijo a partir del cual se realizan
los calculos. Antes del apartado FK se programa una
posicién con las teclas grises del didlogo, que contenga las
dos coordenadas del plano de mecanizado. En dicha frase
no se programan parametros Q.

Cuando en el primer apartado FK hay una frase FCT o FLT,
hay que programar antes como minimo dos frases NC
mediante las teclas de didlogo grises, para determinar
claramente la direccién de desplazamiento.

Un apartado FK no puede empezar directamente detras de
una marca LBL.

Generar programa FK para TNC 4xx:

Para que un programa TNC 4xx pueda leer programas FK
que se hayan generado en un iTNC 530, la secuencia de
los elementos FK individuales dentro de una frase debe
estar definida de la misma forma que en el orden en la
caratula de softkeys del TNC 4xx.

HEIDENHAIN iTNC 530
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- Programacion libre de contornos FK
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Grafico de programacion FK

selecciona la subdivisién de pantalla PROGRAMA +

Q Para poder utilizar el grafico en la programacion FK, se
GRAFICO Ver “Memorizar/Editar programa” en pag. 85

Si faltan las indicaciones de las coordenadas, es dificil determinar el
contorno de una pieza. En estos casos el TNC muestra diferentes
soluciones en el grafico FK y Ud. selecciona la correcta. El grafico FK
representa el contorno de la pieza en diferentes colores:

azul La trayectoria del contorno estéa claramente determinada

verde Los datos introducidos indican varias soluciones; Vd.
selecciona la correcta

rojo Los datos introducidos no son suficientes para
determinar la trayectoria del contorno; hay que introducir
mas datos

Si los datos indican varias soluciones y la trayectoria del contorno se
visualiza en color verde, se selecciona el contorno correcto de la
siguiente forma:

Pulsar la softkey MOSTRAR SOLUCION hasta que se
SUEE visualice correctamente el elemento del contorno.
Utilizar la funcién Zoom (22 caratula de softkeys), sino
son diferenciables las posibles soluciones en la
visualizacién estandar

La trayectoria del contorno visualizada corresponde al
SEETECD plano: determinar con la softkey SELECCIONAR
SOLUCION

Si no se quiere determinar aun un contorno representado en color
verde se pulsa la softkey FINALIZAR SELECCION, para continuar con
el dialogo FK.

deberan determinarse lo antes posible con
SELECCIONAR SOLUCION, para limitar la ambigledad
de las trayectorias siguientes a los elementos del
contorno.

O Los elementos de contorno representados en color verde

El constructor de su maquina puede determinar otros
colores para el grafico FK.

Las frases NC de un programa llamado con PGM CALL se
indican en otro color.

Visualizar nameros de frase en la ventana de graficos
Para visualizar nimeros de frase en la ventana de gréficos:

Fijar la softkey OMISION DE VISUALIZACION DEL N2
s FRASE a VISUALIZAR (32 caratula de softkeys)
242

Funcionam.

manual

Memorizar/editar programa

12 FCT DR- R40
13 FLT AN+8S
14 FPOL  X-5

¥+105
15 FCT DR- R1@ CCPR+75 CCPA+120

16 FLT

17 FCT PR+15 PA+215 DR- CCX-5 C >

18 FCT DR+ R14 LEN28
18 FCT DR+ P1X+@ P1V+60
20 FL AN-90 PDX-5 PDY+1@5 DS
21 END PGM SCHNEIDE MM

N\

b

N

\

-

MOSTRAR
SoLucIoN

SELECCION
SOLUCION

START
INDIVID.

FIN
SELECCION
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Convertir un programa FK en un programa de
dialogo en lenguaje conversacional
HEIDENHAIN

Para convertir programas FK en programas en lenguaje conversacional
HEIDENHAIN, el TNC ofrece dos posibilidades:

Convertir el programa, de manera que la estructura del programa
permanezca intacta (repeticiones de partes de programas y
llamadas de un subprograma). No aplicable, cuando haya empleado
funciones de pardmetros Q en la secuencia FK

Convertir el programa, de manera que se linealicen repeticiones de
partes de programas, llamadas a un subprograma y célculos de
parametros Q. Al linealizar, el TNC escribe, en lugar de repeticiones
de partes de programas y llamadas a un subprograma, las frases NC
a ejecutar internamente en el programa generado o los valores
calculados, que haya asignado en una secuencia FK mediante el
célculo de pardmetros Q

Seleccionar el programa que se desea convertir

=3
[]
a

— Seleccionar funciones especiales

FCT

avuDRS Seleccionar ayudas de programacion

Pﬂogsﬂﬂ.

p— Seleccionar la lista de softkeys con funciones para la
PROGRAIA conversién de programas

CoNvERTIR Convertir frases FK del programa seleccionado. El
. TNC traduce todas las frases FK en frases lineales (L)

y circulares (CC,C), la estructura del programa se
mantiene intacta, o
CONVERTIR Convertir frases FK del programa seleccionado. El
i TNC traduce todas las frases FK en frases lineales (L)
y circulares (CC,C), el TNC linealiza el programa

El nombre del fichero del fichero generado por el TNC se
compone de los nombres anteriores de ficheros con la
extension _nc. Ejemplo:

El nombre del fichero del programa FK: PALANCA.H

Nombre del fichero del programa de dialogo en lenguaje
conversacional HEIDENHAIN convertido por el TNC:
PALANCA nc.h

O

La resolucion del programa de didlogo en lenguaje
conversacional HEIDENHAIN generado esta en 0.1 um.

El programa convertido contiene tras las frases NC el
comentario SNRy un nimero. El niUmero indica el nimero
de frase del programa FK, del cual se calculé la
correspondiente frase en didlogo en lenguaje
conversacional HEIDENHAIN.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Abrir el dialogo FK

Pulsando la tecla gris FK, el TNC muestra varias softkeys con las
cuales se abre el didlogo FK: véase la siguiente tabla. Para desactivar
de nuevo las softkeys, volver a pulsar la tecla FK.

Si se abre el didlogo FK con una de dichas softkeys el TNC muestra
otras caratulas de softkeys con las cuales se introducen coordeandas
conocidas, o se aceptan indicaciones de direccién y del recorrido del
contorno.

Elemento FK

Recta con conexion tangencial

Recta sin conexién tangencial

Arco de circulo tangente

Arco de circulo no tangente

Polo para la programacién FK FroL

At -
ﬂ[&&D&g
<
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Polo para la programacion FK

=)

Visualizar las softkeys para la programacion libre de
contornos: pulsar la tecla FK

Abrir el didlogo para la definicion del polo: pulsar la
softkey FPOL. EI TNC muestra las softkeys de eje del
plano de mecanizado activo

Introducir las coordenadas del polo mediante estas
softkeys

El polo para la programacion FK permanece activo hasta
definirse uno nuevo mediante FPOL.

Programacion libre de rectas

Recta sin conexion tangencial

FL

il

Visualizar las softkeys para la programacion libre de
contornos: pulsar la tecla FK

Abrir el didlogo para rectas flexibles: pulsar la softkey
FL. EI TNC muestra otras softkeys

Mediante dichas softkeys se introducen en la frase
todas las indicaciones conocidas. Hasta que las
indicaciones sean suficientes el grafico FK muestra el
contorno programado en rojo. Si hay varias soluciones
el grafio se visualiza en color verde (Véase "Gréfico de
programacion FK" en pag. 242)

Recta con conexion tangencial

Cuando la recta se une tangencialmente a otra trayectoria del
contorno, se abre el didlogo con la softkey FLT:

FLT I

Visualizar las softkeys para la programacion libre de
contornos: pulsar la tecla FK

Abrir el didlogo: pulsar la softkey FLT

Mediante las softkeys se introducen en la frase todos
los datos conocidos

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programacion libre de trayectorias circulares

Trayectoria circular no tangente

s

A

Visualizar las softkeys para la programacion libre de
contornos: pulsar la tecla FK

Abrir el didlogo para arcos de circulo flexibles: Pulsar
la sofktey FC; el TNC muestra sofkteys para
indicaciones directas sobre la trayectoria circular o
indicaciones sobre el punto central del circulo

Mediante estas softkeys se programan todas las
indicaciones conocidas en la frase: en base a los
datos conocidos, el grafico FK muestra el contorno
programado en color rojo. Si hay varias soluciones el
grafio se visualiza en color verde (Véase "Gréfico de
programaciéon FK" en pag. 242)

Trayectoria circular con unién tangencial

Cuando la trayectoria circular se une tangencialmente a otra
trayectoria del contorno, se abre el didlogo con la softkey FCT:

@

FCT T

Visualizar las softkeys para la programacion libre de
contornos: pulsar la tecla FK

Abrir el didlogo: pulsar la softkey FCT

Mediante las softkeys se introducen en la frase todos
los datos conocidos

Posibles introducciones

Coordenadas del punto final

Datos conocidos

Softk
oftkeys vi

Coordenadas cartesianas X e Y

EE E3

Coordenadas polares referidas a FPOL

30

PX\ BA

-

~r

Ejemplo de frases NC

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

246
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Direccion y longitud de los elementos del contorno

Datos conocidos Softkeys

Longitud de las rectas

Pendiente de la recta

Longitud LEN de la cuerda del segmento del arco de
circulo

Angulo de entrada AN a la tangente de entrada

libre de contornos FK

Angulo del punto central de la seccion del arco de
circulo

g B 835

ion

Ejemplo de frases NC

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15

tos de trayectoria - Programac

imien

6.6 Mov
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Punto central del circulo CC, radio y sentido de giro en la frase
FC-/FCT

Para las trayectorias de libre programacion, con las indicaciones que
se introducen, el TNC calcula un punto central del circulo. De esta
forma también se puede programar en una frase un circulo completo
en una frase con la programacién FK.

Si se quiere definir el punto central del circulo en coordenadas polares,
se realiza mediante la funciéon FPOL del polo, en vez de CC. FPOL
actua hasta la siguiente frase con FPOL y se determina en
coordenadas cartesianas.

convencional o ya calculado no actua mas en el apartado
FK como polo o como punto central del circulo: Cuando se
programan convencionalmente coordenadas polares que
se refieren a un polo determinado anteriormente en una
frase CC, hay que introducir de nuevo dicho polo con una
frase CC.

O Un punto central del circulo programado de forma

Datos conocidos Softkeys

15

FPOL,, " (\40°, <

8

l /
x ¥

Punto central en coordenadas cartesianas

oV [

Punto central en coordenadas polares

|

Sentido de giro de la trayectoria circular R oRr
s a

Radio de la trayectoria circular @n

Ejemplo de frases NC

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

248
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Contornos cerrados

Con la softkey CLSD se marca el principio y el final de un contorno
cerrado. De esta forma se reducen las posibles soluciones de la tltima
trayectoria del contorno.

CLSD se introduce adicionalmente para otra indicacion del contorno
en la primera y Ultima frase de una programacion FK.

Principio del contorno: CLSD+
Final del contorno: CLSD-

=

Ejemplo de frases NC

HEIDENHAIN iTNC 530
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Puntos auxiliares

Tanto para rectas como para trayectorias circulares libres se pueden

introducir coordenadas de puntos auxiliares sobre o junto al contorno.

Puntos auxiliares sobre un contorno

Los puntos auxiliares se encuentran directamente en la recta, o bien
en la prolongacion de la recta, o bien directamente sobre la trayectoria
circular.

Datos conocidos Softkeys

Coordenadas X de un punto
auxiliar
P1 o P2 de una recta

= E3

Coordenadas Y de un punto
auxiliar
P1 o P2 de una recta

P1y ‘ P2y ‘

Coordenadas X de un punto
auxiliar

P1, P2 o P3 de una trayectoria
circular

o & E

60.071
53

vi

/ p R10
V2 J
/7
7/
% 70°
/
4
1
]
y @\i )
U 50
42.929

<V

Coordenadas Y de un punto
auxiliar

P1, P2 o P3 de una trayectoria
circular

PIV — ‘

[

P2y ‘

S8

]

Puntos auxiliares junto a un contorno

Datos conocidos Softkeys

Coordenada X e Y del punto auxiliar junto a
una recta

PDY ‘

el

Distancia del punto auxiliar a las rectas

Coordenada X e Y de un pto. auxiliar junto a
una trayectoria circular

PDY ‘

el

Distancia del punto auxiliar a la trayectoria
circular

Ejemplo de frases NC

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

250
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Referencias relativas

Las referencias relativas son indicaciones que se refieren a otra
trayectoria del contorno. Las softkeys y las palabras del pgm para
referencias Relativas empiezan con una "R". La figura de la derecha
muestra las indicaciones de cotas que se deben programar como
referencias relativas.

Las coordenadas con una referencia relativa se

@ programan siempre en incremental. Adicionalmente se
indica el n® de frase de la trayectoria del contorno al que
se desea hacer referencia.

La trayectoria del contorno, cuyo n® de frase se indica, no
puede estar a mas de 64 frases de posicionamiento
delante de la frase en la cual se programa la referencia.

Cuando se borra una frase a la cual se ha hecho
referencia, el TNC emite un aviso de error. Debera
modificarse el programa antes de borrar dicha frase.

Referencia relativa a una frase N: Coordenadas del punto final

Datos conocidos Softkeys

Yi

20
20 o
45
Q) loo° “4
200 &
" FPOL ¥
Jla\y
35
10

libre de contornos FK
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ion

Coordenadas cartesianas

: RX [No22] RY [N--]
referidas a la frase N

Coordenadas polares referidas a una
frase N o i

Ejemplo de frases NC

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
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Referencia relativa a una frase N: Direccion y distancia del
elemento del contorno

El angulo entre la recta y otro elemento del !
contorno, o bien entre la tangente de entrada del
arco del circulo y otro elemento del contorno

Recta paralela a otro elemento del contorno E

Distancia de las rectas a la trayectoria del contorno E
paralelo

Ejemplo de frases NC

Referencia relativa a la frase N: punto central del circulo CC

Coordenadas cartesianas del punto
central del circulo referidas a la frase N

Coordenadas polares del punto central ﬂl “
del circulo referidas a la frase N

Ejemplo de frases NC

252
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Definicion de la pieza en bruto

Llamada a una herramienta
Retirar la herramienta
Posicionamiento previo de la herramienta

Desplazamiento a la profundidad de mecanizado

Aproximacion al contorno segun un circulo con conexién tangente

Apartado FK:

Para cada trayectoria del contorno se programan los datos conocidos

Salida del contorno seguin un circulo con conexién tangente

Retirar la herramienta, final del programa
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54

Definicion de la pieza en bruto

Llamada a una herramienta

Retirar la herramienta

Posicionamiento previo de la herramienta
Posicionamiento previo del eje de la herramienta
Desplazamiento a la profundidad de mecanizado
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Aproximacién al contorno segun un circulo con conexién tangente
Apartado FK:
Para cada trayectoria del contorno se programan los datos conocidos

Salida del contorno segin un circulo con conexién tangente
Retirar la herramienta, final del programa
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Definicion de la pieza en bruto

Llamada a una herramienta
Retirar la herramienta

Posicionamiento previo de la herramienta

Desplazamiento a la profundidad de mecanizado
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Aproximacién al contorno segun un circulo con conexién tangente

Apartado FK:

Para cada trayectoria del contorno se programan los datos conocidos
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Retirar la herramienta, final del programa
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7.1 Procesar ficheros DXF (Opcion de software)

7.1 Procesar ficheros DXF
(Opcion de software)

Aplicacion

Desde un sistema de CAD se pueden enviar ficheros DXF
directamente al TNC, a fin de extraer contornos o posiciones de
mecanizado y luego memorizarlos como programas de dialogo en o e
lenguaje HEIDENHAIN o bien como ficheros de puntos. Los 1
programas en lenguaje HEIDENHAIN obtenidos en la seleccién de
contorno también pueden ser ejecutados con controles numéricos
antiguos TNC, ya que los programas de contorno soélo contienen
frases Ly CC/C.

Cuando desee procesar ficheros DXF en el modo de funcionamiento
Memorizar/editar programa, entonces el TNC genera programas de
contorno con la extension de fichero .Hy ficheros de puntos con la
extension .PNT. Cuando desee procesar ficheros DXF en el modo de
funcionamiento smarT.NC, entonces el TNC genera programas de
contorno con la extension de fichero .HC y ficheros de puntos con la

extension .HP. PSR ereeme, | S0 | Seee | Covenios | clenenios ‘ FIN

LAYER CONTORNO | POSICION | gg ecc. e,

Memorizar/editar programa

NURB_S

T
FH__abs -107.8142 1408327 el —107.0142 140.5327 B

del TNC.

Antes de realizar la lectura, comprobar en el TNC que el
nombre del fichero DXF no contenga espacios en blanco
o bien caracteres especiales no permitidos Ver “Nombres
de ficheros” en péag. 120.

O El fichero DXF a utilizar debe guardarse en el disco duro

El fichero DXF a abrir debe contener, como minimo, un
layer (plano).

EI TNC da soporte al formato R12 DXF méas expandido
(corresponde a AC1009).

EI TNC no da soporte al formato DXF binario. Al generar el
fichero DXF desde el programa CAD o de signos, prestar
atencion a que se memorice el fichero en formato ASCII.

Como contorno seleccionable se tienen los siguientes
elementos DXF:

LINEA (recta)

CIRCULO (circulo completo)
ARCO (circulo parcial)
POLYLINE (Poly-linea)
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Abrir fichero DXF

PGM
MGT

80

o
m
m
m
Q
o

=
H
ol
o

RAR
5.oxF

=z
o
@
5

a

Seleccionar el modo Memorizar/Editar
Seleccionar la gestién de ficheros

Seleccionar el menu de softkeys para elegir entre los
tipos de ficheros a visualizar: pulsar la softkey
SELECCIONAR TIPO

Visualizar todos los ficheros DXF: pulsar la softkey
VISUALIZAR DXF

Seleccionar el directorio, en el que esté memorizado
el fichero DXF

Seleccionar el fichero DXF deseado, aceptar con la
tecla ENT: el TNC inicia el conversor DXF y visualiza el
contenido del fichero DXF en la pantalla. El TNC
muestra en la ventana izquierda el denominado layer
(planos) y, en la ventana derecha, el dibujo

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 Procesar ficheros DXF (Opcion de software)

Ajustes basicos

manual

En la tercera caratula de softkeys estan disponibles diferentes Funcionan. ‘nemorizar/edi tar programa

posibilidades de ajuste:

[[RCrn

Ajuste Softkey
Visualizar/no visualizar reglas: el TNC visualiza las AEED
reglas en el margen izquierdo y superior del o
dibujo. Los valores visualizados en la regla se 'EH?‘
refieren al punto cero del dibujo. e
— — &84
Visualizar/no visualizar barra de estado: el TNC Laneas e
visualiza la barra de estado en el margen inferior  |orr pre
del dibujo. En la linea de estado estan disponibles &
las siguientes informaciones: e %BJ
[l 0]
Unidad métrica activa (MM o PULGADAS) R e TS T [
. ey, ESTADO MEDIDA ADICIONAL RECORRIDO
Coordenadas Xy Y de la posicién actual del orr [l | orr [ B rcn | jLcEeenicra ] issoticion o | ewm | FIN
ratéon

El TNC visualiza en el modo SELECCIONAR
CONTORNOQO, si el contorno seleccionado esta
abierto (open contour) o cerrado (closed
contour)

Unidad métrica MM/PULGADAS: ajustar la nzoRD

MEDIDA

unidad métrica del fichero DXF. EI TNC también CraEE
emite en esta unidad métrica el programa de

contorno
Ajustar tolerancia: La tolerancia determina,
cuénta separacion debe haber entre elementos TOLERANCIA

de contorno contiguos. Gracias a la tolerancia
puede compensar las imprecisiones cometidas al
generar el dibujo. El ajuste basico depende de la
extension de todo el fichero DXF

Ajustar la resolucién: La resolucién determina, TR
con cuéntas posiciones decimales debe el TNC
generar el programa de contorno. Ajuste basico:
4 posiciones de decimal (corresponde a 0.1 um
de resolucion con unidad de medida MM activa)
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Ajuste

Softkey

Modo para aceptar puntos en circulos y circulos
parciales: El modo determina, si el TNC debe
aceptar directamente el punto central del circulo
con un clic de ratén al seleccionar posiciones de
mecanizado (OFF) o si, en primer lugar, deben
visualizarse puntos circulares

OFF

No visualizar puntos circulares adicionales,
aceptar el punto central de circulo
directamente al clicar un circulo o un arco de
circulo

ON

Visualizar puntos circulares adicionales,
aceptar el punto circular deseado clicando de
nuevo

PTO. CIRC.
ADICIONAL

[oFF] on

Modo para aceptar puntos: Determinar si el TNC
debe mostrar la trayectoria de la herramienta al
seleccionar las posiciones de mecanizado

MOSTRAR
RECORRIDO
DE HTA.

Preste atencion a la hora de ajustar correctamente la
@ unidad métrica, ya que el fichero DXF no contiene ninguna

informacion al respecto.

Cuando desee generar programas para controles

numéricos TNC antiguos, debe limitar la resolucion a 3
posiciones de decimal. Adicionalmente debe borrar los
comentarios que el conversor DXF emite en el programa

de contornos.

HEIDENHAIN iTNC 530
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7.1 Procesar ficheros DXF (Opcion de software)

Ajustar layer

Los ficheros DXF contienen, por norma general, varios layer (planos),
a través de los cuales el constructor puede organizar su dibujo. Con
ayuda de la técnica layer el constructor puede agrupar elementos
totalmente dispares como, por ejemplo, el propio contorno de la pieza,

acotaciones, lineas auxiliares y de construccion, sombreados y textos.

A fin de tener soélo la informaciéon imprescindible en pantalla durante la
seleccion de contorno, puede omitir todos los layer superfluos que
contenga el fichero DXF.

=)

AJUSTAR
LAYER

264

El fichero DXF a utilizar debe contener, como minimo, un

También puede seleccionar un contorno, cuando el
constructor lo haya memorizado en distintos layer.

Sin estar todavia activo, seleccionar el modo de Ajuste
del layer: el TNC visualiza en la ventana izquierda
todos los layer que contiene el fichero DXF activo

Para omitir un layer: con el boton izquierdo del ratén,
seleccionar el layer deseado y omitirlo pulsando en la
casilla de control

Para omitir un layer: con el boton izquierdo del ratén,
seleccionar el layer deseado y omitirlo pulsando en la
casilla de control

manual

[[RCrn

onsoft |Laver

Funcionam. ‘Nemorizar/editar programa

[ial
FM__abs -107.

142 140.632

7 rel -107.

142 140632

7

DETERMIN.
REFERENC.
@

AJUSTAR SELECC.

LAYER CONTORNO

SELECC.
POSICION

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

Programacion: Utilizacion de datos de los ficheros DXF



Determinar el punto de referencia

El punto cero del dibujo del fichero DXF no siempre esté situado de
manera que lo pueda utilizar directamente como punto de referencia
de la pieza. Por eso, el TNC pone a su disposicién una funcién,
mediante la cual puede desplazar, pulsando en un elemento, el punto
cero del dibujo a un lugar conveniente.

Puede definir el punto de referencia en los siguientes lugares:

En el punto inicial, final o central de una recta
En el punto inicial o final de un circulo

Cada vez al sobrepasar un cuadrante o en el centro de un circulo
completo

En el punto de interseccion de
Recta — recta, aun estando el punto de interseccion en la
prolongacion de la correspondiente recta
Recta — Arco
Recta — Circulo completo

Circulo - Circulo (independientemente de si es un arco de circulo
o un circulo completo)

raton tactil en el teclado TNC o un ratén acoplado a un

Q A fin de determinar un punto de referencia, debe utilizar el
aparato USB.

Una vez haya seleccionado el contorno, todavia puede
modificar el punto de referencia. El TNC calcula los datos
reales de contorno, por primera vez, cuando memoriza el
contorno seleccionado en un programa de contorno.

HEIDENHAIN iTNC 530

Funcionan.

manual

‘Hemorizar/editar programa

PeSens

Inforn. elemento
©.0000
v ©.0000

«
[FiM__5bs -107.3

AJUSTAR
LAVER

DETERMIN.
REFERENC.
@

SELECC.
CONTORNO

SELECC.
POSICION

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.
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7.1 Procesar ficheros DXF (Opcion de software)

Seleccionar el punto de referencia en un unico elemento

DETERMIN.
REFERENC.
@

Seleccionar el Modo para determinar el punto de
referencia

Pulsar con el botén izquierdo del raton el elemento
deseado, sobre el cual se quiere situar el punto de
referencia: el TNC visualiza con un asterisco los
puntos de referencia seleccionables que se
encuentran sobre el elemento seleccionado

Pulsar sobre la estrella que se quiera seleccionar
como punto de referencia: el TNC sitta el simbolo del
punto de referencia sobre el lugar elegido. En caso de
que el elemento seleccionado sea demasiado
pequeno, se puede utilizar la funcion de zoom

Seleccionar el punto de referencia como punto de intereseccion
de dos elementos

Seleccionar el Modo para determinar el punto de
referencia

Pulsar con el botén izquierdo del raton el primer
elemento (recta, circulo completo o circulo): el TNC
visualiza con un asterisco los puntos de referencia
seleccionables que se encuentran sobre el elemento
seleccionado

Pulsar con el botén izquierdo del raton el segundo
elemento (recta, circulo completo o circulo): el TNC
sitla el simbolo del punto de referencia sobre el
punto de interseccion

EI TNC calcula el punto de interseccion de dos elementos,
aun encontrandose éste en la prolongacién de un
elemento.

Si el TNC puede calcular varios puntos de interseccion,
entonces el control numérico selecciona el punto de
interseccion que sigue al pulsar el raton del segundo
elemento.

Si el TNC no puede calcular ninglin punto de interseccion,
entonces vuelve a anular un elemento ya marcado.

Informacion del elemento

EI TNC visualiza en la parte inferior izquierda de la pantalla la distancia
entre el punto cero del plano y el punto de referencia seleccionado.
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TNC:N. ..

Inforn. elemento
% . 000!

v ©.0000

~5142 130.0327 rel —107.0

s | || e || e, || G | EEen
REFERENC. ELEMENTOS | ELEMENTOS
Laver @ GOTCRTY || POl | e, SELECC.
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Seleccionar y memorizar el contorno

=)

CONTORNO
SELECC.

=)

A fin de seleccionar un contorno, debe utilizar el ratén
tactil en el teclado TNC o un ratén acoplado a un aparato
USB.

Cuando no utilice el programa de contornos en el modo de
funcionamiento smarT.NC, entonces debe determinar el
sentido de la trayectoria, de manera que coincida con la
direccién de mecanizado.

Seleccionar el primer elemento de contorno de manera
que sea posible una aproximacién sin peligro de colisién.

Silos elementos de contorno estan muy cerca entre ellos,
utilizar la funciéon de zoom.

Elegir el Modo de seleccién de contorno: el TNC omite
el layer visualizado en la ventana de la izquierda vy la
ventana de la derecha se vuelve activa para la
seleccion de contorno

Para seleccionar un elemento de contorno: pulsar
sobre el elemento de contorno deseado con el botén
izquierdo del ratén. El TNC muestra el elemento de
contorno en color azul. Simultaneamente, el TNC
visualiza el elemento seleccionado con un simbolo
(circulo o recta) en la ventana de la derecha

Para seleccionar el préximo elemento de contorno:
pulsar sobre el elemento de contorno deseado con el
botén izquierdo del ratén. EI TNC muestra el
elemento de contorno en color azul. Cuando otros
elementos de contorno sean claramente
seleccionables en la direccion de la trayectoria
elegida, entonces el TNC muestra estos elementos
en color verde. Pulsando sobre el Utlimo elemento en
color verde, se aceptan todos los elementos en el
programa de contorno. El TNC muestra en la ventana
de la izquierda todos los elementos de contorno
seleccionados. El TNC muestra los elementos aun
marcados en color verde sin marcas en la columna NC.
EI TNC no memorizaré estos elementos en el
programa de contorno.

En caso necesario, se pueden volver a deseleccionar
los elementos ya seleccionados pulsando de nuevo
sobre el elemento en la ventana derecha mientras
pulsa a la vez la tecla CTRL

Después de seleccionar Poly-lineas el TNC en la ventana a
la izquierda mostrara un numero ID de dos partes. El
primer niumero corresponde al nimero correlativo del
elemento de contorno, el segundo numero es el nUmero
de elemento de la Poly-linea obtenido del fichero DXF.

HEIDENHAIN iTNC 530

manual
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DETERMIN.
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CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

FEREHERED Memorizar/editar programa

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.
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GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

=)
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Memorizar los elementos de contorno en un
programa en lenguaje conversacional HEIDENHAIN:
el TNC visualiza una ventana superpuesta, en la cual
puede introducir cualgquier nombre para el fichero.
Ajuste basico: nombre del fichero DXF. Si el nombre
del DXF contiene diéresis o espacios en blanco, el
TNC sustituye dichos caracteres por un guién bajo

Confirmar la introduccion: el TNC memoriza el
programa de contorno en el directorio, en el que
también estd memorizado el fichero DXF

Siquiere continuar seleccionando contornos: pulsar la
softkey ANULAR ELEMENTOS SELECCIONADOS y
seleccionar el préximo contorno del mismo modo
anteriormente descrito

El TNC emite dos definiciones de la pieza en bruto (BLK
FORM) en el programa de contorno. La primera definicién
contiene las dimensiones del fichero DXF completo, la
segunday, con ello - la siguiente definicion activa - incluye
los elementos seleccionados del contorno, de manera
que surja un tamano de la pieza en bruto optimizado.

EITNC s6lo memoriza los elementos que realmente estan
seleccionados (elementos marcados en azul), es decir,
con una marca en el lado izquierdo de la ventana.

Programacion: Utilizacion de datos de los ficheros DXF



Dividir, alargar, acortar los elementos de contorno

Si los elementos de contorno a seleccionar estan unidos de forma
roma en el plano, debera dividir ante todo el elemento de contorno
correspondiente. Esta funcién esté disponible automaticamente, si se
encuentra en el modo de seleccién de un contorno.

Debe procederse de la siguiente forma:

Se selecciona el contorno de elemento contiguo unido de forma
roma, es decir, marcado en color azul

Pulsar sobre el elemento de contorno a dividir: el TNC muestra el
punto de interseccién con un asterisco con un circulo y los puntos
finales seleccionables con un simple asterisco

Pulsar sobre el punto de interseccion pulsando a la vez la tecla
CTRL: el TNC divide el elemento de contorno en el punto de
interseccion y vuelve a omitir los puntos. En caso necesario, el TNC
alarga o acorta el elemento de contorno contiguo unido de forma
roma hasta el punto de interseccion de ambos elementos

Volver a pulsar sobre el elemento de contorno dividido: el TNC
vuelve a visualizar el punto de interseccién y el punto final

Pulsar sobre el punto final deseado: el TNC marca el elemento
actualmente dividido en color azul

Seleccionar el siguiente elemento de contorno
Si el elemento de contorno a alargar/acortar es una recta,
@ entonces el TNC alarga/acorta el elemento de contorno
linealmente. Si el elemento de contorno a alargar/acortar
es un circulo, entonces el TNC lo alarga/acorta
circularmente.

Para poder utilizar estas funciones, deben estar
seleccionados, como minimo, dos elementos de
contornos, a fin de que la direccién esté claramente
determinada.

Informacion del elemento

El TNC visualiza en la parte inferior izquierda de la pantalla diferentes
informaciones referentes al elemento del contorno seleccionado por

Ultima vez en la ventana izquierda o derecha mediante un clic de ratén.

Recta
Punto final de las rectas vy, adicionalmente, el punto inicial de las
rectas desactivado

Circulo, arco de circulo
Punto central del circulo, punto final del circulo y sentido de giro.
Adicionalmente desactivado el punto inicial y el radio del circulo

HEIDENHAIN iTNC 530
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Seleccionar y memorizar posiciones de

mecanizado
A fin de seleccionar posiciones de mecanizado, debe e [EMOTAZATASALESE ProSrana
@ utilizar el ratén tactil en el teclado TNC o un ratén acoplado o o | EZ o
a un aparato USB. 1 [merent

Si las posiciones a seleccionar estdn muy cerca entre

ellas, utilizar la funciéon de zoom.

Sies necesario, seleccionar el ajuste bésico de tal manera =
que el TNC muestra trayectorias de herramienta Ver —=
“Ajustes bésicos” en pag. 262. @3
. . . . J g g
Para seleccionar las posiciones de mecanizado existen tres on
osibilidades: s |
p i = e %EJ
Seleccién individual: e o e

GUARDAR
ELEMENTOS FIN
SELECC.

DETERMIN.
REFERENC.
e}

AJUSTAR
LAYER

SELECC.
CONTORNO

La posicion de mecanizado se selecciona mediante clics con el
raton. Ver “Seleccion individual” en pag. 271

Seleccion répida para posiciones de taladro en zona del ratén:
Mediante la definicién de una zona con el ratdn se seleccionan todas
las posiciones de taladro dentro de la zona. Ver " Seleccién rapida de
posiciones de taladro en zona del ratén” en pag. 272

Seleccion rapida para posiciones de taladro mediante la introducciéon
de didmetro:

Introduciendo un didmetro de taladro se seleccionan todas las
posiciones de taladro con ese didmetro contenidas en el fichero
DXF. Ver “Seleccion rapida de posiciones de taladro mediante la
introduccién de diametro” en pag. 273

o= CANCELAR
ELEMENTOS
POSICION | gp pee.
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Seleccion individual

’E‘ Elegir el Modo de seleccién de posicion de s, Memorizar/editar programa
e mecanizado: el TNC omite el layer visualizado en la
ventana de la izquierda y la ventana de la derecha se  |ia jocem
vuelve activa para la seleccién de posicién

25 -l . 25 . 150 . . .75, [10e_._ . 125

Para seleccionar una posicién de mecanizado: pulsar
con el botén izquierdo del ratdn sobre el elemento
deseado: el TNC visualiza con un asterisco las
posiciones de mecanizado seleccionables que se
encuentran en el elemento seleccionado. Pulsar
sobre uno de los asteriscos: el TNC acepta la posicion ‘
seleccionada en la ventana izquierda (visualizacion de I o Ml
un punto). Al seleccionar un circulo mediante clic con ¢ +/

el ratén, el TNC utiliza el centro del circulo s @“%:
directamente como posicion de mecanizado. L A A e L
Butistar. || (RETERNINCH BHCEIE 8 ElEco) CANCELAR GUARDAR
. . R REFERENC . GRS R ELEMENTOS | ELEMENTOS F I N
En caso necesario, se pueden volver a deseleccionar ® seLece. | seece.

los elementos ya seleccionados pulsando de nuevo
sobre el elemento en la ventana derecha mientras
pulsa a la vez la tecla CTRL (hacer clic dentro dentro
de la seleccion).

Si desea determinar la posicion de mecanizado
mediante un corte de dos elementos, pulsar sobre el
primer elemento con el botén izquierdo del ratén: el
TNC visualiza con un asterisco las posiciones de
mecanizado seleccionables

Pulsar sobre el segundo elemento (recta, circulo
completo o circulo) con el botén izquierdo del ratén: el
TNC acepta el punto de interseccién de los
elementos en la ventana izquierda (visualizacion de un

punto)
w0 Memorizar las posiciones de contorno en un fichero
seLEce. de puntos: el TNC visualiza una ventana superpuesta,

en la cual puede introducir cualquier nombre para el
fichero. Ajuste béasico: nombre del fichero DXF. Si el
nombre del DXF contiene diéresis o espacios en
blanco, el TNC sustituye dichos caracteres por un
guion bajo
Confirmar la introduccion: el TNC memoriza el
programa de contorno en el directorio, en el que
también estd memorizado el fichero DXF
CANCELAR Si se desean seleccionar ain mas posiciones de
ey mecanizado para luego memorizarlas en otro fichero:
pulsar la softkey ANULAR ELEMENTOS
SELECCIONADOS y proceder de la forma
anteriormente descrita
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Seleccion rapida de posiciones de taladro en zona del ratén

SELECC.
POSICION

GUARDAR
ELEMENTOS
SELECC.

CANCELAR
ELEMENTOS
SELECC.

272

Elegir el Modo de seleccion de posicion de
mecanizado: el TNC omite el layer visualizado en la
ventana de la izquierda y la ventana de la derecha se
vuelve activa para la seleccién de posicién

Apretar la tecla SHIFT en el teclado, y con la tecla
izquierda del raton abrir una zona dentro de la cual el
TNC debe tomar todos los centros de circulo como
posiciones de taladro. EI TNC mostrara una ventana

donde se pueden filtrar los taladros segun su tamano.

Determinar ajustes de filtro Ver “Ajustes de filtro” en
pag. 274 y confirmar con el botén Aplicar: el TNC
recogera las posiciones seleccionadas en la ventana
izquierda (visualizacion de un punto).

En caso necesario, se pueden volver a deseleccionar
los elementos ya seleccionados abriendo de nuevo
una zona, manteniendo adicionalmente apretado la
tecla CTRL.

Memorizar las posiciones de contorno en un fichero
de puntos: el TNC visualiza una ventana superpuesta,
en la cual puede introducir cualquier nombre para el
fichero. Ajuste basico: nombre del fichero DXF. Si el
nombre del DXF contiene diéresis o0 espacios en
blanco, el TNC sustituye dichos caracteres por un
guion bajo

Confirmar la introduccién: el TNC memoriza el
programa de contorno en el directorio, en el que
también estd memorizado el fichero DXF

Si se desean seleccionar aun mas posiciones de
mecanizado para luego memorizarlas en otro fichero:
pulsar la softkey ANULAR ELEMENTOS
SELECCIONADOS y proceder de la forma
anteriormente descrita

FAncLonom Memorizar/editar programa

manual

[[RCESEn

1d |[Element g

Num. pos. seleccionadas: 28

Dismetro menor: Dismetro mavor:

[5.5eeee0000000000( [S.5ee0e0000000000(
<] < <= Dismetro => > | >

s H —

Num. de pos. tras filtrar: 12

¥ Aplicar X cancelar
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Seleccion rapida de posiciones de taladro mediante la

introduccion de diametro

Elegir el Modo de seleccion de posicion de rucionss.  |Memorizar/editar programa
Roszcioy mecanizado: el TNC omite el layer visualizado en la ! _

TNC:N...

ventana de la izquierda y la ventana de la derecha se 14 [Erenent
vuelve activa para la seleccién de posicién

Seleccionar Ultima barra de softkeys

seLece. Abrir el didlogo para la introduccién de didmetros: el

DIAMETROS - B Perforacionue dismetro por encontrarE
TNC visualiza una ventana superpuesta, en la cual ] e

puede introducir cualquier diametro.

Introducir el didmetro deseado y confirmar con la tecla
ENT: el TNC busca en el fichero DXF el didametro
introducido y luego abrird una ventana donde esta
seleccionado aquel didametro que més se parece al
diametro introducido por Ud. A continuacion, los ‘ ‘ ‘ ! ‘
taladros se pueden filtrar segun su tamano.

Si es necesario, determinar ajustes de filtro Ver
"Ajustes de filtro” en pag. 274 y confirmar con el
botdn Aplicar: el TNC recogerd las posiciones
seleccionadas en la ventana izquierda (visualizacion
de un punto).

En caso necesario, se pueden volver a deseleccionar
los elementos ya seleccionados creando un nuevo
campo de arrastre del ratdén mientras pulsa a la vez la

tecla CTRL
GuRRDAR Memorizar las posiciones de contorno en un fichero
ELEMENTOS . .
seLece. de puntos: el TNC visualiza una ventana superpuesta,

en la cual puede introducir cualgquier nombre para el
fichero. Ajuste basico: nombre del fichero DXF. Si el
nombre del fichero DXF contiene diéresis o espacios
en blanco, el TNC sustituye dichos caracteres por un
guioén bajo
Confirmar la introduccion: el TNC memoriza el
programa de contorno en el directorio, en el que
también estd memorizado el fichero DXF
CANCELAR Si se desean seleccionar aun mas posiciones de
“seiecc. mecanizado para luego memorizarlas en otro fichero:
pulsar la softkey ANULAR ELEMENTOS
SELECCIONADOQOS y proceder de la forma
anteriormente descrita
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Ajustes de filtro

Después de marcar las posiciones de taladro con la seleccion rapida, FuE: Memorizar/editar programa
el TNC mostrard una ventana superpuesta donde a la izquierda se

mostrara el didmetro encontrado mas pequefo y a la derecha el mas e s
grande. Con los botones por debajo de los didmetros indicados, en la
zona a la izquierda puede ajustar el diametro inferior y en la zona a la
derecha el didametro superior de tal forma que podré seleccionar los

0 Filtros de posiciones de mecanizad

diametros de taladro deseados. NGRS o Toc= s
. - [5-50000500535553%1 [5-5000033005503351
Se dispone de los siguientes botones: “iee|_< |EERIES < oisatzo > EANEN > | >

F Aplicar optimiz. de ruta

Ajuste de filtro Diametro mas pequefio Softkey MR debor. trea (iltna:

¥ Aplicar X cancelar

Mostrar el diametro mas pequeno encontrado eg
(ajuste basico)

el
FF_abs -107.8147 140.0327 rel -107.5142 140.537

Mostrar el didametro mas pequeno siguiente
encontrado

encontrado

manual

FUNC Lonam. ‘Hemorizar/editar programa

Mostrar el didametro mas grande encontrado El S
TNC colocara el filtro para el didmetro mas
pequeno al valor definido para el didmetro méas

TNC:N. ..
1d

<]
Mostrar el diametro méas grande siguiente >

grande.
Ajuste de filtro Diametro mas grande Softkey Y
Mostrar el didmetro més pequefo encontrado El e @ %

TNC colocaré el filtro para el didametro méas
grande al valor definido para el didmetro mas
pequeno.

365 -

Mostrar el didametro mas pequehno siguiente
encontrado e

_< |
ofF  [Con | opp ] mj:n
> |

PTO. CIRC. || MOSTRAR
ADICIONAL || RECORRIDO FIN

on || DE HTA.

LINEALES AJUSTAR

TOLERANCIA

AJUSTAR
RESOLUCION

Mostrar el diametro mas grande siguiente
encontrado

Mostrar el didametro mas grande encontrado 55
(ajuste basico)

Con la opcion Aplicar optimacion de recorrido (ajuste bésico es
Aplicar optimacién de recorrido) el TNC ordena las posiciones de
mecanizado de tal forma que se evitan al méaximo los recorridos
vacios. La trayectoria se puede mostrar mediante la softkey
MOSTRAR TRAYECTORIA DE HERRAMIENTA Ver “Ajustes basicos”
en pag. 262.
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Informacion del elemento

El TNC visualiza en la parte inferior izquierda de la pantalla las A Memorizar/editar programa
coordenadas de la posicidon de mecanizado seleccionada por ultima

. . . . 7 R ] 25 =l 25 5@ 25 199, 125,
vez en la ventana izquierda o derecha mediante un clic de raton. SR e IO -

Deshacer acciones

© N O o0 s W N e

Las ultimas cuatro acciones realizadas dentro del modo para
seleccionar las posiciones de mecanizado se pueden deshacer. Para LR
ello, en la barra de softkeys se dispone de las siguientes softkeys: i |
~ &2 [+]
Funcion Softkey
et -z s100% |
Deshacer la ultima accion efectuada J— %
ACCI6N
@]
Repetir la Ultima accion efectuada B R
ACCISN AJUSTAR DETERMIN. SELECC. SELECC. CANCELAR GUARDAR
REFERENC . ELEMENTOS ELEMENTOS F I N
LAVER & CONTORNO || POSICION  gp pec. SELECC.
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Funcion de zoom

Para poder distinguir facilmente también los pequenos detalles en la
selecciéon de contorno o de puntos, el TNC pone a su disposicion una

potente funcién de zoom:

Funcion

Softkey

Aumentar la pieza. EI TNC aumenta de tal manera
que el centro de la seccion mostrada en ese
momento aumenta respectivamente. En caso
necesario, mediante las barras de
desplazamiento puede posicionar el dibujo de
forma que, tras confirmar con la softkey, pueda
visualizar directamente el detalle deseado.

5

Reducir la pieza

Visualizar la pieza en el tamano original

Desplazar la zona con zoom hacia arriba

Desplazar la zona con zoom hacia abajo

Desplazar la zona con zoom hacia la izquierda

Desplazar la zona con zoom hacia la derecha

HEEEEE

disminuir el zoom haciendo girar la rueda. El centro del

O Si utiliza un ratén con rueda, entonces puede aumentar o

zoom se encuentra en el lugar donde, en este preciso
momento, esta situado el indicador del ratén.

276

Rencicnony Memorizar/editar programa

manual
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onsoff |Laver
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8.1 Introduccion de subprogramas y repet

8.1 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 LBL, que es la abreviacion
de LABEL (en inglés marca).

Los LABEL contienen un nimero entre 1y 999 o un nombre a
introducir por el operario. Cada nimero LABEL o bien cada nombre de
LABEL sdlo se puede asignar una vez en el programa con la tecla
LABEL SET. El nimero de nombres de Label introducibles esté
limitado por la memoria interna.

veces, el TNC emite un aviso de error al finalizar la frase
LBL. En los programas demasiado largos se puede limitar
la verificacion a un nimero de frases programado
mediante MP7229.

@ Si se adjudica un nimero o un nombre de LABEL varias

LABEL O (LBL 0) caracteriza el final de un subprograma y se puede
emplear tantas veces como se desee.
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8.2 Subprogramas

Funcionamiento

1 EITNC ejecuta el programa de mecanizado hasta la llamada a un
subprograma CALL LBL

2 A partir de aqui el TNC ejecuta el subprograma llamado hasta el
final del subprograma LBL 0

3 Después el TNC prosigue el programa de mecanizado en la frase
que sigue a la llamada al subprograma CALL LBL

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)

Cuando los subprogramas se encuentran en el programa de
mecanizado delante de la frase con M2 o0 M30, éstos se ejecutan sin
llamada como minimo una vez

Programacion de un subprograma

Senalar el comienzo: pulsar la tecla LBL SET
SET

Introducir el nimero del subprograma. Si se desean
utilizar nombres de LABEL: pulsar la softkey
NOMBRE LBL para cambiar a la introduccién de texto

Senalar el final: pulsar la tecla LBL SET e introducir el
numero de LBL "0"
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Llamada a un subprograma

Llamar un subprograma: Pulsar la tecla LBL CALL
CALL

Llamar subprograma/repeticion: Introducir el n® de
label del subprograma a llamar. Si se desea utilizar
nombres de LABEL: pulsar la softkey NOMBRE LBL
para cambiar a la introduccion de texto. Si se quiere
introducir el nUmero de un padmetro de cadena como
direccién de destino: pulsar la softkey QS, el TNC
salta al n° de LABEI indicado en el parametro de
cadena definido.

Repeticiones REP: Sin repeticiones, pulsar NO ENT.
Las repeticiones REP sélo se emplean en las
repeticiones parciales de un programa

8.2 Subprogramas

No esta permitido CALL LBL 0 ya que corresponde a la
@ llamada al final de un subprograma.
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8.3 Repeticiones parciales de un
programa

Label LBL

Las repeticiones parciales del programa comienzan con la marca LBL.
Una repeticion parcial del pgm finaliza con CALL LBL n REPn.

Funcionamiento

1 EITNC ejecuta el programa de mecanizado hasta el final del
programa parcial (CALL LBL n REPn)

2 Acontinuacién el TNC repite la parte del programa entre el LABEL
llamado vy la llamada al label CALL LBL n REPn tantas veces como
se haya indicado en REP

3 Después el TNC contintia con el mecanizado del programa

Indicaciones sobre la programacion

Se puede repetir una parte del programa hasta 65 534 veces
sucesivamente

El TNC repite las partes parciales de un programa una vez mas de
las veces programadas

Programacion de una repeticion parcial del
programa

T Marcar el comienzo: pulsar la tecla LBL SET e
introducir el numero de LABEL para la parte del
programa que se quiere repetir. Si se desean utilizar
nombres de LABEL: pulsar la softkey NOMBRE LBL
para cambiar a la introduccion de texto

Introducir la parte del programa

Llamada a una repeticion parcial del programa

Pulsar la tecla LBL CALL
CALL

Llamar subprograma/repeticion: Introducir el n®de
label del subprograma a llamar. Si se desea utilizar
nombres de LABEL: pulsar la softkey NOMBRE LBL
para cambiar a la introduccion de texto. Si se quiere
introducir el nimero de un pardmetro de cadena
como direccién de destino: pulsar la softkey QS, el
TNC salta al n° de LABEL indicado en el parametro de
cadena definido.

Repeticion REP: introducir el niUmero de repeticion y
confirmar con la tecla ENT
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8.4 Cualquier programa como subprograma

8.4 Cualquier programa como
subprograma

Funcionamiento

1 EITNC ejecuta el programa de mecanizado, hasta que se llama a
otro programa con CALL PGM

2 A continuacion el TNC ejecuta el programa llamado hasta su final
3 Después el TNC contintia con la ejecucién del programa de

. ) 0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B
mecanizado que sigue a la llamada del programa ) .
Indicaciones sobre la programacion : @ :
prog ' CALLPGM B |
Para poder emplear un programa como subprograma el TNC no
precisa de ningun LABEL ' '
El programa llamado no puede contener la funcién auxiliar M2 o " END PGM A . END PGM B

M30. Si se han definido subprogramas con labels en el programa
llamado, entonces se puede utilizar la funcion M2 o M30 con la
funcion de salto FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99, para ignorar
forzosamente esta parte del programa

El programa llamado no deberé contener ninguna llamada CALL PGM
al programa original (ciclo sin fin)

Llamada a cualquier programa como

subprograma
Seleccionar las funciones para la llamada al programa:
e pulsar la tecla PGM CALL
e Pulsar la softkey PROGRAMA
Pulsar la softkey VENTANA DE SELECCION. EI TNC
=0T muestra una ventana en la cual puede seleccionar el

programa deseado.

Seleccionar el programa deseado con las teclas de
flecha o con un click del ratén, confirmar con la tecla
ENT. EI TNC introduce el nombre completo de la ruta
en la frase CALL PGM.

Terminar la funcién con la tecla END.

Alternativamente podra introducir el nombre del programa o la ruta
completa del programa correspondiente directamente mediante el
teclado.
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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.

@ El programa llamado debe estar memorizado en el disco

Si el programa llamado no se encuentra en el mismo
directorio que el programa que llama, debe introducirse la
ruta completa, p.ej. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H o se
selecciona el programa mediante la softkey VENTANA DE
SELECCION.

Si se desea llamar a un programa DIN/ISO, debera
indicarse el tipo de fichero .| detrds del nombre del
programa.

Un programa cualquiera también puede ser llamado con el
ciclo12 PGM CALL.

Con un PGM CALL los pardametros 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 en el
programa a llamar.

: jAtencion: Peligro de colision!
Las transformaciones de coordenadas, que se definen en
el programa llamado y no se desactivan adecuadamente,
también permanecen activas para el programa inicial

desde donde se llama. El ajuste del parémetro de maquina
MP7300 no influye en ello.

8.4 Cualquier programa como subprograma
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icaciones

8.5 Imbr

8.5 Imbricaciones

Tipos de imbricaciones

Subprogramas dentro de un subprograma

Repeticiones parciales en una repeticion parcial del programa
Repeticion de subprogramas

Repeticiones de parte de un programa en el subprograma

Profundidad de imbricacion

La profundidad de imbricacién determina las veces que se pueden
introducir partes de un programa o subprogramas en otros
subprogramas o repeticiones parciales de un programa.

Maxima profundidad de imbricacién para subprogramas: 8

Profundidad maxima de imbricacién para llamadas de programas
principales: 6, en las que el CYCL CALL actla como una llamada a un
programa principal

Las repeticiones parciales se pueden imbricar tantas veces como se
desee
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Se ejecuta el programa principal UPGMS hasta la frase 17
Llamada al subprograma UP1 y ejecucién hasta la frase 39

Llamada al subprograma 2 y ejecucion hasta la frase 62. Final del
subprograma 2 y vuelta al subprograma desde donde se ha
realizado la llamada

Ejecucion del subprograma 1 desde la frase 40 hasta la frase 45.
Final del subprograma 1y regreso al programa principal UPGMS
Ejecucion del programa principal UPGMS desde la frase 18 hasta
la frase 35. Regreso a la primera frase y final del programa

w N

I

(3]
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Llamada al subprograma en LBL UP1
Ultima frase del programa del
programa principal (con M2)
Principio del subprograma UP1

Llamada al subprograma en LBL 2

Final del subprograma 1
Principio del subprograma 2

Final del subprograma 2
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8.5 Imbr
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Ejemplo de frases NC

1 Se ejecuta el programa principal REPS hasta la frase 27

2 Se repite dos veces la parte del programa entre la frase 20y la
frase 27

3 Ejecucion del programa principal REPS desde la frase 28 hasta la
frase 35

4 Se repite una vez la parte del programa entre la frase 15y la frase
35 (contiene la repeticion de la parte del programa entre la frase 20
y la frase 27)

5 Ejecucion del programa principal REPS desde la frase 36 a la frase
50 (final del programa)

286

Principio de la repeticién parcial del programa 1

Principio de la repeticién parcial del programa 2

Parte del programa entre esta frase y LBL 2
(frase 20) se repite 2 veces
Parte del programa entre esta frase y LBL 1
(frase 15) se repite 1 veces

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 programa principal UPGREP hasta la frase 11
Llamada y ejecucion del subprograma 2

Se repite dos veces la parte del programa entre la frase 12 y la
frase 10: el subprograma 2 se repite 2 veces

Ejecucion del programa principal UPGREP desde la frase 13 a la
frase 19; final del programa

W N =

IS
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Principio de la repeticion parcial del programa 1
Llamada a subprograma

Parte del programa entre esta frase y LBL1
(frase 10) se repite 2 veces

Ultima frase del programa principal con M2
Principio del subprograma

Final del subprograma
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8.6 !mplos de programacion

8.6 Ejemplos de programacion

Desarrollo del programa

= Posicionamiento previo de la herramienta sobre
la superficie de la pieza

I Introducir la profundizacion en incremental

™ Fresado de contorno

1 Repeticion de la profundizacién y del fresado del
contorno

N

88

Llamada a una herramienta
Retirar la herramienta
Posicionamiento previo en el plano de mecanizado

Posicionamiento previo sobre la superficie de la pieza

Programacion: Subprogramas y repeticiones parciales de un programa @
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Marca para la repeticion parcial del programa
Profundizacién en incremental (en vacio)
Llegada al contorno

Contorno

Salida del contorno

Retirar la hta.

Salto al label 1; en total cuatro veces
Retirar la herramienta, final del programa

-’
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8.6 !mplos de programacion

Desarrollo del programa

" Llegada al grupo de taladros en el programa
principal

™ Llamada al grupo de taladros (subprograma 1)

m Programar una sola vez el grupo de taladros en
el subprograma 1

N

90

Llamada a una herramienta
Retirar la herramienta

Definicién del ciclo taladrado
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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
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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8.6 !mplos de programacion

Desarrollo del programa

m Programacion de los ciclos de mecanizado en el
programa principal

W Llamada a la figura de taladros completa
(subprograma 1)

" Llegada al grupo de taladros del subprograma 1,
llamada al grupo de taladros (subprograma 2)

™ Programar una sola vez el grupo de taladros en
el subprograma 2

N

92

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

-’

8.6 implos de programacion

Llamada a la hta. 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
Taladro 1 con ciclo de mecanizado activado
Aproximacion al taladro 2, llamada al ciclo
Aproximacién al taladro 3, llamada al ciclo
Aproximacion al taladro 4, llamada al ciclo

Final del subprograma 2
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8.6 Ejemplos de programacion
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9.1 Principio de funcionamiento y
resumen de funciones

Con los parametros Q se puede definir en un programa de mecanizado
una familia entera de piezas. 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 parametros Q se pueden programar contornos
determinados mediante funciones matematicas o ejecutar los pasos
del mecanizado que dependen de condiciones légicas. Junto con la

programacion FK, también se pueden combinar contornos no
acotados segun el plano, con pardmetros Q.

Un parametro Q se identifica mediante letras y un nimero entre 0 y
1999. Se dispone de pardmetros con diferentes efectos, véase la tabla
siguiente:

Significado Campo

Pardmetros de libre empleo que actian de forma Q0 hasta Q99
global para todos los programas que se

encuentren en la memoria del TNC mientras que

no se produzcan interferencias con ciclos SL

Paradm. para funciones especiales del TNC Q100 hasta
Q199
Pardmetros que se emplean preferentemente Q200 hasta

en ciclos y que actian de forma global paratodos Q1199
los programas que hay en la memoria del TNC

Pardametros que se emplean preferentemente Q1200 hasta
en ciclos de fabricante y que acttian de forma Q1399
global para todos los programas que hay en la

memoria del TNC. Eventualmente puede

requerirse adaptacion con el fabricante de la

maquina o terceros.

Pardmetros que se emplean preferentemente Q1400 hasta
en ciclos de fabricante Call-Activos y que Q1499
actlan de forma global para todos los programas

que hay en la memoria del TNC

Pardmetros que se emplean preferentemente Q1500 hasta
en ciclos de fabricante Def-Activos y que actian Q1599

de forma global para todos los programas que

hay en la memoria del TNC
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Significado Campo
Parametros de libre empleo que actian de forma Q1600 hasta
global para todos los programas que se Q1999
encuentran en la memoria del TNC

Pardmetros de libre utilizacion QL, efecto QLO hasta
solamente local dentro de un programa QL499
Pardmetros de libre utilizacion QR, con efecto QRO hasta
duradero (remanente) también después de una  QR499

interrupcién de la alimentacion de corriente

Adicionalmente se dispone también de los parametros QS (S para
string), con los cuales también se pueden procesar textos en el TNC.
En principio, para los pardmetros QS son validos los mismos margenes

que para los pardmetros Q (ver la tabla superior).

margen de Q5100 a QS199 esta reservado para textos

@ Tener en cuenta que también en los parametros QS, el

internos.
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Instrucciones de programacion

Se pueden introducir mezclados en un programa pardmetros Q y
valores numéricos.

A los parametros Q se les puede asignar valores entre -999 999 999 y
+999 999 999, en total se permiten también signos con 10 posiciones.
La coma decima se puede poner donde se desee. Internamente el
TNC puede calcular valores numéricos con una anchura de 57 bit
delante y hasta 7 bit detras del punto decimal (32 bit de anchura
numérica corresponden a un valor decimal de 4 294 967 296).

A los parametros QS se pueden asignar un maximo de 254 caracteres.

=)

298

El TNC asigna a ciertos pardmetros Q y QS siempre los
mismos datos, p.ej. al pardmetro Q Q108 se le asigna el
radio actual de la herramienta, Véase "Parametros Q
predeterminados” en pag. 344.

Si se utilizan los pardmetros Q60 a Q99 en ciclos de
constructor, mediante el parémetro de méaquina MP7251,
se determina si dichos pardmetros acttan sélo de forma
local en el ciclo (.CYC-File) o de forma global para todos los
programas.

Con el pardmetro de maquina 7300 se determina, si el
parametro Q TNC debe desactivarse al final del programa
o si deben conservarse los valores. jPrestar atencién a que
el ajuste no repercuta en el programa de parametros Q!
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Llamada a las funciones de parametros Q

Mientras se introduce un programa de mecanizado, pulsar la tecla "Q"
(en el campo de introduccidon numérica y seleccion de ejes con la tecla
-/+ ). Entonces el TNC muestra las siguientes softkeys:

Grupo de funciones Softkey Pagina

Funciones matematicas basicas RS Pagina 301
BASICAS

Funciones angulares R Péagina 303
TRIGONOM.

Funcion para calcular el circulo cALoULD Pagina 305
CIRCULO

Condicién si/entonces, salto Pagina 306

Otras funciones R Pégina 309
DIVERSAS

Introduccién directa de una formula o Pagina 329

Funcién para el mecanizado de Modo de

contornos complejos CEED empleo

Ciclos
Funcion para el procesamiento de Pagina 333
cadenas de texto (string) SIEED

Accionando la tecla Q en el teclado ASCII el TNC activara
@ directamente el didlogo para introducir la férmula.

Para definir y/o asignar paréametros QL locales, en cualquier
didlogo primero pulsar la tecla Q y a continuacion la tecla L
en el teclado ASCII.

Para definir y/o asignar pardmetros QL remanentes, en
cualquier didlogo primero pulsar la tecla Q y a continuaciéon
la tecla R en el teclado ASCII.
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9.2 Familias de funciones -
Parametros Q en vez de valores

numeéricos

9.2 Familias de funciones - Parametros Q en vez de valores num

Aplicacion

Con la funcién paramétrica Q FN 0: ASIGNACION a los pardmetros Q se
les puede asignar valores numéricos. Entonces en el programa de
mecanizado se fija un parametro Q en vez de un valor numérico.

Ejemplo de frases NC

15 FN 0: Q10=25 Asignacion
Q10 tiene el valor 25
25 L X +Q10 corresponde a L X +25

Con las familias de funciones se programan p.ej. como parametros Q
las dimensiones de una pieza.

Para la programacion de los distintos tipos de funciones, se le asigna
a cada uno de estos pardmetros un valor numérico correspondiente.

Ejemplo
Cilindro con pardmetros Q
Radio del cilindro R=Q1
Altura del cilindro H=Q2 al
Cilindro 21 Q1 =+30 /5

Q2 =+10 P A
Cilindro Z2 Q1 =+10

Q2 = +50 al

02 Z2
Q2
L -/
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9.3 Descripcion de contornos 4
mediante funciones E
matematicas E

. .y (]

Aplicacion "c-c'

Con pardmetros Q se pueden programar en el programa de E

mecanizado, funciones matematicas béasicas: n

Seleccion de pardmetros Q: Pulsar la tecla Q (situada en el campo g
para la introduccién de valores numéricos, a la derecha). La caratula o
de softkeys indica las funciones de los pardmetros Q. —

Seleccion de funciones matemaéticas béasicas: Pulsar la softkey
FUNCIONES BASICAS. EI TNC muestra los siguientes softkeys:

Determinar y asignar la diferencia de dos valores

FN 3: MULTIPLICACION

(*)

c

=

(=

Q

Resumen -

c

Funcion Softkey .E

FN 0: ASIGNACION '8

p.ej. FN 0: Q5 = +60 X= E
Asignacion directa de un valor

(72]

FN 1: SUMA FNL o

p.ej. FN 1: Q1 = -Q2 + -5 c

Determinar y asignar la suma de dos valores B

FN 2: RESTA FNZ E

p.ej. FN 2: Q1 = +10 - +5 xo ¥ (@]

(&)

O

©

p.ej. FN 3: Q2 = +3 * 43
Determinar y asignar la multiplicaciéon de dos valores g
\

FN 4: DIVISION )
p.ej. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2 o
Determinar y asignar el cociente de dos valores =
Prohibido: jDividir por 0! 8
FN 5: RAIZ CUADRADA o
p.ej. FN 5: Q20 = SQRT 4 o
Sacar y asignar la raiz cuadrada de un nimero o™
iProhibido!: jRaiz cuadrada de un valor negativo! m

A la derecha del signo "=" se pueden introducir:

dos cifras
dos parametros Q
una cifra y un parametro Q

Los pardmetros Q vy los valores numéricos en las comparaciones
pueden ser con o sin signo.
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g Programacion de los tipos de calculo basicos

.2 Ejemplo: Ejemplo: Frases de programa en el TNC
)

‘\@© _ ' _ 16 FN 0: Q5 = +10
E m Seleccion de las funciones paramétricas: Pulsar la 17 EN 3: Q12 = +Q5 * +7
D tecla Q
)

(1]

E Seleccion de funciones matematicas basicas: Pulsar
7)) la softkey FUNCIONES BASICAS.

(]

c

o e Seleccién de la funcion paramétrica ASIGNACION:
g xs¥ Pulsar la softkey FNOX = Y

‘EE ¢NUMERO DE PARAMETROS PARA EL RESULTADO?

(]

'E 5 Introducir el nimero del parémetro Q: 5

iy

D 1 VALOR 0 PARAMETRO?

»n 10 ﬂ Asignar a Q5 el valor numérico 10
o
c
.

2
c m Seleccién de las funciones paramétricas: Pulsar la
(@] tecla Q
(&)

Q

© Seleccion de funciones matematicas basicas: Pulsar
- la softkey FUNCIONES BASICAS.

‘O
o e Seleccion de la funcion parametrica
- xey MULTIPLICACION: Pulsar la softkey FN3 X * Y
[+ ]

g; ¢NUMERO DE PARAMETROS PARA EL RESULTADO?

(@]
™ 12 Introducir el nimero del parémetro Q: 12
o

1. (VALOR O PARAMETRO?

Q5 Introducir Q5 como primer valor

2. (VALOR O PARAMETRO?

7 Introducir 7 como segundo valor
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9.4 Funciones angulares
(Trigonometria)

Definiciones

El seno, el coseno y la tangente corresponden a las proporciones de
cada lado de un tridngulo rectangulo. Siendo:

Seno: seno=a/c

Coseno: coso=Db/c

Tangente: tga=a/b=sena/cosa
Siendo

¢ la hipotenusa o lado opuesto al angulo recto
a el lado opuesto al &ngulo o
b el tercer lado

EI TNC calcula el angulo mediante la tangente:

o= arctan (a/ b) = arctan (sen o/ cos o)

Ejemplo:
a=25mm
b =50 mm

o = arctg (a/b) = arctg 0.5 = 26.57°
Ademas se tiene:
aZ+b2=c2(mitaz=axa)

c = J@2+b?y
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9.4 Funciones angulares (Trigonometria)

Programacion de funciones trigonomeétricas

Las funciones angulares aparecen cuando se pulsa la softkey
FUNCIONES ANGULARES. EI TNC muestra las softkeys que aparecen
en la tabla de la parte inferior.

Programacién: comparar "Ejemplo: Programacién de los tipos de
célculo basicos"

Funcion Softkey
FN 6: SENO
p.ej. FN 6: Q20 = SIN-Q5
Determinar y asignar el seno de un angulo en grados

(°)

FN 7: COSENO p?
p.ej. FN 7: Q21 = C0S-Q5
Determinar y asignar el coseno de un édngulo en

grados (°)

FN 8: RAIZ CUADRADA DE UNA SUMA DE
CUADRADOS X Len v

p.ej. FN 8: Q10 = +5 LEN +4
Determinar y asignar la hipotenusa de dos valores

FN 13: ANGULO
p.ej. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1

Determinar y asignar el &ngulo con arcotangente de
dos lados o0 seno y coseno de un angulo (0 < dngulo <
360°)
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9.5 Calculo de circulos

Aplicacion

Con las funciones para el célculo de circulos, el TNC puede calcular
mediante tres o cuatro puntos el punto central del circulo y el radio del

mismo. El célculo del circulo mediante cuatro puntos es mas preciso.

Empleo: Estas funciones se pueden emplear, p.ej. cuando se quiere
determinar mediante la funcion de palpacion la posiciéon y el tamafo
del taladro o de un semicirculo.

Funcion Softkey
FN 23: Calcular los DATOS DEL CIRCULO con tres e
puntos del mismo 3 punTOS

p.ej. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Los pares de coordenadas de tres puntos del circulo deben estar
memorizados en el pardmetro Q30 y en los siguientes cinco
pardmetros — aqui hasta Q35.

Entonces el TNC memoriza el punto central del circulo del eje principal
(X con el eje de la hta. Z) en el pardametro Q20, el punto central del
circulo del eje transversal (Y con el eje de la hta. Z) en el pardmetro
Q21 y el radio del circulo en el parametro Q22.

Funcion Softkey
FN 24: Calcular los DATOS DEL CIRCULO con e
cuatro puntos del mismo 4 PuNToS

p.ej. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Los pares de coordenadas de cuatro puntos del circulo deben estar
memorizados en el parametro Q30 y los siguientes siete pardmetros
—aqui hasta Q37.

Entonces el TNC memoriza el punto central del circulo del eje principal
(X con el eje de la hta. Z) en el parametro Q20, el punto central del
circulo del eje transversal (Y con el eje de la hta. Z) en el pardmetro
Q21 vy el radio del circulo en el pardmetro Q22.

paréametro del resultado, también sobrescriben

@ Deberan tener en cuenta que FN23 y FN24, ademas del
automaticamente los dos parédmetros siguientes.

HEIDENHAIN iTNC 530

9.5 Calculo de circulos

" @



ametros Q

r

/entonces con par

iciones si

9.6 Cond

9.6 Condiciones si/entonces con
parametros Q

Aplicacion

Al determinar la funcién si/entonces, el TNC compara un pardametro Q
con otro parédmetro 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 condicion (LABEL Véase "Introduccion
de subprogramas y repeticiones parciales de un programa" en péag.
278). Si no se cumple la condicion el TNC ejecuta la siguiente frase.

Cuando se quiere llamar a otro programa como subprograma, se
programa una llamada de programa con PGM CALL detras del LABEL.

Saltos incondicionales

Los saltos incondicionales son aquellos que cumplen siempre la
condicion (=incondicionalmente), p.ej.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
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Programacion de condiciones si/entonces

Para introducir la direccion de salto se dispone de 3
@ posibilidades:

Numero de Label, se puede seleccionar mediante la
softkey NUMERO LBL

Nombre de Label, se puede seleccionar mediante la
softkey NOMBRE LBL

Parametro de cadena, se puede seleccionar mediante la
softkey QS

Las condiciones si/entonces aparecen al pulsar la softkey SALTOS. El
TNC muestra los siguientes softkeys:

Funcion Softkey
FN 9: SI IGUAL, SALTO e
pej FN 9: IF +Ql EQU +Q3 GOTO LBL "UPCAN25" GoTO

Cuando dos valores o parametros son iguales, salto al
label indicado

FN 10: SI DESIGUAL, SALTO e
p.ej. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 &oT0
Cuando los dos valores o pardmetros son distintos,

salto al label indicado

p.ej. FN 11: IF+Ql GT+10 GOTO LBL QS5
Cuando el primer valor o pardmetro es mayor al

segundo valor o parametro, salto al label indicado

p.ej. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL "ANYNAME" soTo
Si el primer valor o pardmetro es menor que el

segundo valor o parametro, salto al label indicado

Abreviaciones y conceptos empleados

IF (eninglés if): Cuando
EQU (en inglés equal): Igual

NE (en inglés not equal): Distinto
GT (en inglés greater than): Mayor que
LT (en inglés less than): Menor que
GOTO (eninglés go to): Ira
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tros Q

ame

4

de par

programa

4

Icacion

9.7 Comprobacion y modif
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9.7 Comprobacion y modificacion
de parametros Q

Procedimiento

Es posible modificar y controlar parametros Q durante el ajuste,
comprobacion y mecanizacion en los modos de funcionamiento
memorizar programa/editar, test de programa, ejecucion continua del
programa y ejecucion del programa frase a frase.

Interrupcion de la ejecucion del programa (p.ej. pulsar la tecla
externa STOP y la softkey STOP INTERNO) o bien parar el test del

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
parédmetros 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 pardmetros empleados por el TNC en ciclos o
internamente, estan provistos de comentarios.

Si se desea controlar o modificar pardmetros locales,
globales o de cadena, pulsar la softkey VISUALIZAR
PARAMETRO Q QL QR QS. EI TNC muestra entonces
todos los parametros; las funciones anteriormente
descritas son igualmente validas.

Eiecucién

continua

Desarrollo test

= CEMCEEEEEEE -
= +0.50000000

Profundidad de fresado

0z = +32.00000000 Factor solspamiento travectoria
03 = +15.00000000 Sobremedida acabado 1ateral
Q4 = +24.00000000 Sobremedida acabado profundidad
05 = +10.00000000 Coordenadas superficie pieza
G5 = +5.00000000 Distancia de seguridad
67 = +12.00000000 Altura de seguridad
028 = +5.00000000 Radio redondeo interior
03 = +0.00000000 Sentido giro Sent. horario = -1
Q10 = +0.50000000 Profundidad de pasads
011 = +80.00000000 Auance al profundizar
Q12 = +45.80000000 Auance desbaste
013 = +41.50100000 Nunero/Nombre herram. desbaste
Q14 = +45.50000000 Sobremedids acabado 1lateral
015 = +41.50000000 Tipo de fresado contramarcha=-1
016 = +75.50000000 Radio del cilindro
Q17 = +71.50000000 Modo acotacion grad=e MM/INCH=1
018 = +0.00000000 (Herramienta de desbaste preuio
013 = +0.00000000 Auance oscilacion
020 = +0.00000000 *
021 = +0.00000000 iTolerancia
022 = +0.00000000
623 = +0.00000000
024 = +0.00000000
625 = +0.00000000
026 = +0.00000000
627 = +0.00000000
0z8 0.00000000
029 +0.00000000
030 +0.00000000
631 = +0.00000000
INICIO FIN PAGINA PAGINA o VISUALIZ.
PARAMETR .
ACTUAL [ aL oR 0S

FIN
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9.8 Otras funciones 8
S
Resumen —
(+)

Pulsando la softkey FUNCIONES DIVERSAS, aparecen otras g
funciones. EI TNC muestra los siguientes softkeys: [t

Funcion Softkey Pagina 4

FN 14:ERROR ’—‘m Pagina 310 -

Emitir avisos de error EvroR= O

FN 15:PRINT Pagina 314 ©

Emitir textos o valores de pardmetros Q »

sin formatear

FN 16:F-PRINT Pagina 315

Emitir textos o valores de pardametros Q FGTEET

formateados

FN 18:SYS-DATUM READ = Pagina 319

Lectura de los datos del sistema oAToS sTS

FN 19:PLC s Pagina 325

Emitir valores al PLC

FN 20:WAIT FOR mzo Pagina 326

Sincronizacion del NCy el PLC A

FN 25:PRESET s Pagina 328

Fijar el punto de ref. durante la ejecucion PTO. REF.

del programa

FN 26: TABOPEN s Pagina 448

Abrir una tabla de libre definicion TABLA

FN 27:TABWRITE e Pagina 448

Escribir en una tabla de libre definicion TAELA

FN 28:TABREAD mzs Pagina 449

Lectura de una tabla de libre definicion TAELA
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9.8 Otras funciones

FN 14: ERROR: Emitir mensaje de error

Con la funcién FN 14: ERROR se pueden emitir de forma controlada en
el programa avisos de error predeterminados por el constructor de la
maquina o por HEIDENHAIN: si durante la ejecucion o el test de un
programa se llega a una frase que contenga FN 14, el TNC interrumpe
dicha ejecucion o test y emite un aviso. A continuacion se debera
iniciar de nuevo el programa. Véase el nUmero de error en la tabla de
abajo.

Nuameros de error Dialogo standard

0...299 FN 14: N de error O .... 299

300 ... 999 Diélogo que depende de la
maquina

1000 ... 1099 Avisos de error internos (véase

tabla a la dcha.)

Ejemplo de frase NC
El TNC debe emitir un aviso memorizado en el nimero de error 254

180 FN 14: ERROR = 254

Aviso de error preasignado por HEIDENHAIN

Namero de error  Texto

1000 ¢Cabezal?

1001 Falta el eje de la hta.

1002 Radio de la herramienta demasiado pequeno

1003 Radio de la hta. demasiado grande

1004 Campo sobrepasado

1005 Posicién inicial errénea

1006 Giro no permitido

1007 Factor de escala no permitido

1008 Espejo no permitido

1009 Desplazamiento no permitido

1010 Falta avance

1011 Valor de introduccién erroneo

1012 Signo erréneo

1013 Angulo no permitido

1014 Punto de palpacion inalcanzable
310
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Numero de error

Texto

1015 Demasiados puntos

1016 Introduccion contradictoria

1017 CYCL incompleto

1018 Plano mal definido

1019 Programado 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 pequefa
1029 Cajera demasiado pequena

1030 Q202 sin definir

1031 Q205 sin definir

1032 Introducir Q218 mayor a Q219

1033 CYCL 210 no permitido

1034 CYCL 211 no permitido

1035 Q220 demasiado grande

1036 Introducr Q222 mayor a Q223

1037 Introducir Q244 mayor a 0

1038 Introducir Q245 diferente a Q246
1039 Introducir el margen angular < 360°
1040 Introducir Q223 mayor a Q222

1041 Q214: 0 no permitido
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9.8 Otras funciones

Nuamero de error

Texto

1042 No esté definida la direccion de
desplazamiento

1043 No estd activada ninguna tabla de puntos cero

1044 Error de posicion: centro ler eje

1045 Error de posicién: centro 2° eje

1046 Taladro demasiado pequeno

1047 Taladro demasiado grande

1048 Isla demasiado pequena

1049 Isla demasiado grande

1050 Cajera demasiado pequenfa: repaso 1.A.

1051 Cajera demasiado pequenfa: repaso 2.A.

1052 Cajera demasiado grande: rechazada 1.A.

1053 Cajera demasiado grande: rechazada 2.A.

1054 Isla demasiado pequena: rechazada 1.A.

1055 Isla demasiado pequefa: 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 méaxima

1061 TCHPROBE 426: Error cota minima

1062 TCHPROBE 430: Didmet. demasiado grande

1063 TCHPFEOBE 430: Didmet. demasiado
pequefio

1064 No se ha definido ningun eje de medicién

1065 Sobrepasada tolerancia rotura

1066 Programar en Q247 un valor distinto a 0

1067 Programar en Q247 un valor mayor a 5

1068 Tabla de ptos. cero?

1069 Intr. modo fresado Q351 dif. a 0
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Numero de error

Texto

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 medicién!

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 Sobremedida mayor que profundidad

1087 No hay ningun angulo del extremo definido

1088 Datos contradictorios

1089 Posicion de ranura 0 no permitida

1090 Introd. profund. no igual a 0

1091 Conmutacion Q399 no permitida

1092 Herramienta no definida

1093 NUmero herramienta no permitido

1094 Nombre herramienta no permitido

1095 Opcién de software inactiva

1096 Imposible restaurar cinematica

1097 Funcién no permitida

1098 Cotas pza. bruto contradictorias
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9.8 Otras funciones

Nuamero de error  Texto

1099 Posicion medida no permitida
1100 Acceso a la cineméatica imposible
1101 Pos. med. no en area desplaz.
1102 No es posible compens. preset

FN 15: PRINT: Emitir textos o valores de
parametros Q

=)

Con la funcién FN 15: PRINT se pueden emitir valores memorizados
en parametros Q mediante la conexién 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).

Ajuste de la conexion 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 "Asignacion” en pag. 628.

La emision se realiza en un buffer y se pone en funcionamiento a mas
tardar al final del programa o cuando, se para. En el modo de
funcionamiento frase a frase comienza la transmisién de datos al final
de la frase.

Emision de dialogos y avisos de error con FN 15: PRINT "Valor
numérico"

Valor numérico 0 a 99:
a partir de 100:

Dialogos para ciclos de constructor
Avisos de error de PLC

Ejemplo: Emisiéon del nimero de dialogo 20
67 FN 15: PRINT 20

Emision de dialogos y parametros Q con FN 15:: PRINT
"Parametro Q"

Ejemplo de empleo: Protocolo de la medicion de una pieza

Se pueden emitir hasta seis parametros Q y valores numéricos
simultaneamente. El TNC los separa con una barra.

Ejemplo: Emisién del dialogo 1 y del valor numérico Q1
70 FN 15: PRINT1/Q1

314

Funcionam.
manual

Memorizar/editar pPrograma

Interface RS232 Interface RS422
"
B
Modo func.: Modo func.: FE1 =
Veloc. transm. baud Veloc. transm. baud
FE § 9600 FE 8 96080 ° E
EXT1 : 9600 EXT1 : 9600 ¥
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600
LSv-2: 115200 LSv-2: 115200 i
Y
Asignacién: ;
s |
Impresién @“‘
Test impr.
PGM MGT: Ampliado 2 e
Ficheros dependientes: Automatico [oFF]  on
s |
&9
B
R PARAM. TNCOPT SELECC.
FO n::;?:k PIASNOST- | Usuerto i ON | CINEMAT. FIN
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FN 16: F-PRINT Emitir textos y valores de
parametros Q formateados

PRINT o PRINT-TEST se determina el camino de busqueda
por el cual el TNC debe memorizar el fichero de texto.
Véase "Asignacion” en pag. 628.

@ Ajuste de la conexion de datos: En el punto del menu

Con FN 16 puede enviarse cualquier aviso desde el
programa NC a la pantalla. Dichos avisos son visualizados
por el TNC en una ventana superpuesta.

Con la funcion FN 16: F-PRINT se emiten valores de pardmetros Q y
avisos de error a través de la conexién de datos, por ejemplo, a una
impresora. Si se memorizan los datos internamente o se emiten a un
ordenador, el TNC memoriza los datos en el fichero definido en la frase
FN 16.

Para emitir el texto formateado y los valores de los pardmetros Q, se
elabora un fichero de texto con el editor de textos del TNC, en el cual
se determinan los formatos y los pardmetros Q a emitir.

Ejemplo de un fichero de texto que determina el formato de emision:

"PROTOCOLO DE MEDICION PUNTO DE GRAVEDAD DE LA RUEDA
DE PALETS";

"FECHA: %2d-%2d-%4d",DAY,MONTH,YEAR4;
"HORA: %2d:%2d:%2d",HOUR,MIN,SEC;
"CIFRA DE LOS VALORES DE MEDICION: = 1";
"X1 = %9.3LF", Q31;

"Y1 = %9.3LF", Q32;

"Z1 = %9.3LF", Q33;

Para elaborar ficheros de texto se emplean las siguientes funciones
formateadas:

Slgno_s Funcion

especiales

RTTTT “ Determinar el formato de la emisién de textos y
variables entre comillas

%9.3LF Determinar el formato para los parédmetros Q:
9 digitos en total (incl. el punto decimal), de
ellos 3 posiciones detras de la coma, Long,
Floating (n® decimal)

%S Formato para variables de texto

, Signo de separacion entre el formato de
emision y el parametro

; Signo de final de frase, finaliza una linea
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9.8 Otras funciones

Palabra clave

Para poder emitir diferentes informaciones junto al fichero de
protocolos, se dispone de las siguientes funciones:

Funcion

CALL_PATH Emite el nombre del camino de busqueda, en
el cual se encuentra la funcion FN16. Ejemplo:
"Programa de medicién: %S",CALL_PATH,;

M_CLOSE Cierra el fichero, en el cual se escribe con
FN16. Ejemplo: M_CLOSE;

ALL_DISPLAY Realizar la emisiéon de valores paramétricos Q
independientemente del ajuste MM/PULG. de
la funcion MOD

MM_DISPLAY Emitir valores paramétricos Q en MM, cuando
esté ajustada en la funcion MOD la
visualizacién MM

INCH_DISPLAY Emitir valores paramétricos Q en PULGADAS,
cuando esté ajustada en la funcion MOD la
visualizaciéon PULGADAS

L_ENGLISH Emitir texto sélo en idioma inglés

L_GERMAN Emitir texto soélo en idioma aleman

L_CZECH Emitir texto sélo en idioma checo

L_FRENCH Emitir texto sélo en idioma francés

L_ITALIAN Emitir texto sélo en idioma italiano

L_SPANISH Emitir texto sélo en idioma espanol

L_SWEDISH Emitir texto sélo en idioma idioma de didlogo
sueco

L_DANISH Emitir texto sélo en idioma danés

L_FINNISH Emitir texto sélo en idioma finlandés

L_DUTCH Emitir texto sélo con idioma holandés

L_POLISH Emitir texto sélo en idioma polaco

L_PORTUGUE Emitir texto sélo en idioma Emitir en portugués

L_HUNGARIA Emitir texto sélo en idioma hungaro

L_RUSSIAN Emitir texto sélo en idioma Emitir en ruso

L_SLOVENIAN Emitir texto sélo en idioma Emitir en esloveno

L_ALL Emitir el texto independientemente del idioma
de didlogo

HOUR Numero de horas del tiempo real
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Palabra clave Funcion

MIN Numero de minutos del tiempo real

SEC Numero de segundos del tiempo real

DAY Dia del tiempo real

MONTH Mes como nimero en tiempo real

STR_MONTH Mes como abreviatura de string en tiempo real

YEAR2 Numero del afio con dos posiciones del tiempo
real

YEAR4 Numero del afio con cuatro posiciones del

tiempo real

Para activar la emision se introduce FN16: F-PRINT en el
programa de mecanizado:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/RS232:\PROT1.A

Entonces el TNC emite el fichero PROT1.A a través de la conexiéon de

datos en serie:

PROTOCOLO MEDICION CENTRO GRAVEDAD RUEDA PALETS
FECHA: 27:11:2001

HORA: 8:56:34

NUMERO DE VALORES DE MEDICION : =1

X1 = 149,360
Y1l = 25,509
Z1 = 37,000

=)

Si se utiliza FN 16 varias veces en el programa, el TNC
memoriza todos los textos en el fichero determinado con
la primera funcién FN 16. La emisién del fichero se realiza
cuando el TNC lee la frase END PGM, cuando se pulsa la
tecla de parada NC o cuando se cierra el fichero con

M _CLOSE.

Programar en la frase FN16 el archivo Formato y el archivo
Protocolo con la extensién correspondiente.

Si se introduce Unicamente el nombre del fichero como
camino del fichero LOG, entonces el TNC memorizara el
fichero LOG en el directorio en el que esté el programa NC
con la funcién FN 16.

Se pueden emitir un méaximo de 32 parametros Q por linea
en el formato de descripcion de fichero.
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9.8 Otras funciones

Mostrar avisos en pantalla

También puede utilizarse la funcion FN 16 para emitir cualquier
mensaje desde el programa NC en una ventana superpuesta en la
pantalla. De esta manera pueden visualizarse de forma sencilla textos
de ayuda largos en cualquier punto en el programa, ante los que el
usuario actuara de forma inmediata. Tambien pueden enviarse
contenidos de pardmetros Q, si el fichero de descripcién del protocolo
contiene las indicaciones correspondientes.

Para que aparezca el aviso en la pantalla del TNC debe introducirse
unicamente SCREEN como nombre del fichero de protocolo.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:

Si el aviso tuviera mas lineas que las se representan en la ventana
superpuesta, puede avanzarse en el texto con las teclas cursoras.

Para cerrar la ventana superpuesta. Pulsar la tecla CE. A fin de cerrar
la ventana mediante un comando de programa, programar la siguiente
frase NC:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Para el fichero de descripcién del protocolo son vélidas las
@ convenciones descritas anteriormente.

Cuando se emitan textos varias veces en la pantalla, el
TNC agrega todos los textos detras de textos ya emitidos.
Para mostrar un sélo texto en la pantalla, programar la
funcion M_CLOSE al final del protocolo de la descripcion de
fichero.

Salida externa de avisos

La funcién FN 16 también se puede utilizar para memorizar
externamente los datos generados con FN 16 del programa NC. Para
ello se dispone de dos posibilidades:

Indicar el nombre completo de la ruta de destino en la funciéon FN 16:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT

Fijar el nombre de la ruta de destino en la funcion MOD bajo Print 6
Print-Test si se desea guardar siempre en el mismo directorio del
servidor (Ver también “Asignacién” en pag. 628):

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PRO1.TXT

Para el fichero de descripcién del protocolo son vélidas las
@ convenciones descritas anteriormente.

Si en el programa varias veces se emite el mismo fichero,
el TNC colgaré todos los textos dentro del fichero destino
detras de los textos ya emitidos.
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FN 18: SYS-DATUM READ: Lectura de los datos
del sistema

Con la funcion FN 18: SYS-DATUM READ se pueden leer los datos del
sistema y memorizarlos en parametros Q. La eleccion de la fecha del
sistema se realiza a través de un nimero de grupo (N2 1d.), un nimero
y si es preciso a través de un indice.

Nombre de grupo, n° id. Numero Indice Significado
Informacién sobre el programa, 1 - Estado mm/pulg.
10
2 - Factor de solapamiento en el fresado de cajeras
3 - Numero del ciclo de mecanizado activado
4 - Numero del ciclo activo de mecanizado (para ciclos con

ndmeros mayores a 200)

Estado de la méaquina, 20 1 - Numero de la herramienta activada
2 - Numero de la herramienta dispuesta
3 - Eje de herramienta activo

0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

4 - N¢ de revoluciones programado

5 - Estado del cabezal activado: -1=indefinido, 0=M3
activado
1=M4 activo, 2=Mb después de M3, 3=M5 después
de M4

8 - Estado del refrigerante: 0= off, 1=on

9 - Avance activado

10 - Indice de la herramienta preparada

11 - Indice de la herramienta activada

15 - Numero del eje légico

0=X, 1=Y, 2=Z, 3=A, 4=B, 5=C, 6=U, 7=V, 8=W

17 - Numero de la zona de desplazamiento actual (0, 1, 2)
Parédmetro del ciclo, 30 1 - Distancia de seguridad del ciclo de mecanizado

activado

2 - Profundidad de taladrado/prof. de fresado del ciclo de
mecanizado activado

3 - Profundidad de pasada del ciclo de mecanizado
activado

4 - Avance de fresado del ciclo de mecanizado activado

5 - Primer longitud lateral del ciclo Cajera rectangular

HEIDENHAIN iTNC 530 319

9.8 Otras funciones



9.8 Otras funciones

Nombre de grupo, n° id. Nuamero Indice Significado
6 - 22 longitud lateral del ciclo Cajera rectangular
7 - Primera longitud lateral del ciclo Ranura
8 - 22 longitud lateral del ciclo Ranura
9 - Radio del ciclo cajera circular
10 - Avance de fresado del ciclo de mecanizado activado
11 - Sentido de giro del ciclo de mecanizado activado
12 - Tiempo de espera del ciclo de mecanizado activado
13 - Paso de rosca ciclos 17, 18
14 - Sobremedida de acabado del ciclo de mecanizado
activado
15 - Angulo de desbaste del ciclo de mecanizado activado
Datos de la tabla de htas., 50 1 N hta. Longitud de la herramienta
2 N® hta. Radio de la herramienta
3 N® hta. Radio R2 de la herramienta
4 N¢ hta. Sobremedida de la longitud de la herramienta DL
5 N hta. Sobremedida del radio de la herramienta DR
6 N hta. Sobremedida del radio DR2 de la herramienta
7 N¢ hta. Blogueo de la herramienta (0 6 1)
8 N¢ hta. Numero de la herramienta gemela
9 N¢ hta. Méximo tiempo de vida TIME1
10 N¢ hta. Méximo tiempo de vida TIME2
11 N¢ hta. Tiempo de vida actual CUR. TIME
12 N hta. Estado del PLC
13 N¢ hta. Maxima longitud de la cuchilla LCUTS
14 N¢ hta. Maximo angulo de profundizacién ANGLE
15 N¢ hta. TT: N® de cuchillas CUT
16 N¢ hta. TT: Tolerancia de desgaste de la longitud LTOL
17 N¢ hta. TT: Tolerancia de desgaste del radio RTOL
18 N hta. TT: Sentido de giro DIRECT (0O=positivo/-1=negativo)
19 N¢ hta. TT: Desvio del plano R-OFFS
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Nombre de grupo, n° id. Numero Indice Significado g;
20 N¢ hta. TT: Desvio de la longitud L-OFFS c
21 N¢ hta. TT: Tolerancia de rotura de la longitud LBREAK 'g
22 N@ hta. TT: Tolerancia de rotura del radio RBREAK g
23 N¢ hta. Valor PLC ‘;
24 N hta. TS: ¢Eje principal de la desviacidon media del palpador? g
25 N¢ hta. TS: Eje auxiliar de la desviacion media del palpador O
26 N¢ hta. TS: Angulo del cabezal en la calibracion g
27 N¢ hta. Tipo de herramienta para la tabla de posiciones
28 N¢ hta. Revoluciones méximas

Sin indice: Datos de la herramienta activa

5D1atos de la tabla de posiciones, 1 N¢ posicién Numero de la herramienta

2 N posiciéon Hta. especial: 0=no, 1=si

3 N¢ posicién Posicion fija: 0=no, 1=si

4 N¢ posicién posicion blogueada: 0=no, 1=si

5 N¢ posicién Estado del PLC

6 N¢ posicién Tipo de herramienta

7al1 N@ posicién Valor de la columna P1 a P5

12 N posicién Posicién reservada: 0=no, 1=si

13 N¢ posicién Almacén de superficies: posicién asignada arriba
(O=no, 1=si)

14 N posicién Almacén de superficies: posicion asignada abajo
(O=no, 1=si)

15 N¢ posicién Almacén de superficies: posicion asignada a la

izquierda (0=no, 1=si)

16 N¢ posicién Almacén de superficies: posicién asignada a la derecha
(O=no, 1=si)
Posicién de la herramienta, 52 1 N¢ hta. NuUmero de posicion P
2 Ne hta. Numero de almacén de la herramienta
Informacion sobre el fichero, 56 1 - Numero de filas de la tabla de herramientas TOOL.T
2 - Numero de filas de la tabla de puntos cero activa
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Nombre de grupo, n° id. Nuamero Indice Significado
3 Numero del Numero de ejes activos que estan programados en la
pardm. Q, apartir  tabla de puntos cero activa
del cual se
memoriza el
estado de los
ejes. +1: eje
activo, -1: eje
inactivo
Posicién programada 1 - Posicién valida/no valida (valor diferente 0/0)
directamente después de TOOL
CALL, 70
2 1 Eje X
2 2 EieY
2 3 Eje Z
3 - Avance programado (-1: sin avance programado)
Correccién de la hta. activada, 1 - Radio de la hta. (incluidos valores delta)
200
2 - Longitud de la herramienta (incluidos valores delta)
Transformaciones activas, 210 1 - Giro bésico en funcionamiento manual
2 - Giro bésico programado con el ciclo 10
3 - Eje espejo activado
0: Espejo no activado
+1: Eje X reflejado
+2: Eje Y reflejado
+4: Eje Z reflejado
+64: Eje U reflejado
+128: Eje V reflejado
+256: Eje W reflejado
Combinaciones = suma de los diferentes ejes
4 1 Factor de escala eje X activado
4 2 Factor de escala eje Y activado
4 3 Factor de escala eje Z activado
4 7 Factor de escala eje U activado
4 8 Factor de escala V eje activado
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Nombre de grupo, n° id. Numero Indice Significado g;
4 9 Factor de escala eje W activado g
5 1 3D-ROT eje A '6

: c

5 2 3D-ROT eje B =
(=

5 3 3D-ROT eje C 7))
©

6 - Plano de mecanizado Inclinar activo/inactivo (valor b
diferente 0/0) en un modo el ejecuciéon de programa o

7 - Plano de mecanizado Inclinar activo/inactivo (valor o0
diferente 0/0) en un modo de funcionamiento manual 0"

Tolerancia de trayectoria, 214 8 - Tolerancia programada mediante el ciclo 32 o bien
MP1096
Desplazamiento activo del punto 2 1 Eje X
cero, 220
2 EjeY
3 EjeZ
4 Eje A
5 Inclinar el eje B
6 EjeC
7 EjeU
8 V eje
9 Eje W
Margen de desplazamiento, 230 2 1a9 Final de carrera de software negativo eje 1a 9
3 1a9 Final de carrera de software positivo eje 1 a 9
Posicion absoluta en el sistema 1 1 Eje X
REF, 240
2 EjeY
3 EjeZ
4 Eje A
5 Inclinar el eje B
6 EjeC
7 EjeU
8 V eje
9 Eje W

HEIDENHAIN iTNC 530 323 @



9.8 Otras funciones

Nombre de grupo, n° id. Nuamero Indice Significado

Posicion actual en el sistemade 1 1 Eje X
coordenadas activo, 270

2 EjeY
3 EieZ
4 Eie A
5 Inclinar el eje B
6 EjeC
7 EjeU
8 Veje
9 Eie W
Estado de M128, 280 1 - 0: M128 inactivo, valor diferente 0: M128 activado
2 - Avance programado con M128
Estado de M116, 310 116 - 0: M116 inactivo, valor diferente 0: M116 activo
128 - 0: M128 inactivo, valor diferente 0: M128 activado
144 - 0: M144 inactivo, valor diferente 0: M144 activo
Hora actual en el sistema del 1 0 Tiempo transcurrido en segundos desde el 1.1.1970,
TNC 320 Oh
Palpador digital TS, 350 10 - Eje del palpador
11 - Radio de la esfera activado
12 - Longitud activa
13 - Anillo de ajuste para el radio
14 1 Desvio del eje principal
2 Desvio del eje transversal
15 - Direccién del desvio en relacion a la posicion 0°
Palpador de mesa TT 20 1 Punto central del eje X (sistema REF)
2 Punto central del eje Y (sistema REF)
3 Punto central del eje Z (sistema REF)
21 - Radio del disco
Ultimo punto de palpacion TCH 1 1a9 Posicion en el sistema de coordenadas activo eje 1 a 9

PROBE- ciclo 0 o ultimo punto
de palpacion del modo de
funcionamiento Manual, 360
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9.8 Otras funciones

Nombre de grupo, n° id. Numero Indice Significado
2 1a9 Posicion en el sistema REF eje 1a 9
Valor de la tabla de puntos Numero 1a9 Eje Xaeje W
activada en el sistema de NP
coordenadas activo, 500
Valor REF de la tabla de puntos Numero 1a9 Eje Xaeje W
cero activada, 501 NP
Leer valor de la tabla de presets ~ Numero 1a9 Eje Xaeje W
bajo consideracioén de la de preset
cinematica de la méquina, 502
Leer valor directamente de la Numero 1a9 Eje Xaeje W
tabla de presets, 503 de preset
Leer giro basico de la tabla de Numero - Giro bésico de la columna ROT
presets, 504 de preset
Seleccionada tabla de puntos 1 - Valor contestacion = 0: Ninguna tabla ptos. cero
cero, 505 activada
Valor de respuesta diferente a 0: Tabla ptos. cero
activa
Datos de la tabla de palets 1 - Linea activa

activada, 510

2 - NuUmero de palet del campo PAL/PGM

3 - Fila actual de la tabla de palets

4 - Ultima fila del programa NC del palet actual
Pardmetro de maquina Numero Indice de MP Valor contestacion = 0: MP inexistente
existente, 1010 de MP Valor de respuesta diferente a 0: MP existente

Ejemplo: Asignar el valor del factor de escala activado del eje Z a
Q25

55 FN 18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3

FN 19: PLC: Emision de los valores al PLC

Con la funciéon FN 19: PLC se pueden emitir hasta dos valores
numeéricos o parametros Q al PLC.

Pasos y unidades: 0,1 um o bien 0,0001°

Ejemplo: Transmision del valor numérico 10 (corresponde a1 ym
o bien 0,001°) al PLC

56 FN 19: PLC=+10/+Q3
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9.8 Otras funciones

FN 20: WAIT FOR: sincronizar NCy PLC

constructor de la maquina!

@ jEsta funcion sélo se puede emplear de acuerdo con el

Con lafuncion FN20: ESPERAR A se puede emplear durante la ejecucion
del programa una sincronizacion entre el NC y el PLC. EI NC detiene el
mecanizado, hasta que se haya cumplido la condicién programada en
la frase FN20. Para ello el TNC puede comprobar los siguientes

operandos de PLC:

Operando . . ..

de PLC Abreviatura Margen de direccion

Marca M 0 a 4999

Marcha I 0a31,128a 152

rapida 64 a 126 (primera PL 401 B)
192 a 254 (segunda PL 401 B)

Salida 0 0a30
32 a 62 (primera PL 401 B)
64 a 94 (segunda PL 401 B)

Contador (o 48a79

Temporizad T 0a9%95

or

byte B 0 a 4095

Palabra W 0a 2047

Doble D 2048 a 4095

palabra

longitud max. de 128 caracteres.

@ En una frase FN20 se puede definir una condicién con una
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En la frase FN20 se admiten las siguientes condiciones:

Condicion

Abreviatura

Igual

Menor que

A

Mayor que

Menor-igual

Mayor-igual

Para ello esta disponible la funcién FN20: WAIT FOR SYNC. utilizar
siempreWAIT FOR SYNC si por gj.: si se lee a través del sistema de datos
FN18, que necesita de una sincronizacion en tiempo real. El TNC
detiene entonces el célculo avanzado y ejecuta la siguiente sentencia
del NC en el momento en el que el programa NC haya llegado

realmente a esta sentencia.

Ejemplo: Parar la ejecucion del programa, hasta que el PLC fije la

marca 4095 a 1

32 FN 20: WAIT FOR M4095==

Ejemplo: parar precalculo interno, leer posicion actual del eje X

32 FN 20: WAIT FOR SYNC
33 FN 18: SYSREAD Q1 = ID270 NR1 IDX1
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9.8 Otras funciones

FN 25: PRESET: Fijar nuevo punto de referencia

la clave 555343,Véase "Introduccion del cédigo” en pag.

@ Sélo es posible programar esta funcién si se ha introducido
625.

Con la funcién FN 25: PRESET, se puede fijar un nuevo punto de
referencia en cualquier eje durante la ejecucion del programa.

Seleccién de pardmetros Q: Pulsar la tecla Q (situada en el campo
para la introduccién de valores numeéricos, a la derecha). La caratula
de softkeys indica las funciones de los pardmetros Q.

Seleccionar otras funciones: Pulsar la softkey FUNCION ESPECIAL.
Seleccionar FN 25: Conmutar la segunda caratula de softkeys, pulsar

la softkey FN 25 FIUAR PTO. REF.

Eje?: Introducir el eje en el cual se quiere fijar un nuevo punto de
referencia, confirmar con la tecla ENT

Valor a convertir?: Introducir la coordenada actual en el sistema

de coordenadas activado, en la cual se quiere fijar el nuevo punto de

ref.
éNuevo pto. de ref.?: Introducir la coordenada que debe tener el
valor a convertir en el nuevo sistema de coordenadas

Ejemplo: Fijar en la coordenada actual X+100 el nuevo punto de
ref.

56 FN 25: PRESET = X/+100/+0

Ejemplo: La coordenada actual Z+50 debe tener el valor -20 en el
nuevo sistema de coordenadas

56 FN 25: PRESET = Z/+50/-20

nuevo el Ultimo punto de referencia fijado en el modo de
funcionamiento Manual Ver “Activar el Ultimo punto cero
fijado: M104" en pag. 362.

@ Con la funcién auxiliar M104 se puede restablecer de
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9.9 Introduccion directa de una

formula

Introduccion de la formula

Mediante softkeys se pueden programar directamente en el programa

de mecanizado, férmulas matematicas con varias operaciones de

célculo.

Las férmulas de vinculacién matematica aparecen pulsando la softkey

FORMULA. EI TNC muestra las siguientes softkeys en varias

caratulas:

Funciodn logica

Suma
p.ej. Q10 = Q1 + Q5

Resta
p.ej. Q25 = Q7 - Q108

Multiplicacion
p.ej.Ql2 =5 * Q5

Division
p.ej. Q25 = Q1 / Q2

se abre paréntesis
p.ej. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

se cierra paréntesis
p.ej. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Cuadrar un valor (en inglés square)
p.ej. Q15 = SQ 5

Sacar la raiz cuadrada (en inglés square root)
p.ej. Q22 = SQRT 25

SQGRT

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 = TG 45

=

Arcoseno

Funcién de inversion del seno; determinar el angulo
entre el cateto opuesto y la hipotenusa

p.€j. Q10 = ASEN 0,75

IR RREEREEEE
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9.9 Introduccion directa de una formula

Funcion légica

Arcocoseno

Funcién de inversién del coseno; determinar el angulo
entre el cateto contiguo y la hipotenusa

p.ej. Q11 = ACOS Q40

Arcotangente

Funcién de inversion de la tangente; determinar el
angulo entre el cateto opuesto y el cateto contiguo
p.ej. Q12 = ATGQ50

Elevar un valor a una potencia
p.ej Q15 = 373

Constante PI (3,14159)
p.ej. Q15 = PI

Determinar el logaritmo natural (LN) de un
numero

Numero en base 2,7183

p.ej. Q15 = LN Q11

=
=

(7
o
.<'<D

Hacer el logaritmo de un numero, en base 10
p.ej. 33 = LOG Q22

Funcion exponencial, 2,7183 elevado a n
p.ej. Q1 = EXP Q12

Negar valores (multiplicacién por -1)
p.ej. Q2 = NEG Q1

HEE

Redondear posiciones detras de la coma
Crear un nimero integro
p.ej. Q3 = INT Q42

INT

Configurar el valor absoluto de un nimero
p.ej. 4 = ABS Q22

Redondear las posiciones delante de la coma
Fraccionar
p.ej. Q5 = FRAC Q23

Comprobar el signo de un numero

p.ej. Q12 = SGN Q50

Si el valor resultante de Q12= 1, entonces Q50 >=0
Si el valor resultante Q12= -1, entonces Q50 < 0

i E

Calculo del valor de médulo (Resto de la division)
p.ej. Q12 = 400 % 360
Resultado: Q12 = 40

I
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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
12 Q1 =5 * 3 +2 * 10 = 35

1. Célculo5*3 =15
2. Célculo2 * 10 =20
3. Célculo 156 +20 = 35
o
13 Q2 =5SQ 10 - 373 =73

1. Célculo de 10 al cuadrado= 100
2. Céculo de 3 elevado a la potencia de 3 = 27
3. Célculo 100-27 =73

Propiedad distributiva
Ley de la distribucion en el calculo entre paréntesis

a*(b+c)=a*b+a*c

HEIDENHAIN iTNC 530

L4

9.9 Introduccion directa de una formula

” @



- 7

9.9 Introduccion directa de una formula

Ejemplo

Calcular el angulo con el arctan del cateto opuesto (Q12) y el cateto
contiguo (Q13); el resultado se asigna a Q25:

m Seleccionar la funcién Introducir formula: Pulsar la
tecla Q y la softkey FORMULA o utilizar la entrada

rapida
[Q Pulsar la tecla Q en el teclado ASCII

¢NUMERO DE PARAMETROS PARA EL RESULTADO?

Introducir el nimero del pardmetro
ENT 25
E Conmutar la carétula de softkeys y seleccionar la
funcion arcotangente
a Conmutar la caratula de softkeys y abrir paréntesis

m 12 Introducir el parametro Q nimero 12

Seleccionar la divisiéon

m 13 Introducir el pardmetro Q numero 13
: E Cerrar paréntesis y finalizar la introduccién de la
formula

Ejemplo de frase NC
37 Q25 = ATG (Q12/Q13)
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9.10 Parametro de string

Funciones del procesamiento de cadenas de
texto

Se puede utilizar el procesamiento de cadenas de texto (ingl. string =
cadena de caracteres) mediante pardmetros QS a fin de generar
cadenas de caracteres variables. Dichas cadenas de caracteres
pueden emitirse, por ejemplo, mediante la funcion FN 16:F-PRINT, a
fin de generar protocolos variables.

Se puede asignar una cadena de caracteres (letras, cifras, caracteres
especiales, caracteres de control y caracteres de omision) con una
longitud de hasta 256 caracteres a un parametro de string. Los valores
asignados o leidos también se pueden continuar procesando y
comprobando con las funciones descritas a continuacién. Como en la
programacion de parametro Q se dispone de de un total de 2000
pardmetros QS (Ver también “Principio de funcionamiento y resumen
de funciones” en péag. 296).

En las funciones de parémetros Q STRING FORMEL y FORMEL se
encuentran diferentes funciones para el procesamiento de pardmetros
de cadenas de texto.

Funciones de la FORMULA DE

CADENAS DE TEXTO Softkey  Pagina

Asignar pardmetro de cadena de texto Pagina 334
Parédmetros de cadenas de texto en serie Pagina 334
Convertir un valor numérico en un Pagina 336
pardmetro de cadena de texto

Copiar una cadena de texto parcial desde e Pagina 337
un parametro de cadena de texto

Copiar datos del sistema en un Pagina 338
pardmetro de cadena de texto

Funciones de string en la funcién Softke Pagina
FORMULA Y 9
Convertir un pardmetro de cadena de Pagina 340
texto en un valor numérico

Comprobacion de un pardmetro de e Pagina 341
cadena de texto

Calcular longitud de un parametro de Pagina 342
cadena de texto

Comparar orden alfabético Péagina 343
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9.10 Parametro de string

Si se utiliza la funcion FORMULA CADENA DE TEXTO, el
resultado de la operacién de calculo es siempre una
cadena de texto. Si se utiliza la funcion FORMULA, el
resultado de la operacion de calculo es siempre un valor
numeérico.

@

Asignar parametro de cadena de texto
Antes de utilizar variables de string, éstas deben asignarse primero.
Para ello, utilizar el comando DECLARE STRING.

e Visualizar la caratula de softkeys con funciones
Fer especiales

RO Seleccionar el menu de funciones para la definicion de
PEE) diferentes funciones en lenguaje conversacional

FEEp— Seleccionar funciones de cadenas de texto

STRING

DECLARE Seleccionar la funcion DECLARE STRING

STRING

Ejemplo de frase NC:
37 DECLARE STRING QS10 = "PIEZA"
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Parametros de cadenas de texto en serie

Con el operador de concatenacién (pardmetro de string | | parémetro
de string) se pueden conectar varios parametros de string unos con

otros.

SPEC
FCT

FUNCIONES
PROGRAMA

FUNCIONES
STRING

FORMULA
STRING

Visualizar la caratula de softkeys con funciones
especiales

Seleccionar el menu de funciones para la definicién de
diferentes funciones en lenguaje conversacional

Seleccionar funciones de cadenas de texto

Seleccionar la funcion STRING FORMEL

Introducir el nUmero de pardmetro de cadena de
texto, en el cual el TNC debe memorizar la cadena de
texto en serie, confirmar con la tecla ENT

Introducir el nUmero de pardmetro de cadena de
texto, en el cual estd memorizada la primera cadena
de texto parcial, confirmar con la tecla ENT: el TNC
visualiza el simbolo de concetenacion | |

Confirmar con la tecla ENT

Introducir el nUmero de pardmetro de string, en el cual
estd memorizada el segundo string parcial, confirmar
con la tecla ENT

Repetir el proceso hasta haber seleccionado todas las
cadenas de texto parciales a concatenar, finalizar con
la tecla END

Ejemplo: QS10 debe contener el texto completo de QS12, QS13y

Qs14

37 QS10 =

Qs12 || Qs13 || QS14

Contenidos de los pardmetros:

QS12: Pieza
QS13: Estado:
QS14: Rechazo

QS10: Estado de 1a pieza: rechazo
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9.10 Parametro de string

Convertir un valor numérico en un parametro de
string
El TNC convierte un valor numérico en un pardmetro de cadena de

texto con la funcion TOCHAR. De esta forma se pueden concatenar
valores numeéricos con variables de cadenas de texto.

m Seleccionar funciones de pardmetros Q
TS Seleccionar la funcién STRING FORMEL
STRING
Seleccionar la funcién para convertir un valor
numeérico en un pardmetro de cadena de texto

Introducir la cifra o el pardmetro Q deseado a convertir
por el TNC, confirmar con la tecla ENT

Si se desea, introducir el nUmero de caracteres
decimales a convertir por el TNC, confirmar con la
tecla ENT

Cerrar la expresion entre paréntesis con latecla ENT y
finalizar la introduccién con la tecla END

Ejemplo: convertir el parametro Q50 en parametro de cadena de
texto QS11, utilizar 3 posiciones de decimal

37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Copiar un string parcial desde un parametro de

string

Con la funciéon SUBSTR se puede copiar un margen definido desde un
parametro de string.

FORMULA
STRING

SUBSTR

=)

Seleccionar funciones de parametros Q

Seleccionar la funciéon STRING FORMEL

Introducir el nimero del parédmetro, en la cual el TNC
debe memorizar la secuencia de caracteres copiada,
confirmar con la tecla ENT

Seleccionar la funciéon para cortar una cadena de texto
parcial

Introducir el nimero del pardmetro QS del cual se
desea copiar la cadena de texto parcial, confirmar con
la tecla ENT

Introducir el nimero de la posicién a partir de la cual
se desea copiar el string parcial, confirmar con la tecla
ENT

Introducir el nimero del signo que se desea copiar,
confirmar con la tecla ENT

Cerrar la expresion entre paréntesis con la tecla ENTy
finalizar la introduccién con la tecla END

Prestar atencion a que el primer signo de una secuencia de
texto empiece internamente en la posicién 0.

Ejemplo: desde un parametro de cadena de texto QS10 se lee a
partir de la tercera posicion (BEG2) una cadena de texto parcial de
4 caracteres (LEN4).

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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9.10 Parametro de string

Copiar datos del sistema en un parametro de
cadena de texto

Con la funcién SYSSTR se pueden copiar datos del sistema en una
cadena de texto. Momentadneamente sélo esta disponible la lectura de
la hora actual en el sistema:

m Seleccionar funciones de pardmetros Q
Seleccionar la funcién STRING FORMEL

Introducir el nimero del pardmetro, en la cual el TNC
debe memorizar la secuencia de caracteres copiada,
confirmar con la tecla ENT

Seleccionar la funcién para copiar datos del sistema

Introducir el nimero clave del sistema paraelreloj
ID321 que se desea copiar, confirmar con la tecla ENT

Introducir indice de 1a clave de sistema. Definicidn
del formato del tiempo de sistema a leer, confirmar
con la tecla ENT (véase la descripciéon abajo)

E1 indice Array de la fuente a leer actualmente
no tiene funcién, confirmar con la tecla NO ENT

Nimero que se debe convertir en textoactualmente
no tiene funcién, confirmar con la tecla NO ENT

Cerrar la expresion entre paréntesis con latecla ENT y
finalizar la introduccion con la tecla END

Esta funcién esta lista para futuras ampliaciones. Los
@ parametros IDX y DAT actualmente no tienen funcién
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Para formatear el origen se pueden utilizar los siguientes formatos:

: TT.MM.JJJJ hh:mm:ss
: T.MM.JJJJ h:mm:ss

: T.MM.JJJJ h:mm

: T.MM.JJ h:mm

- JJJI-MM-TT- hh:mm:ss
- JJJI-MM-TT hh:mm

S JIJI-MM-TT himm

- JJ-MM-TT h:mm
 TT.MM.JJJJ

9:

o

O N O o b WN -

T.MM.JJJJ

10: T.MM.JJ
11: JJJJ-MM-TT
12: JI-MM-TT
13: hh:mm:ss
14: h:mm:ss
15: h:mm

Ejemplo: leer el reloj actual del sistema en formato TT.MM.JJJJ

hh:mm:ss y memorizarlo en el parametro QS13.
37 QS13 = SYSSTR ( ID321 NRO)
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9.10 Parametro de string

Convertir un parametro de cadena de texto en
un valor numérico

La funcién TONUMB convierte un pardmetro de string en un valor
numeérico. El valor a convertir debe constar solamente de valores
numeéricos.

El parémetro QS a convertir sélo puede contener un valor
numeérico, de lo contrario el TNC emite un aviso de error.

Seleccionar funciones de pardmetros Q

Seleccionar la funcion FORMEL

19 @

FORMULA

Introducir el nUmero del parametro, en el cual el TNC
debe memorizar el valor numérico, confirmar con la
tecla ENT

Conmutar la caratula de softkeys

Seleccionar la funciéon para convertir un pardmetro de
cadena de texto en un valor numérico

TONUMB

Introducir el nimero del pardmetro QS a convertir por
el TNC, confirmar con la tecla ENT

Cerrar la expresion entre paréntesis con latecla ENT y
finalizar la introduccién con la tecla END

Ejemplo: convertir el parametro de string QS11 en un parametro
numérico Q82

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11 )
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Comprobacion de un parametro de string

Con la funcion INSTR se puede comprobar si un pardmetro de string
esta en otro parametro de string, o dénde.

Seleccionar funciones de parametros Q

Seleccionar la funcion FORMEL

FORMULA

Introducir el nUmero del pardmetro Q en el cual el TNC
debe memorizar la posicién en la que empieza el texto
a buscar, confirmar con la tecla ENT

Conmutar la caratula de softkeys

Seleccionar la funcién para comprobar un pardmetro
de cadena de texto

INSTR

Introducir el numero del pardmetro QS, en el cual esta
memorizado el texto a buscar, confirmar con la tecla
ENT

Introducir el nimero del pardmetro QS a buscar por el
TNC, confirmar con la tecla ENT

Introducir el nimero de la posicién a partir de la cual el
TNC debe buscar la cadena de texto parcial, confirmar
con la tecla ENT

Cerrar la expresion entre paréntesis con la tecla ENT y
finalizar la introduccién con la tecla END

Prestar atencién a que el primer signo de una secuencia de
@ texto empiece internamente en la posicién 0.

Si el TNC no encuentra la cadena de texto parcial a buscar,
entonces memoriza la longitud total del string buscado (la
cuenta empieza aqui en 1) en el resultado del parémetro.

Sila cadena de texto parcial a buscar aparece varias veces,
entonces el TNC vuelve a emitir la primera posicién en la
que encuentra la cadena de texto parcial.

Ejemplo: buscar QS10 en el texto memorizado en el parametro
QS13. Iniciar la busqueda a partir de la tercera posicion

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA QS13 BEG2 )
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9.10 Parametro de string

Calcular longitud de un parametro de cadena de

texto

La funcién STRLEN emite la longitud del texto memorizado en un
pardmetro de string seleccionable.

FORMULA

STRLEN

Seleccionar funciones de pardmetros Q

Seleccionar la funcion FORMEL

Introducir el niUmero del pardmetro Q, en el cual el
TNC debe memorizar la longitud de la cadena de texto
a calcular, confirmar con la tecla ENT

Conmutar la caratula de softkeys
Seleccionar la funcién para calcular la longitud de texto
de un pardmetro de cadena de texto

Introducir el numero del pardmetro QS, desde el cual
el TNC debe calcular la longitud, confirmar con la tecla
ENT

Cerrar la expresion entre paréntesis con latecla ENT y
finalizar la introduccion con la tecla END

Ejemplo: calcular longitud desde QS15
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
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Comparar orden alfabético

Con la funcion STRCOMP se puede comparar el orden alfabético de
parametros de string.

FORMULA

STRCOMP

=)

Seleccionar funciones de parametros Q

Seleccionar la funcion FORMEL

Introducir el nimero del pardmetro Q, en el cual el
TNC debe memorizar el resultado comparativo ,
confirmar con la tecla ENT

Conmutar la caratula de softkeys
Seleccionar la funcién para comparar parametros de
cadenas de texto

Introducir el nimero del primer pardmetro QS a
comparar por el TNC, confirmar con la tecla ENT

Introducir el nimero del segundo pardmetro QS a
comparar por el TNC, confirmar con la tecla ENT

Cerrar la expresion entre paréntesis con latecla ENT y
finalizar la introduccién con la tecla END

EI TNC emite de nuevo los siguientes resultados:

0: los parametros QS comparados son idénticos

+1: el primer pardmetro QS se encuentra
alfabéticamente antes del segundo pardmetro QS
-1: el primer parametro QS se encuentra
alfabéticamente después del segundo pardmetro QS

Ejemplo: comparae el orden alfabético de QS12 y QS14
37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA QS14 )
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9.11 Parametros Q predeterminados

9.11 Parametros Q predeterminados

ElI TNC memoriza valores en los pardmetros Q100 a Q199. A los
paréametros Q se les asignan:

Valores del PLC

Indicaciones sobre la herramienta y el cabezal
Indicaciones sobre el estado de funcionamiento
Resultados de medicion desde ciclos de palpacion, etc.

Los pardmetros Q preasignados (parémetros QS) entre
Q100 y Q199 (QS100 y QS199) no deben utilizarse en

programas NC como parametros de calculo, de lo

contrario, pueden ocasionarse efectos no deseados.

Valores del PLC: Q100 a Q107

ElI TNC emplea los parametros Q100 a Q107, para poder aceptar
valores del PLC en un programa NC.

Frase WMAT: QS100

El TNC memoriza el material definido en la frase WMAT en el
parametro QS100.

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 TOOL DEF)

Valor delta DR de la tabla de htas.
Valor delta DR de la frase TOOL CALL

ElI TNC también memoriza el radio activo de la herramienta

@ también después de una interrupcién de corriente.
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Eje de la herramienta: Q109

El valor del pardmetro Q109 depende del eje actual de la hta.:

Eje de la herramienta :),:Irg;deilro
Sin definicién del eje de la hta. Q109 = -1
Eje X Q109=0
EjeY Q109 =1
Eje Z Q109 =2
EjeU Q109 =6
Veje Q109=7
Eje W Q109=8

Estado del cabezal: Q110

El valor del pardmetro Q110 depende de la Ultima funcién auxiliar M
programada para el cabezal:

., Valor del
Funcion M parémetro
Estado del cabezal no definido Q110 = -1
M3: cabezal conectado, sentido horario Q110=0

M4: cabezal conectado, sentido antihorario Q110 =1

M5 después de M3 Q110=2

M5 después de M4 Q110=3

Estado del refrigerante: Q111

‘. Valor del
Funcion M pardmetro
M8: refrigerante conectado Q111 =1
MO: refrigerante desconectado Q111 =0

Factor de solapamiento: Q112

El TNC asigna a Q112 el factor de solapamiento en el fresado de
cajeras (MP7430).
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9.11 Parametros Q predeterminados

Indicacion de cotas en el programa: Q113

Durante las imbricaciones con PGM CALL, el valor del pardmetro
Q113 depende de las indicaciones de cotas del programa principal que

llama a otros programas.

s i - Valor del
Indicacién de cotas del pgm principal parametro
Sistema métrico (mm) Q113 =0
Sistema en pulgadas (pulg.) Q113 =1

Longitud de la herramienta: Q114

A Q114 se le asigna el valor actual de la longitud de la herramienta.

A Q114 se le asigna el valor activo de la longitud de la herramienta.

Q114 se compone de:

Longitud L de la hta. (tabla de htas. o frase TOOL DEF)

Valor delta DL de la tabla de htas.
Valor delta DL de la frase TOOL CALL

herramienta también después de una interrupcién de

@ ElI TNC también memoriza la longitud activa de la

corriente.

Coordenadas después de la palpacion durante la

ejecucion del pgm

Después de realizar una medicion con un palpador, los pardmetros
Q115 a Q119 contiene las coordenadas de la 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 :lelrg:ndeetlro
Eje X Q115

Fie Y Q116

Fie Z Q117

Eje IV Eje o118
depende de MP100

Fje v Q119

depende de MP100
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Diferencia entre el valor real y el valor nominal
en la medicion automatica de htas. con el TT 130

... . Valor del
Desviacion real/nominal parémetro
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 :)’:lrg;deilro
Fie A Q120
Inclinar el eje B Q121
Fie C Q122
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9.11 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

Posicion del eje intermedio

Q167

Angulo en el espacio determinado

Valor del
parametro

Giro alrededor del eje A

Q170

Giro alrededor del eje B

Q171

Giro alrededor del eje C

Q172
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. Valor del 72]
Estado de la pieza A ()
T
Bien Q180 1]
c
Precisa postmecanizado Q181 'é
fem
Rechazada Q182 o
el
Valor del %
. . . alor de
Desviacion medida con el ciclo 440 parémetro e
Eje X Q185 Q.
EjeY Q186 d
- (72]
Eje Z Q187 (@)
o
Marca para ciclos Q188 '5
Medicion de herramienta con laser Valor del ‘E
BLUM parametro ©
Reservado Q190 o
F
Reservado Q191 -
Reservado Q192 ®
Reservado Q193
. Valor del
Reservado para uso interno pardmetro
Marca para ciclos Q195
Marca para ciclos Q196
Marca para ciclos (figuras de mecanizado) Q197

Nudmero del Ultimo ciclo de medicién activo Q198

. . Valor del
Estado de la medicion de htas. con TT 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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! Ejemplos de programacion

0

w

Desarrollo del programa

= El contorno de las elipses se realiza por medio de
muchas pequefas rectas (definible mediante
Q7) Cuantos més puntos se calculen més cortas
seran las rectas y mas suave la curva.

™ El sentido del mecanizado se determina
mediante el &ngulo inicial y el angulo final en el
plano:
Direccion del mecanizado en sentido horario:
Angulo inicial > Angulo final
Direccion del mecanizado en sentido antihorario:
Angulo inicial < Angulo final

= No se tiene en cuenta el radio de la hta.

50

-—
N
m
®
3
j=2
o
7]
o
®
o
q
o
Q
*
)
3
o
o
o
=

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
Posicién angular de la elipse
Profundidad de fresado
Avance al profundizar

Avance de fresado

Distancia de seguridad para posicionamiento previo
Definicién de la pieza en bruto

Llamada a una herramienta
Retirar la herramienta

Llamada al mecanizado
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Retirar la herramienta, final del programa
Subprograma 10: Mecanizado
Desplazar el punto cero al centro de la elipse

Calcular la posicion angular en el plano

Calcular el paso angular

Copiar el angulo inicial

Iniciar el contador de tramos de fresado (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 &ngulo

Actualizacion del contador de tramos de fresado (cortes)
Calcular la coordenada X actual

Calcular la coordenada Y actual

Llegada al siguiente punto

Pregunta si no esta terminado, si es si salto a LBL 1

Anular el giro

Anular el desplazamiento del punto cero

Llegada a la distancia de seguridad
Final del subprograma
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Ejemplos de programacion

Desarrollo del programa

m El programa solo funciona con fresa radial, la
longitud de la hta. se refiere al centro de la bola

m El contorno del cilindro se realiza por medio de
muchas pequenas rectas (definible mediante
Q13) Cuantos mas puntos se definan, mejor
serd el contorno.

 El cilindro se fresa en tramos longitudinales
(aqui: paralelos al eje Y)

™ El sentido del fresado se determina mediante el
angulo inicial y el angulo final en el espacio:
Direccion del mecanizado en sentido horario:
Angulo inicial > Angulo final
Direccion del mecanizado en sentido antihorario:
Angulo inicial < Angulo final

= El radio de la hta. se corrige automaticamente

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

Posicién angular en el plano X/Y
Sobremedida del radio del cilindro
Avance al profundizar

Avance de fresado

NUmero de pasos

Definicién de la pieza en bruto

Llamada a una herramienta
Retirar la herramienta
Llamada al mecanizado
Anular la sobremedida
Llamada al mecanizado

w
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Retirar la herramienta, final del programa

Subprograma 10: Mecanizado

Calcular la sobremedida y la hta. en relacion al radio del cilindro
Iniciar el contador de tramos de fresado (cortes)

Copiar el angulo 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 del cabezal

9- Ejemplos de programacion

Fijar el polo en el plano Z/X

Llegada a la pos. inicial sobre el cilindro, profundizacién inclinada en
la pieza

Tramo longitudinal en la direccion Y+

Actualizacion del contador de tramos de fresado (cortes)
Actualizacién del angulo en el espacio

Pregunta si esta terminado, en caso afirmativo salto al final
Aproximacioén al "arco" para el siguiente tramo longitudinal
Tramo longitudinal en la direccién Y-

Actualizacion del contador de tramos de fresado (cortes)
Actualizacion del angulo en el espacio

Pregunta si no esta terminado, si es si salto a LBL 1

Anular el giro

Anular el desplazamiento del punto cero

Final del subprograma
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‘ Ejemplos de programacion

Desarrollo del programa

m El programa solo funciona con una fresa conica

 El contorno de la esfera se define mediante
muchas rectas pequefas )plano Z/X, se define
mediante Q14). Cuando mas pequefio sea el
paso angular mejor se define el contorno.

M El nimero de pasos se determina mediante el
paso angular en el plano (mediante Q18)

" La esfera se fresa en pasos 3D de abajo hacia
arriba

™ El radio de la hta. se corrige automaticamente

w
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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 posicién 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

Definicion de la pieza en bruto

Llamada a una herramienta

Retirar la herramienta

Programacion: Parametros Q @



HEIDENHAIN iTNC 530

Llamada al mecanizado

Anular la sobremedida

Paso angular en el plano X/Y para el acabado

Llamada al mecanizado

Retirar la herramienta, final del programa

Subprograma 10: Mecanizado

Célculo de la coordenada Z para el posicionamiento previo
Copiar el angulo en el espacio (plano Z/X)

Corregir el radio de la espera para el posicionamiento previo
Copiar la posicion 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

Calculo del angulo inicial de la posicién de giro en el plano

Posicionamiento previo en el eje del cabezal

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

-’
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Desplazar hacia arriba el "arco" aproximado

Actualizacién del angulo en el espacio

Pregunta si el arco esté terminado, si no retroceso a LBL 2
Llegada al &ngulo final en el espacio

Retroceso segun el eje de la hta.

Posicionamiento previo para el siguiente arco
Actualizacion de la posicion de giro en el plano

Anular el angulo en el espacio

Activar la nueva posicién de giro

Pregunta si no esté terminado, en caso afirmativo salto al LBL 1
Anular el giro

Anular el desplazamiento del punto cero

Final del subprograma
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10.1 Introduccion de funciones
auxiliares My STOP

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

las funciones de la maquina, como la conexiéon y desconexion del
giro del cabezal y el refrigerante

en el comportamiento de la herramienta en la trayectoria

funciones auxiliares que no se describen en este manual.

@ El constructor de la maquina puede validar ciertas
Rogamos consulte el manual de la méquina.

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: éFuncién auxiliar M?

Normalmente en el didlogo se indica el nimero de la funcién auxiliar.
En algunas funciones auxiliares se contintia 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.

Tener en cuenta que algunas funciones auxiliares son

efectivas al principio de una frase de posicionamiento,
otras al final, independientemente de la secuencia en la
que estén en la frase NC correspondiente.

Las funciones auxiliares se activan a partir de la frase en la
cual son llamadas.

Algunas funciones auxiliares so6lo actuan en la frase en la
cual han sido programadas. Cuando la funcién auxiliar no
es efectiva sélo por frases, se la debe anular nuevamente
en una frase siguiente con funcion M separada, o el TNC
la anulard automaticamente en el final del programa.

Introduccion de una funcion auxiliar en una frase STOP

Una frase de STOP programada interrumpe la ejecuciéon 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
programa: pulsar la tecla STOP

Introducir la funcién auxiliar M

Ejemplo de frases NC
87 STOP M6
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10.2 Funciones auxiliares para el

control de la ejecucion del
programa, cabezal y
refrigerante

Resumen

M

Iniciode final de

Funcionamiento Actua al la frase la frase

Mo

PARADA de la ejecucioén del
programa

PARADA del cabezal
Refrigerante DESCONECTADO

M1

PARADA opcional de la ejecucion
del programa

PARADA del cabezal

Refrigerante desact. (sin efecto en
el test de programa)

M2

PARADA de la ejecucién del
programa

PARADA del cabezal
Refrigerante desconectado
Salto a la frase 1

Borrado de la visualizacién de
estados (depende de MP7300)

M3

Cabezal CONECTADO en sentido
horario

M4

Cabezal CONECTADO en sentido
antihorario

M5

PARADA del cabezal

M6

Cambio de herramienta

PARADA del cabezal

PARADA de la ejecucién del pgm
(depende de MP7440)

M8

Refrigerante CONECTADO

M9

Refrigerante DESCONECTADO

M13

Cabezal CONECTADO en sentido
horario
Refrigerante CONECTADO

M14

Cabezal CONECTADO en sentido
antihorario
Refrigerante conectado

M30

Como M2
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10.3 Funciones auxiliares para la
indicacion de coordenadas

Programacion de coordenadas referidas a la
maquina: M91/M92

Punto cero de la regla

En las reglas la marca de referencia indica la posicién del punto 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 de software)
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 maquina 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 estandar

EITNC refiere las coordenadas al punto cero de la pieza Véase "Fijacion
del punto de referencia sin palpador 3D" en pag. 544.

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.

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.

@ Si se programan coordenadas incrementales en una frase

EI TNC indica los valores de coordenadas referidos al punto cero de la
maéquina. En la visualizacion de estados se conecta la visualizacion de
coordenadas a REF, Véase "Visualizacién de estado" en pag. 87.
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Comportamiento con M92 - Punto de referencia de la maquina

maé&quina también puede determinar otra posicion fija de la

@ Ademas del punto cero de la maquina el constructor de la
maquina (punto de referencia de la maquina).

El constructor de la maquina determina para cada eje la
distancia del punto de referencia 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, debera introducirse en
dichas frases M92.

correccién de radio. Sin embargo no se tiene en cuenta la
longitud de la herramienta.

@ Con M91 0 M92 el TNC también realiza correctamente la
Funcionamiento
M91 y M92 sélo funcionan en las frases de posicionamiento en las
cuales estéd programada M91 o M92.

M91 y M92 se activan al inicio de la frase.

Punto de referencia de la pieza

Cuando las coordenadas deban referirse siempre al punto cero de la
maquina, se puede bloquear la 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 indica sistemas de coordenadas con puntos cero de la
maquina y de la pieza.

M91/M92 en el modo de funcionamiento Test del programa
Para poder simular también graficamente los movimientos M91/M92,
se activa la supervision del espacio de trabajo visualizando la pieza en
bruto en relacién al punto de referencia fijado, Véase "Representacion
de la pieza en bruto en el espacio de trabajo" en pag. 645.

HEIDENHAIN iTNC 530

de coordenadas

icacion

ind

zA

lares para

iones auxi

10.3 Func

" @



de coordenadas

icacion

ind

iares para la

iones auxi

10.3 Func

Activar el ultimo punto cero fijado: M104

Funcion

Al ejecutar tablas de palets el TNC sobreescribe si es preciso el Ultimo
punto de referencia fijado, con los valores de la tabla de herramientas.
Con la funcién M104 se activa de nuevo el punto cero que se habia
fijado.

Funcionamiento

M104 sélo actua en las frases de programa en las cuales esté
programada M104.

M104 actua al final de la frase.

ElI TNC no modifica el giro basico activo al ejecutar la
@ funcion M104.

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 esté 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.

jAtencion: Peligro de colision!

Las siguientes frases de posicionamiento o ciclos de
mecanizado se vuelven a ejecutar en un sistema de
coordenadas inclinado, lo que en ciclos de mecanizado

con posicionamiento previo absoluto puede causar
problemas.

La funcién M130 sélo se permite si la funcién inclinar
plano de mecanizado se encuentra activa.

Funcionamiento

M130 actua por frases en rectas sin correccién del radio de la
herramienta.
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10.4 Funciones auxiliares para el
comportamiento en trayectoria

Mecanizado de esquinas: M90

Comportamiento estandar

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
ahade 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. Ademas se reduce el tiempo de mecanizado.

Ejemplos de utilizacion: Superficies de pequenas rectas

Funcionamiento
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.

Anadir un circulo de redondeo entre dos rectas:
M112

Compatibilidad

Debido a motivos de compatibilidad se sigue disponiendo de la
funcion M112. HEIDENHAIN recomienda emplear el ciclo
TOLERANCIA, para determinar la tolerancia en los fresados rapidos
del contorno (véase el Modo de Empleo Ciclos, ciclo 32
TOLERANCIA).
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No tener en cuenta los puntos al ejecutar frases
de rectas no corregidas: M124

Comportamiento estandar

EI TNC 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 parametro T un intervalo
minimo entre puntos, en el cual el TNC no tiene en cuenta puntos
durante su ejecucion.

Funcionamiento
M124 actla al principio de la frase.
EI 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 parametros Q Ver “Principio
de funcionamiento y resumen de funciones” en pag. 296.
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Mecanizado de pequenos escalones de un
contorno: M97

Comportamiento estandar
EI TNC anade en las esquinas exteriores un circulo de transicién. En
escalones pequenos del contorno, la herramienta dafaria el contorno.

EI TNC interrumpe en dichas posiciones la ejecucion del programa y
emite el aviso de error "Radio de herramienta muy grande".

Comportamiento con M97

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 estd determinado el punto
exterior de la esquina.

es sustancialmente méas potenteVer “Caélculo previo del
contorno con correccién de radio (LOOK AHEAD): M120”
en pag. 371!

@ iEn lugar de M97 deberia utilizarse la funcién M120 LA que

Funcionamiento
M97 actla sélo en la frase del programa en la que esta programada.

@ Con M97 la esquina del contorno no se mecaniza

completamente. Si es preciso habra que mecanizarla
posteriormente con una herramienta mas pequena.
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Ejemplo de frases NC

w

66

Herramienta con gran radio de herramienta

Llegada al punto 13 del contorno
Mecanizado de pequefos escalones 13y 14
Llegada al punto 15 del contorno
Mecanizado de pequefios escalones 15y 16
Llegada al punto 17 del contorno
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Mecanizado completo de esquinas abiertas del
contorno: M98

Comportamiento estandar

EI TNC calcula en las esquinas interiores el punto de interseccién de
las trayectorias de fresado y desplaza la herramienta a partir de dicho
punto en una nueva direccion.

Cuando el contorno 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:

Funcionamiento

M98 sélo funciona en las frases del programa en las que ha sido
programada.

M98 actua al final de la frase.

Ejemplo de frases NC
Sobrepasar sucesivamente los puntos 10, 11y 12 del contorno:

10 L X... Y... RL F
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...
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Factor de avance para movimientos de
profundizaciéon: M103

Comportamiento estandar

El TNC desplaza la herramienta con el Ultimo avance programado
independientemente de la direccion de desplazamiento.

Comportamiento con M103

LLa reduccién de avance con M103 sélo tiene efecto,
@ cuando el Bit4 en MP7440 = 1.

El TNC reduce el avance cuando la herramienta se desplaza en la
direccion negativa del eje de la hta. El avance al insertar FZMAX se
calcula a partir del ultimo avance programado FPROG y un factor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Introduccion de M103

Cuando se introduce M103 en una frase de posicionamiento, el
didlogo del TNC pregunta por el factor F.

Funcionamiento

M103 actula al principio de la frase.
M103 se anula programado de nuevo M103 pero sin factor

inclinado activo. La reduccion del avance tiene efecto
entonces durante el desplazamiento en direccién negativa
del eje de la herramienta inclinado.

@ M103 tiene efecto tambien con el plano de mecanizado

Ejemplo de frases NC
El avance al profundizar es el 20% del avance en el plano.

Avance real (mm/min):

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20 500
18 L Y+50 500
19 L IZ-2.5 100
20 L IY+5 IZ-5 141
21 L IX+50 500
22 L Z+5 500
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Avance en milimetros/vueltas del cabezal M136

Comportamiento estandar

EI TNC desplaza la herramienta a la velocidad de avance F en mm/min
determinada en el programa.

Comportamiento con M136

funcién auxiliar M136 con la alternativa de avance FU

@ En programas de pulgadas no es posible combinar la
recientemente introducida.

Con M136 activa, el cabezal no debe estar regulado.

Con M136 el TNC no desplaza la herramienta en mm/min sino con el
avance F en mm/vuelta del cabezal determinado en el programa. Si se
modifica el nUmero de revoluciones mediante el potenciometro de
override del cabezal, el TNC ajusta automaticamente el avance.

Funcionamiento
M136 se activa al inicio de la frase.

M136 se anula programando M137.

HEIDENHAIN iTNC 530

1a

to en trayector

ien

| comportam

lares para e

iones auxi

10.4 Func

” @



1a

to en trayector

ien

liares para el comportam

iones auxi

10.4 Func

Avance en arcos de circulo: M109/M110/M111

Comportamiento estandar

El TNC relaciona la velocidad de avance programada respecto a la
trayectoria del centro de la herramienta.

Comportamiento en arcos de circulo con M109

ElI TNC mantiene constante el avance de la cuchilla de la herramienta
en los mecanizados interiores y exteriores de los arcos de circulo.

jAtencion! jPeligro para la herramienta y la pieza!
Con esquinas exteriores muy pequenas, es posible que el
TNC aumente el avance de tal modo que la herramienta o

la pieza puedan resultar danadas. Evitar M109 con esquinas
exteriores muy pequenas.

Comportamiento en arcos de circulo con M110
El TNC mantiene constante el avance en el mecanizado interior de

arcos de circulo. En un mecanizado exterior de arcos de circulo, no
actla ningun ajuste del avance.

M110 también actla en los mecanizados interiores de arcos
@ de circulo con ciclos de contorneado (caso especial).

Si se define M109 6 M110 con un valor superior a 200 antes
de la llamada al ciclo de mecanizado, el ajuste del avance
actla también en los arcos de circulo dentro de ciclos de
mecanizado. Al final o cuando se interrumpe un ciclo de
mecanizado se reproduce de nuevo el estado original.

Funcionamiento

M109 y M110 acttan al principio de la frase. M109 y M110 se anulan
con M111.
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Calculo previo del contorno con correccion de
radio (LOOK AHEAD): M120

Comportamiento estandar

Cuando el radio de la herramienta es mayor a un escalén del contorno
con correccién de radio, el TNC interrumpe la ejecucion del programa
e indica un aviso de error. M97 Ver “Mecanizado de pequehos
escalones de un contorno: M97" en pag. 365 evita el aviso de error,
pero causa una marca en la pieza y ademas desplaza la esquina.

En los rebajes pueden producirse dafos en el contorno.

Comportamiento con M120

EI TNC comprueba los rebajes y salientes de un contorno con
correccion de radio y hace un célculo previo de la trayectoria de la
herramienta a partir de la frase actual. No se mecanizan las zonas en
las cuales la hta. puede perjudicar el contorno (representadas en la
figura en color oscuro). M120 también se puede emplear para calcular
la correccion de radio de la herramienta a los datos de la digitalizacion
o los datos elaborados en un sistema de programacion externo. De
esta forma se pueden compensar desviaciones del radio tedrico de la
herramienta.

El nimero de frases (méximo 99) que el TNC calcula previamente se
determina con LA (en inglés Look Ahead: prever) detras de M120.
Cuanto mayor sea el numero de frases preseleccionadas que el TNC
debe calcular previamente, mas lento sera el proceso de las frases.

Introduccion

Cuando se introduce M120 en una frase de posicionamiento, el TNC
sigue el didlogo para dicha frase y pregunta por el nimero de frases
precalculadas LA.

Funcionamiento
M120 debera estar en una frase NC que tenga correccién de radio RL
6 RR. M120 actla a partir de dicha frase hasta que
se elimina la correccion de radio con RO
Programar M120 LAO
Se programa M120 sin LA
Llamar con PGM CALL a otro programa
se inclinan planos de mecanizado con el ciclo 19 o con la funcién
PLANE

M120 actua al principio de la frase.
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Limitaciones

La reentrada en un contorno tras la parada externa/interna se lleva a
cabo con la funcion AVANCE A FRASE N. Antes de iniciar un
proceso hasta una frase, debe anularse M120, de lo contrario el TNC
emite un aviso de error

Cuando se utilizan las funciones RND y CHF las frases delante y detras
de RND 6 CHF sélo pueden contener las coordenadas del plano de
mecanizado.

Cuando se llega al contorno tangencialmente se debe utilizar la
funcion APPR LCT; la frase con APPR LCT sélo puede contener las
coordenadas del plano de mecanizado

Cuando se sale tangencialmente del contorno se utiliza la funcion
DEP LCT; la frase con DEP LCT sélo puede 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 32 Tolerancia

ciclo 19 Plano de mecanizado
Funcién PLANE

M114

M128

M138

M144

FUNCTION TCPM

WRITE TO KINEMATIC
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Superposicion de posicionamientos del volante
durante la ejecucion de un programa: M118

Comportamiento estandar

EI TNC desplaza la herramienta en los modos de funcionamiento de
ejecucion del programa tal y como se determina en el programa de
mecanizado.

Comportamiento con M118

Con M118 se pueden realizar correcciones manualmente con el
volante durante la ejecucion del programa. Para ello se programa
M118 y se introduce un valor especifico en mm (eje lineal o giratorio)

Introduccion

Cuando se introduce M118 en una frase de posicionamiento, el TNC
continta con el didlogo y pregunta por los valores especificos de cada
eje. Para la introduccion de las coordenadas se emplean las teclas
naranjas de los ejes o el teclado ASCII.

Funcionamiento

El posicionamiento del volante se elimina programando de nuevo
M118 sin introduccién de coordenadas.

M118 actua al principio de la frase.

Ejemplo de frases NC

Durante la 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:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

original incluso cuando estd activada la funcién del plano

@ iM118 actua siempre en el sistema de coordenadas
inclinado!

EI TNC interpreta los valores M118 para ejes lineales en
programas MM en la unidad de medida mm y en
programas INCH en la unidad de medida pulgadas.

iM118 también actua en el modo de funcionamiento
Posicionamiento manual!

M118 solo es compatible con la monitorizacién de
colisiones DCM en estado de parada (STIB parpadea). Si
intenta desplazarse con el volante superpuesto, el TNC
emite un aviso de error.
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Retirada del contorno en direccion al eje de la
herramienta: M140

Comportamiento estandar

El TNC desplaza la herramienta en los modos de funcionamiento de
ejecucion del programa tal y como se determina en el programa de
mecanizado.

Comportamiento con M140

Con M140 MB (move back) puede retirarse del contorno en la
direccioén del eje de la herramienta.

Introduccion

Cuando en una frase de posicionamiento se programa M140, el TNC
continta el didlogo preguntando por el recorrido de retroceso de la
herramienta fuera del contorno. Introducir el camino deseado, que la
herramienta debe seguir para alejarse del contorno o bien pulsar la
softkey MB MAX para desplazarla al limite de desplazamiento.

Adicionalmente puede programarse un avance con el que la
herramienta se desplaza el recorrido introducido. Si no se introduce
ningun avance, el TNC desplaza el recorrido programado en marcha
rapida.

Funcionamiento

M140 sélo actla en la frase en la que se programa.

M140 actla 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

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

M140 actla también cuando estan activadas la funcién del
plano de mecanizado inclinado, M114 o M128. En
maégquinas con cabezales basculantes el TNC desplaza
entonces la herramienta en el sistema inclinado.

Con la funcion 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 direccién
positiva.

Antes de M140 definir una llamada de herramienta con el
eje de herramienta, de lo contrario no esta definida la
direccion de desplazamiento.

374

Programacion: funciones-auxiliares @



1a

A jAtencion: Peligro de colision! -
Con la Monitorizacion Dinamica de Colisiones DCM, el 8
TNC desplaza la herramienta, en caso necesario, sélo [T}

hasta detectarse una colision, y a partir de alli ejecuta el Q

programa NC sin avisos de error. jComo resultado pueden >~

originarse movimientos no programados! E

el

.. . - c
Suprimir la supervision del palpador: M141 )
Comportamiento estandar .8
Cuando el palpador estéa desviado, al querer desplazar un eje de la c
maéquina el TNC emite un aviso de error. .q_,
Comportamiento con M141 g
EI TNC también desplaza los ejes de la maquina cuando el palpador -:
estd desviado. Esta funcién se precisa cuando se utiliza un ciclo de o
medicién propio con el ciclo de medicion 3, para retirar de nuevo el o
palpador, después de la desviacién, con una frase de posicionamiento. E
jAtencion: Peligro de colision! 8

Cuando se utiliza la funcién M141, debe prestarse —
atencion a que el palpador se retire en la direcciéon o

correcta. (o]

M141 actla sélo en desplazamientos con frases lineales. 1]

Q.

Funcionamiento g;
M141 actla soélo en las frases del programa, en las cuales se ha B
programado M141. _‘_5
M141 actla al principio de la frase. ';
=

©

7]

(<))

c

Ig

(*)

c

=

LL

X

(=)

F
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Borrar las informaciones modales del programa:
M142

Comportamiento estandar
El TNC cancela las informaciones modales del programa en las
siguientes situaciones:

Seleccién de un nuevo programa

Ejecucioén de las funciones auxiliares M2, M30 o la frase END PGM
(depende del pardmetro de méaquina 7300)

Nueva definicién del ciclo con valores para el comportamiento
béasico

Comportamiento con M142

Se cancelan todas las informaciones modales del programa excepto el
giro basico, la rotaciéon 3D vy los pardmetros Q.

@ La funcién M142 no se admite en el proceso hasta una
frase.

Funcionamiento
M142 sélo actla en la frase en la que se programa.

M142 actla al principio de la frase.

Borrar el giro basico: M143

Comportamiento estandar

El giro basico se mantiene activado hasta que se cancela o se
sobreescribe con un nuevo valor.

Comportamiento con M143
EI TNC borra un giro béasico programado en el programa NC.

@ La funcién M143 no se admite en el proceso hasta una
frase.

Funcionamiento
M143 solo actla en la frase en la que se programa.

M143 actua al principio de la frase.
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Con Stop NC retirar automaticamente la
herramienta del contorno: M148

Comportamiento estandar

Con un Stop NC el TNC detiene todos los movimientos de
desplazamiento. La herramienta permanece en el punto de
interrupcion.

Comportamiento con M148
maquina. El fabricante de la maquina define en un

pardmetro de maquina el recorrido que debe desplazar el
TNC con un LIFTOFF.

@ La funcién M148 debe ser habilitada por el fabricante de la

El TNC retrocede la herramienta del contorno hasta 30 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
Ver “Tabla de herramientas: Datos de la herramienta estandard” en
pag. 172

LIFTOFF actta en las siguientes situaciones:

En caso de una parada NC iniciada por Ud.

En caso de una parada NC iniciada por el software, p.ej., cuando ha
ocurrido un error en el sistema de accionamiento

En caso de una interrupcion de tension

jAtencion: Peligro de colision!
Deberé tener en cuenta que al volver a aproximarse al
contorno puden ocasionarse dafos en el mismo

especialmente en superficies curvadas. Mover la
herramienta antes de realizar la nueva aproximacioén!

Funcionamiento
M148 tiene efecto hasta que se desactiva la funcion 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 estandar

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.

: jAtencion: Peligro 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.

M150 también esta activo si la funciéon Superposicién de
volante esté activada. Entonces, el TNC desplazara la
herramienta por el valor méximo definido de la
superposicion de volante menos en direccion final de
carrera

Con la Monitorizacion Dinamica de Colisiones DCM, el
TNC desplaza la herramienta, en caso necesario, soélo
hasta detectarse una colision, y a partir de alli ejecuta el
programa NC sin avisos de error. jComo resultado pueden
originarse movimientos no programados!

Funcionamiento

M150 sélo actla en la frase de programa, en la que M150 esta
programado.

M150 actua al principio de la frase.
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10.5 Funciones auxiliares para
magquina laser

Principio

Para controlar la potencia del laser, el TNC emite valores de tensién a
través de la salida analégica S. Con las funciones M200 a M204 se
puede modificar la potencia del laser durante la ejecucion 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 méaquinas laser acttan al principio
de la frase.

Emision directa de la tension programada: M200

Comportamiento con M200
EI TNC emite el valor programado detras de M200 como tension V.

Rango de entrada: 0 2 9.999 V

Funcionamiento

M200 actua hasta que se emite una nueva tensién mediante M200,
M201, M202, M203 6 M204.

Tension en funcion de la trayectoria: M201

Comportamiento con V201

M201 emite una tensién que depende del recorrido realizado. EIl TNC
aumenta o reduce la tensién actual de forma lineal hasta el valor V
programado.

Rango de entrada: 0 @ 9.999 V

Funcionamiento

M201 actlia hasta que se emite una nueva tension mediante M200,
M201, M202, M203 6 M204.
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Tension en funcion de la velocidad: M202

Comportamiento con M202

El TNC emite la tensiéon 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 introduccion: 1 a 3

Funcionamiento

M202 actla hasta que se emite una nueva tension mediante M200,
M201, M202, M203 6 M204.

Emision de la tensién en funcion del tiempo
(depende de la rampa): M203

Comportamiento con M203

El TNC emite la tensién V en funcion al tiempo TIME. EI TNC
aumenta o reduce la tensién actual de forma lineal hasta el valor V
de la tension programada.

Area de introduccién
Tension V: 0 a9.999 voltios
Tiempo TIME: 0 a 1.999 segundos

Funcionamiento

M203 actla hasta que se emite una nueva tension mediante M200,
M201, M202, M203 6 M204.

Emision de la tension en funcion del tiempo
(depende de la rampa): M204

Comportamiento con M204
El TNC emite una tensién programada como pulso con una duracién
TIME programada.

Area de introduccién
Tension V: 0 a 9.999 voltios
Tiempo TIME: 0 a 1.999 segundos

Funcionamiento

M204 actlia hasta que se emite una nueva tension mediante M200,
M201, M202, M203 6 M204.
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11.1 Resumen des las funciones especiales

11.1 Resumen des las funciones
especiales

EI TNC disponde de las siguientes funciones especiales para una gran
variedad de aplicaciones:

Funcion Descripcion

Monitorizacion dindmica de colisiones DCM con  Péagina 385
gestion de medios de sujecion integrada (opcion
de software)

Ajustes globales del programa GD (opcién de Péagina 403
software)

Regulacion adaptativa del avance AFC (opcionde  Pégina 414

software)

Trabajar con ficheros de texto Pagina 434
Trabajar con tablas de datos de corte Pagina 439
Trabajar con tablas de libre definicion Pagina 445

Mediante la tecla SPEC FCT vy las softkeys correspondientes se tiene
acceso a mas funciones especiales del TNC. En las siguientes tablas
se resumen las funciones disponibles.

Menu principal Funciones especiales SPEC FCT

Seleccionar funciones especiales tieccin  [Memorizar/editar programa
FCT
2] BEGIN PGM PLANE MM
1 BLK FORM ©.1 2 X+0 Y+0 2+0 by =]
10 1 e 2 BLK FORM ©.2 X+180 Y+100 2+40 =
Funcion Softkey Descripcion 2 BLK FORM @.2 X1lo0
.. L . L. 4 L 2+100 RO FMAX Bl
Definir especificaciones del AT 63 Pagina 383 5 END PGM PLANE MM % ‘
programa PROGRAMA - -
ey
Funciones para mecanizados de HECAN - Pagina 383 =
CONTORNO @3 % E
contorno y de puntos ZpuNTo
Definir funcién PLANE L Pagina 455 Gl
MECANIZ.
& —|
Definir las diferentes funciones A Pagina 384
. . AJUSTES DE MECAN. INCLINAR FUNCIONES AYUDAS INSERTAR
en |engUaJe |enguaje FROGRANA PROGRAMA °Sm$g° n:é‘:u“:z. ERAEREE Pkog:nn. SECCION

conversacional

Utilizar las ayudas de avuses Pagina 384
programacién PROGRAM.
Definir el punto de INSERTAR Pagina 148
estructuracion secozon
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Menu Especificaciones del programa

Seleccionar el menu Especificaciones del programa

Ejecucien
continua

Memorizar/editar pPrograma

AJUSTES DE
PROGRAMA

Funcion Softkey Descripcion
Definicion de la pieza en bruto Bk Pagina 107
Definir el material Pagina 440
Definir los parametros globales aLoBAL Ver Modo de

de ciclo

DEF

Empleo Ciclos

Seleccionar la tabla de puntos
cero

TABLA
PTOS.CERO

Ver Modo de
Empleo Ciclos

P WUNFLO

BEGIN PGM PLANE MM

BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+8 2+0
BLK FORM 8.2 X+1886 Y+100 2+40
TOOL CALL 1 2 S25@00

L 2+160 RO FMAX

END PGM PLANE MM

BLK
FORM

GLOBAL
DEF

TABLA
PTOS.CERO

‘ uMAT. ‘

M

Menu Funciones para mecanizados de contorno

Ejecucien

Memorizar/editar programa

continua

y de puntos
e, Seleccionar menu para funciones para mecanizados
Jpinto de contorno y de puntos
Funcion Softkey Descripcion
Asignar la descripcion del Ver Modo de
contorno FETENR Empleo Ciclos

Definir una férmula sencilla del
contorno

Ver Modo de
Empleo Ciclos

Seleccionar la definicién del
contorno

Ver Modo de
Empleo Ciclos

Definir una férmula compleja del
contorno

Ver Modo de
Empleo Ciclos

UsrwWNP, O

BEGIN PGM PLANE MM

BLK FORM 8.1 Z2 X+@8 Y+0 2+0
BLK FORM 8.2 X+188 Y+100 2+40
TOOL CALL 1 2 Ss250@0

L 2+100 R@B FMAX

END PGM PLANE MM

& 2 [+]

sieex [
h ¥

[oFF]  on

DECLARE
CONTOUR

CONTOUR
DEF

SEL
CONTOUR

FORMULA PATTERN
CONTORNO DEF

SEL
PATTERN

Crrrrrrn

o

Definir un modelo regular de
mecanizado

Ver Modo de
Empleo Ciclos

Seleccionar fichero de puntos
con posiciones de mecanizado

PATTERN

Ver Modo de
Empleo Ciclos
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men des las funciones especiales

Menii para la definicion de diferentes funciones
en lenguaje conversacional

Seleccionar el menu para la definicién de diferentes
CCEE) funciones en lenguaje conversacional

Funcion Softkey Descripcion

Elscucisn Memorizar/editar programa

continua

Definir el comportamiento del Pagina 477
posicionamiento de ejes W
giratorios

Definir las funciones del fichero R Pagina 430

Definir transformaciones de Pagina 431
TRANSFORM
coordenadas

UEWNeF,O

BEGIN PGM PLANE MM

BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+0 2+0
BLK FORM 8.2 X+1080 Y+100 2+40
TOOL CALL 1 Z S25@0

L 2+180 RO FMAX

END PGM PLANE MM

Definir las funciones de cadenas Pagina 333
de texto S

FUNCTION
TCPM

FUNCTION
FILE

FUNCIONES
STRING

‘ TRANSFORM

Menu Ayudas de programacion
Seleccionar el menu para ayudas de programacion

Seleccionar el menu para la
transformacion/conversion de ficheros

Elscucisn Memorizar/editar programa

continua

UEWNeF,O

BEGIN PGM PLANE MM

BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+0 2+0
BLK FORM 8.2 X+1080 Y+100 2+40
TOOL CALL 1 Z S25@0

L 2+180 RO FMAX

END PGM PLANE MM

CONVERTIR
PROGRAMA

Funcion Softkey Descripcion

Conversién del programa conveRTIe Pagina 243

estructurada FK segun H EsTRUCT.

Conversioén del programa no canveRTIR Pagina 243

estructurado FK segun H LinEnLES

Generacion del programa Pagina 425

inverso

Filtrar contornos [ Pagina 428
==
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11.2 Monitorizacion dinamica de
colisiones (opcidn de
software)

Funcion

dinamica de colisiones DCM (ing.: Dynamic Collision
Monitoring) al TNC y a la méquina. Rogamos consulte el
manual de la méaquina.

O El fabricante de la maquina debe ajustar la monitorizacion

El fabricante de la méaquina puede definir cualquier objeto que durante
todos los movimientos de la maquina y también durante el test del
programa sera supervisado por el TNC. Si dos objetos supervisados
respecto a colisién superan una distancia determinada entre si, el TNC
emite un aviso de error durante el test del programa y durante la
mecanizacion.

EI TNC puede mostrar en forma gréfica los cuerpos de colision en
todos los modos de la maquina y en el modo test de programa Ver
“Representacion grafica del espacio protegido (funcién FCL4)" en
pag. 389.

EI TNC supervisa también la herramienta activa mediante la longitud y
el radio de colisién introducidos en la tabla de la herramienta (se
requiere una herramienta cilindrica). Si para la herramienta en cuestion
existe la definicién de una cinematica de porta-herramienta propia
conjuntamente con una descripcion de cuerpo de colision que se
asigno a la herramienta en la columna CINEMATICA de la tabla
herramientas, el TNC también supervisara a este porta-herramientas
Ver “Cinemética porta-herramienta” en pag. 181.

Ademas, también se pueden integrar medios de sujecion sencillos en
la supervisiéon de colision Ver “Supervisiéon de los medios de sujeciéon
(opcién de software DCM)" en péag. 391.
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Tener en cuenta las siguientes limitaciones:

DCM ayuda a reducir el peligro de colisiéon. Sin embargo,
el TNC no puede tener en cuenta todas las posibilidades
en funcionamiento.

El TNC no reconoce las colisiones de componentes

definidos de la maquina y de la herramienta con la pieza.

DCM sdélo puede proteger frente a colisién aquellos
componentes de la maquina que el fabricante de la
maquina haya definido correctamente en cuanto a
dimensiones y posicion en el sistema de coordenadas
de la maquina.

ElI TNC puede supervisar la herramienta sélo en el caso
que en la tabla de herramientas esté definido un radio
de la herramienta positivo. El TNC no puede
supervisar una herramienta con radio O (puede darse a
menudo en herramientas de taladrado) por lo que
emitira el aviso de error correspondiente.

EI TNC solo podré supervisar aquellas herramientas para
las que se definieron longitudes de herramienta
positivas.

En determinadas herramientas (p. ej. en los cabezales

de cuchillas), el diametro que provoca la colisiéon puede
ser mas grande que las mediciones definidas mediante
los datos de correccion de la herramienta

La funcién "Superposiciéon de volante" (M118 y ajustes
de programa globales) sélo es compatible con la
monitorizacién de colisiones en estado de parada (STIB
parpadea). Para poder utilizar M118 sin restricciones
debe seleccionar DCM mediante softkey en el menu
Monitorizacion de colisiones (DCM), o bien activar
una cinematica sin cuerpos de colisién (CMOs)

DCM sdélo funciona en los ciclos "Roscado rigido" cuando

esté activada la interpolaciéon exacta del eje de la
herramienta con el cabezal mediante MP7160.
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Monitorizacion de colisiones en los modos de
funcionamiento Manuales

EI TNC detiene un movimiento en los modos de funcionamiento
Manual o Volante el., cuando dos objetos monotorizados ante
colisidon no alcanzan una distancia entre ellos de 3 a 5 mm. En este
caso el TNC visualiza un aviso de error, en los que se cita a los dos
cuerpos causantes de la colision.

Si se ha seleccionado la disposicién de la pantalla de tal manera que
se puedan representar a la izquierda las posiciones y a la derecha los
cuerpos de colision, el TNC en este caso colorea de rojo
adicionalmente los cuerpos que van a colisionar.

Después de visualizar el aviso de colision sélo es aun
posible un movimiento de la méquina con la tecla de
direccién o con el volante, cuando el movimiento aumenta

la distancia de los cuerpos de colisién, por ejemplo,
pulsando la tecla de direccion de eje contraria.

Los movimientos que aumentan o mantienen la distancia
solo estan permitidos mientras siga activa la
monotorizacion de colisiones.

Desactivar la monotorizacion de colisiones

Si por motivos de espacio debe restringirse la distancia entre dos Funcionamiento manual sortzacien
objetos monotorizados ante colision debe ser desactivada la

: P Yol Supervisién de la colisién (DCM)
monotorizacion de colisiones. EHeemefGan P et v

Funcionamiento manual
iPeligro de colision!

Si se ha desactivado la monitorizacién de colisiones, el

simbolo para la monitorizacién de colisiones parpadea en ?‘“?
la fila de modos de funcionamiento (ver siguiente tabla). -
@ %LE
@A S=unsST PE . =TE
- . 8% SCNm3 AL [ —
Funcion Simbolo +217.838 Y -120.000 2 -189.565 %
] ] *+B +73.800 *C +0.000
Simbolo que parpadea en la fila de modos de (;QE
funcionamiento cuando la monitorizacion de & — - a1 0-008 [
colisiones no esta activa. - H
I
— = FIN
[ 1
I

Si es necesario, conmutar la caratula de softkeys

Seleccionar el menu para desactivar la monitorizaciéon
de colisiones
Seleccionar el punto de menu Funcionamiento manual

Desactivar la monitorizacién de colisiones: pulsar la
tecla ENT, el simbolo para la monitorizaciéon de
colisiones en la fila de modos de funcionamiento
parpadea

Desplazar los ejes manualmente, prestar atencion a la direccion de
desplazamiento

Volver a activar la monitorizacién de colisiones: pulsar la tecla ENT
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Monitorizacion de colisiones en modo
Automatico

=)

La funcién Superposicion de volante con M118 sélo es
compatible con la monitorizacién de colisiones en estado
de parada (STIB parpadea).

Cuando esté activada la monitorizacion de colisiones, el
TNC indica en la visualizacion de posicion el simbolo *a..

Si se ha desactivado la monitorizacion de colisiones, el
simbolo para la monitorizacién de colisiones parpadea en
la fila de modos de funcionamiento.

jAtencion: Peligro de colision!

iLas funciones M140 Ver “Retirada del contorno en
direccion al eje de la herramienta: M140" en pag. 374 y
M150 Ver “Suprimir el aviso de final de carrera: M150" en
pag. 378 pueden originar movimientos no programados,
cuando al ejecutar estas funciones el TNC reconoce una
colisién!

El TNC supervisa los movimientos frase a frase, por lo que emite un
aviso de colisién en la frase en la que se ha producido una colisién e
interrumpe la ejecucioén del programa. Por regla general, no se
produce una reduccién del avance, tal y como ocurre en el modo

Manual.
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Representacion grafica del espacio protegido
(funcion FCL4)

Memorizacién
programa

Mediante la tecla Subdivisiéon de pantalla se pueden visualizar en 3D DCHM: Head - Table
los cuerpos de colisiéon definidos y los medios de sujecion medidos en
la maquina Ver “Ejecucion continua del programa y ejecucion del
programa frase a frase” en pag. 86.

4 L 2z+200 RO FMAX

5 PLANE RESET MOVE DIST10 FMAX

6 CYCL DEF 247 FIJAR PTO. REF. 033 >

7 L X-560 ¥-120 RO FMAX

8 PLANE SPATIAL SPA+D SPB+3@ SPC+0
MOVE DISTS00

El

Presionando el botén derecho del ratén se puede girar la vista total de 11 L 2-z00 o Fhax
los cuerpos de colision. También se puede elegir mediante softkey 13 Enopan oo
entre distintos modos de vista:

Funcion Softkey
@% S-IST P@ -TS5

Conmutar entre gréfico tipo lineas y vista de Sxlsi) 2 a
volumen +228.921 Y -128.000 2 -195.690 o F] gN

+*B +76.800*C +0.000

5\. ;’

Conmutar entre vista de volumen y vista -2l S1 ©0.008 &g (-]

REAL @: 15 T 5 2/s 2500 F o M5 /8
transpa rente INICIO FIN PAGINA PAGINA AVANCE EMPLEO DE TABLA TABLA

HERRAMIEN. | PTOS.CERO H?EREQHBI

Conmutacion de la visualizacién de los sistemas 1L.
de coordenadas que se generan a través de

transformaciones en la descripcion cineméatica

Funciones para girar, rotar y de zoom
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Supervision de colision en el modo Test del
programa

Aplicacion
Con esta funcién se puede realizar el test de colisiones antes de la
ejecucion del programa.

Condiciones

)

Realizar el test de colisiones
e\

0

RESET
+
START

Para poder realizar una simulacién gréfica, el fabricante de
la maquina debe haber habilitado esta funcion.

El punto de referencia para el test de colisiones se define
en la funcion MOD Pieza en bruto en el espacio de trabajo
Ver “Representacién de la pieza en bruto en el espacio de
trabajo” en péag. 645.

Seleccionar el modo Test del programa

Seleccionar el programa que se debe comprobar
respecto a colisiones

+ CINEMATICA o CINEMATICA

Conmutar la barra de softkeys dos veces

Colocar el test de colisiones a ON

Iniciar el test del programa

Presionando el botén derecho del ratén se puede girar la vista total de

los cuerpos de colision. También se puede elegir mediante softkey
entre distintos modos de vista:

Funcion

Funcionan.
manual

Keine Kollisionsiberwachung von

PLC-Positionierungen!

BEGIN PGM DCM MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 VY+0 2-40
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 2+
TOOL CALL 5 Z 52500

L Z+200 RO FMAX

PLANE RESET MOVE DIST1@ FMAX

CYCL DEF 247 FIJAR PTO. REF. 033 >

0 ONOUBWNR®

13 L 2+250 R® FMAX M2
14 END PGM DCM MM

"4
|
)

&
e
e
& g
oN
a0

START RESET
IND:;

D.
=L

‘ START

Seleccionar la subdivision de la pantalla PROGRAMA

Conmutar la barra de softkeys dos veces hacia atréas

Conmutar entre grafico tipo lineas y vista de
volumen

Conmutar entre vista de volumen vy vista
transparente

Conmutacioén de la visualizacion de los sistemas
de coordenadas que se generan a través de
transformaciones en la descripcién cinematica

g
ST
<

Funciones para girar, rotar y de zoom <2
[=27%"
4

@
N
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11.3 Supervision de los medios de

sujecion (opcion de software DCM)

Nociones basicas
Para poder utilizar la supervision de los medios de
@ sujecion, el fabricante de su méaquina debe haber definido
los puntos de posicionamiento permitidos en la
descripcion de la cinematica. jRogamos consulten el
manual de su maquina!

LLa maquina debe estar equipada con un palpador 3D
digital para la medicion de la pieza, si no es asi no se puede
posicionar el medio de sujecién en la maquina.

Mediante la gestion de los medios de sujecién en modo manual se
pueden posicionar medios de sujecion sencillos en la zona de trabajo
de la maquina para poder efectuar la supervisién de colision entre la
herramienta y el medio de sujecion.

Para el posicionamiento de los medios de sujecion se requieren varios
pasos:

Modelar la plantilla de medios de sujecion

En la padgina web de HEIDENHAIN, HEIDENHAIN ofrece plantillas
para medios de sujeciéon como p. €j. tonillos de banco o platos de
mordazas en una biblioteca de medios de sujecion Ver “Plantillas de
medios de sujecion” en pag. 392 creadas con una aplicacion de PC
(KinematicsDesign). El fabricante de su méquina puede modelar
plantillas para medios de sujecion adicionales y ponerles a su
disposicion. Las plantillas para medios de sujecion tienen la
extension cft

Parametrizar los medios de sujecion: FixtureWizard

Con FixtureWizard (fixture = engl.: Spannvorrichtung) se realiza la
definicion de las dimensiones exactas del medio de sujecion
mediante la parametrizacion de la plantilla para medios de sujecion.
FixtureWizard esté disponible dentro de la gestién de medios de
sujecion del TNC y genera un medio de sujecién posicionable con
dimensiones exactas segun su definicion Ver “Parametrizar los
medios de sujecion: FixtureWizard” en pag. 392. Los medios de
sujecion posicionables tienen la extensiéon cfx

Posicionar los medios de sujecion en la maquina

EI TNC le guiara a través del proceso de medicion en forma de un
menu interactivo. Basicamente, el proceso de medicion consiste en
la realizacion de diferentes funciones de palpacién en el medio de

sujeciony la entrada de magnitudes variables como p. €j. la distancia

a las mordazas de un tornillo de banco Ver “Posicionar los medios
de sujecién en la méaquina” en pag. 394.

Comprobar la posicion del medio de sujecion medido
Despues de posicionar el medio de sujecién y si es necesario, el
TNC puede crear un programa de medicién con el que se puede
realizar una comparacién de la posicion real del medio de sujeciéon
posicionado con la posicidon nominal. En caso de desviaciones
excesivas entre la posicion real y nominal, el TNC emitird un aviso
de error Ver “Comprobar la posicién del medio de sujecidon medido”
en pag. 396

HEIDENHAIN iTNC 530

Dispos.medio de tensién

Memorizacién
Programa

Adnen. medio de tension
Medio’ detensién posicion:
[~ saFix elements Table

1001 .006

ado Maauina

- saFix elements Round Table

LI

CREAR
PROGRAMA
DE COMPR.

FIXTURE
WIZARD

SITUAR

Il DESCONECT . ) MODIFICAR
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Plantillas de medios de sujecion

En una biblioteca de medios de sujecion, HEIDENHAIN pone a
disposicion diferentes plantillas para los medios de sujeciéon. En caso
necesario, por favor, dirijase a HEIDENHAIN (email: service.nc-
pgm@heidenhain.de) o al fabricante de su maquina.

Parametrizar los medios de sujecion:
FixtureWizard

Con FixtureWizard se puede generar un medio de sujecién con
dimensiones eactas a partir de una plantilla de medios de sujecién.
HEIDENHAIN ofrece plantillas para medios de sujecién estandares,
también puede solicitarlas del fabricante de su maquina.

@

ADMIN.
PIO DE TENS:

FIXTURE
WIZARD

392

Antes de iniciar Fixture\Wizard se debe copiar la plantilla de
medios de sujecién que se desea parametrizar al TNC.

Activar la gestion de medios de sujecién

Iniciar FixtureWizard: el TNC muestra el menu para el
parametrizado de las plantillas de medios de sujecién

Seleccionar medio de sujecion: el TNC muestra la
ventana para la seleccion de una plantilla de medios
de sujecion (ficheros con la extension CFT)

Con el ratén, seleccionar la plantilla de medios de
sujecion que se desea parametrizar, confirmar con la
tecla Abrir

Introducir todos los parametros indicados en la
ventana a la izquierda, mover el puntero con las teclas
de flecha al siguiente campo de entrada. Después de
la introduccién de los valores, el TNC en la ventana
derecha inferior modificara la vista 3D del medio de
sujecion. Si es disponible, el TNC en la ventana
superior derecha mostrard una imagen auxiliar con la
presentacion grafica del parémetro del medio de
sujecion a introducir.

En el campo Fichero destino introducir un nombre
del medio de sujecién parametrizado y confirmarlo
con el boton Crear fichero. La indicacion de la
extencion del fichero (CFX para medios de sujecion
parametrizados) no es necesario.

Terminar FixtureWizard

AE 0686 +

Parameters
[ Z5e-6e08 mn
[ 10e.0008 mn
[ ce.e008 mn
[ ae.0008 mn
[ Ge.e008 mn
[ @e.0008 mn
[ 16e.6008 mn
[ 36.0006 nm
[ ze.ee0e mn

Output File

Help Graphic

[16_601_Schraubs tock - cfx

Generate File
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Utilizar FixtureWizard

FixtureWizard, generalmente, se controla con el ratén. Arrastrando las
lineas divisoras se puede ajustar la distribucion de la pantalla de tal
manera que el TNC presenta Parametro, Imagen auxiliary Grafico
3D en el tamafa de su preferencia.

La presentacién del Grafico 3D se puede cambiar de la siguiente
forma:

Ampliar/reducir modelo:
Girando la rueda del ratén se puede ampliar o reducir el modelo

Mover modelo:
Se puede mover el modelo apretando la rueda del ratén y
moviendo al mismo tiempo el ratén

Girar modelo:
Se puede girar el modelo apretando la tecla derecha del raton y
moviendo al mismo tiempo el ratén

Ademas, se dispone de iconos que haciendo clic sobre ello realizan las
siguientes funciones:

Funcion Icono

Terminar FixtureWizard

Seleccionar plantilla para medios de sujecion
(ficheros con la extencién CFT

Conmutar entre gréfico tipo lineas y vista de
volumen

Conmutar entre vista de volumen vy vista
transparente

Mostrar/ocultar las denominaciones de los
cuerpos de colision definidos en el medio de
sujecion

Mostrar/ocultar las denominaciones de los
puntos de comprobacién definidos en el medio
de sujecioén (ninguna funcion en el
ToolHolderWizard)

& | [F e @ P &

Mostrar/ocultar las denominaciones de los

puntos de medicién definidos en el medio de P

sujecion (ninguna funcion en el —

ToolHolderWizard)

Restaurar la posicién inicial de la vista 3-D X
pra

HEIDENHAIN iTNC 530
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Posicionar los medios de sujecion en la maquina

Antes de posicionar el medio de sujecién entrar el
palpador.

Activar la gestién de medios de sujecion

Seleccionar medio de sujecion: el TNC muestra el
menu para la seleccion del medio de sujeciény en la
ventana izquierda muestra todos los medios de
sujecion disponibles en el directorio actual. Los
medios de sujecion tienen la extension CFX

Con el ratén o con las teclas de flecha, seleccionar un
medio de sujecion en la ventana izquierda. En la
ventana derecha, el TNC muestra una vista previa del
medio de sujecion seleccionado.

Aceptar medio de sujecion: el TNC determina el orden
de mediciodn necesario y lo indica en la ventana
izquierda. En la ventana derecha, el TNC muestra el
medio de sujecion. Los puntos de medicién se
indican con un simbolo de punto de referencia en
color en el medio de sujecion. Ademas, una
numeraciéon muestra el orden con el que se debe
medir el medio de sujecién

Iniciar la medicion: el TNC muestar una barra de
botones con las funciones de palpacion permitidas
para la medicién en concreto.

Seleccionar la funcién de palpacion requerida: el TNC
se encuentra en el menu para la palpaciéon manual.
Descripcién de las funciones de palpacion: Véase
"Resumen” en pag. 567

Al final del proceso de palpacién, en TNC muestra los
valores de medicién obtenidos en pantalla.

Aceptar valores de medicién: el TNC termina el
proceso de palpacién, lo marcard dentro del orden de
medicidn y resaltara la tarea siguiente.

Sipara el medio de sujecién en cuestion se requiere la
introduccion de valores, el TNC mostrard un campo
de entrada en el extremo inferior de la pantalla.
Introducir el valor requerido, p. ej., abertura efectiva
de un tornillo de banco, y confirmarlo con la softkey
ACEPTAR VALOR.

Cuando el TNC tiene todas las tareas de medicidon
marcadas: terminar el proceso de medicién con la
softkey TERMINAR.

El orden de medicién se determina en la plantilla de
medios de sujecion. Se deberd cumplir con este orden de
medicién paso a paso y de arriba a abajo.

En caso de sujeciones multiples hay que posicionar
individualmente cada medio de sujecion.

Programacion: Funciones especiales



Modificar medio de sujecion

ADMIN.
IO DE TENS:

MODIFICAR

Sélo se podréan modificar los valores introducidos.
Posteriormente no es posible corregir la posicion del
medio de sujecién en la mesa de la méaquina. Si se cambia
la posicion del medio de sujecion, hay que eliminarlo y
posicionarlo de nuevo.

Activar la gestion de medios de sujecion

Seleccionar el medio de sujecién que se debe
modificar con el ratén o con las teclas de flecha: en la
vista de la méaquina, el TNC marcara con color el
medio de sujecion seleccionado

Modificar el medio de sujecién seleccionado: en la
ventana orden de medicion, el TNC mostrard aquellos
parédmetros del medio de sujecién que podran ser
modificados

Confirmar la eliminacién con la softkey Sl, o cancelar
con la softkey NO

Eliminar medio de sujecion

®)

ADMIN.
PIO DE TENS:

EEL -

jAtencion: Peligro de colision!

Al eliminar un medio de sujecion, el TNC deja de
supervisar este medio de sujecion, incluso si éste se
encuentra fijado en la mesa de la méaquina.

Activar la gestion de medios de sujecion

Seleccionar el medio de sujecién que se debe eliminar
con el ratén o con las teclas de flecha: en la vista de
la méaquina, el TNC marcaréa con color el medio de
sujecion seleccionado

Eliminar el medio de sujecion seleccionado

Confirmar la eliminacién con la softkey Si, o cancelar
con la softkey NO

HEIDENHAIN iTNC 530
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Comprobar la posicion del medio de sujecion
medido

Para comprobar los medios de sujecién medidos, el TNC puede crear
un programa de comprobacién. El programa de comprobacién se debe
ejecutar en el modo frase a frase. En este modo, el TNC palparé los
puntos de comprobacién determinados por el constructor del medio
de sujecién en la plantilla del medio de sujecion y los valorara. El
resultado de la comprobacién se mostrara en forma de protocolo en
pantalla y como fichero de protocolo.

ADMIN.
PIO DE TENS:

Por defecto, el TNC guardara los programas de
comprobacién siempre en el directorio
TNC:system\Fixture\TpCheck_PGM.

Activar la gestion de medios de sujecion

En la ventana Medios de sujecion posicionados
marcar el medio de sujecion a comprobar con el ratén:
en la vista 3D, el TNC muestra el medio de sujecién
con otro color

cREAR Iniciar el didlogo para crear el programa de
PROGRAMA . L
O corer. comprobacion: el TNC abriré la ventana para la
introducccién de los Parametros del programa de
comprobacion

Posicionamiento manual: determinacion de si se
desea posicionar el palpador manualmente o
automaticamente entre los diferentes puntos de
comprobacion:

1: Posicionamiento manual; hay que aproximarse a
cada punto de medicion con las teclas de direccién y
confirmar el proceso de medicion con NC-Start

0: Después de posicionar previamente y
manualmente el palpador a una altura segura, el
programa de comprobacion se realiza totalmente
automatico

Medir avance:
Avance del palpador en mm/min para la medicion
Campo de introduccion 0 a 3000

Posicionar previamente el avance:

Avance de posicionamiento en mm/min para la
aproximacion a cada una de las posiciones de
medicién. Campo de introduccion 0 a 99999.999

396

Memorizacisn
programa

Dispos.medio de tensién

Adnén. medio de tensién
Medio' detensién posicionado
- saFix elements Table

211001.008

- saFix elements Round Table

osicionamiento manual (1/@>

iy
' 4

ledir avance 100 —

'osicionar previamente el avance e
istancia de seguridad s .%1.
[ et poreic s =
@Namern/Nonhre de herramienta (*...”) [T
S100% |
oK Interrumpir @
[oFF]  on
&[]

I
[Posicionar el medio de sujecién: se el punto de ¥ pulsar softh

INTERRUP.
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Distancia de seguridad:

Distancia de seguridad al punto de medicién que el
TNC debe cumplir durante el posicionamiento previo.
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

Tolerancia:

Desviacidon max. permitida entre la posicion nominal y
real de cada uno de los puntos de comprobacion.
Campo de introduccion 0 bis 99999,999. Si un punto
de comprobacién se encuentra fuera de tolerancia, el
TNC emitird un aviso de error

Nim. de hta. / Nombre de hta.:

Numero de la herramienta o nombre del palpador.
Campo de introduccion 0 bis 30000,9 para la
introduccién del nimero, mas 16 caracteres para la
introduccién del nombre. Para la introduccion del
nombre, introducir el nombre de la herramienta entre
comillas simples

Confirmar entrada: el TNC crea el programa de
comprobacién, muestra el nombre del programa de
comprobacién en una ventana y pregunta si se quiere
ejecutar el programa de comprobacion

Si quiere ejecutar el programa de comprobacién mas
tarde, contestar con NO, si quiere realizar el programa
de comprobacién ahora, contestar Sl

Con una contestacion Sl el TNC cambiara al modo
frase a frase y seleccionara automaticamente el
programa de comprobacién creado

Iniciar programa de comprobacion: el TNC le requerira
de posicionar el palpador a una altura segura. Seguir
las instrucciones de la ventana superpuesta

Iniciar el proceso de medicién: el TNC,
sucesivamente, se aproximara a cada uno de los
puntos des comprobacién. Mediante las softkeys
determinara la estratégia de posicionamiento.
Confirmar cada vez con NC-Start

Al finalizar el programa de comprobacion, el TNC
muestra una ventana con las desviaciones de la
posicién nominal. Si un punto de medicién se
encuetra fuera de tolerancia, el TNC muestra un texto
de error en esta ventana

HEIDENHAIN iTNC 530
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Gestionar sujeciones

Los medios de sujecién medidos se pueden guardar y reestablecer
mediante la funcién Archivo. Esta funcion es de especial utilidad para
sistemas de sujecién de punto cero y acelera notablemente el proceso
de preparaciéon de la maquina.

Gestionar sujeciones

Para gestionar las sujeciones, las siguientes funciones estan
disponibles:

Funcion Softkey
GUardar SUjeCién GUARDAR

22" EL
Cargar sujecién guardada cAReAR

225 F1
Copiar sujecién guardada copag

=)
Renombrar sujecion guardada :15
Borrar sujecion guardada aoﬁn
398
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Guardar sujecion

ADMIN.
DIO DE TENS:

ARCHIVO

GUARDAR

En su caso, activar la gestion de medios de sujecion

Con las teclas de flecha seleccionar el medio de
sujecién que se quiere guardar

Seleccionar funcion Archivo: el TNC muestra una
ventana e indica las sujeciones ya guardadas

Guardar medio de sujecién activo en un archivo
(fichero ZIP) sichern: el TNC muestra una ventana
donde se puede definir el nombre del archivo

Introducir el nombre de fichero deseado y confirmarlo
con la softkey Sl: el TNC guarda el fichero ZIP en una
carpeta de archivo determinada
(TNC:\system\Fixture\Archive)

Cargar sujecion

ADMIN.
DIO DE TENS:

ARCHIVO

=)

En su caso, activar la gestion de medios de sujecion

En su caso, con las teclas de flecha seleccionar el
punto de enganche donde se quiere reestablecer una
sujecion guardada.

Seleccionar funcion Archivo: el TNC muestra una
ventana e indica las sujeciones ya guardadas

Con las teclas de flecha seleccionar el medio de
sujecién que se quiere reestablecer

Cargar sujecion seleccionada: el TNC activa la sujecion
seleccionada y muestra graficamente el medio de
sujecion contenido en la sujecion

Si se reestablece la sujeciéon en otro punto de enganche
hay que confirmar la pregunta del TNC con la softkey Sl.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.4 Gestion de porta-herramientas (opcion de software DCM)

11.4 Gestion de porta-herramientas
(opcion de software DCM)

Nociones basicas

El fabricante de la maquina debe haber preparado el TNC
O para esta funcion, véase el manual de la maquina.

Como en la supervisién de los medios de sujecién también se pueden
integrar los porta-herramientas en la monitorizacién de colisiones.

Para poder activar porta-herramientas para la monitorizacién de
colisiones se requieren varios pasos:

Modelar porta-herramienta

En la padgina web de HEIDENHAIN, HEIDENHAIN ofrece plantillas
para porta-herramintas creadas con una aplicaciéon para PC
(KinematicsDesign). El fabricante de su maquina puede modelar
plantillas para porta-herramientas adicionales y ponerles a su
disposicion. Las plantillas para porta-herramientas tienen la
extension cft

Parametrizar los porta-herramientas: ToolHolderWizard

Con ToolHolderWizard (toolholder = engl.: porta-herramientas) se
realiza la definicién de las dimensiones exactas del porta-
herramientas mediante la parametrizacion de la plantilla para porta-
herramientas. El ToolHolder\Wizard se activa desde la tabla de
herramientas cuando se quiere vincular una cinematica de porta-
herramientas con una herramienta. Porta-herramientas
parametrizados tienen la extensién cfx

Activar porta-herramientas

En la tabla de herramienta TOOL.T se asigna el porta-herramientas
deseado a una herramienta en la columna CINEMATICA Ver “Asignar
cinematica” en pag. 181

Plantillas de porta-herramientas

HEIDENHAIN pone a disposicion diferentes plantillas para porta-
herramientas: En caso necesario, por favor, dirfjase a HEIDENHAIN

(email: service.nc-pgm@heidenhain.de) o al fabricante de su maquina.

400
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Parametrizar los porta-herramientas:
ToolHolderWizard

Con ToolHolderWizard se puede generar un porta-herramientas a
partir de una plantilla de porta-herramientas con dimensiones exactas.
HEIDENHAIN ofrece estas plantillas, también puede solicitar las
plantillas de porta-herramienta del fabricante de su maquina.

Antes de iniciar ToolHolderWizard se debe copiar la
plantilla de porta-herramientas que se desea parametrizar
al TNC.

O

Para vincular una herramienta con una cinematica de porta-
herramientas, proceder de la siguiente manera:

Seleccionar cualquier modo de funcionamiento de Méaquina
JeeLo Seleccionar la tabla de herramientas: pulsar la softkey
i TABLA HERRAMIENTAS

Fijar la softkey EDITAR en "ON"
Seleccionar la Ultima barra de softkeys

aszENAR Mostar lista de las cinematicas disponibles: el TNC
G muestra todas las cinematicas de porta-herramientas
(ficheros .TAB) y todas las cinematicas de porta-
herramientas parametrizadas por Usted (ficheros
.CFX)

ASTGNAR Iniciar ToolHolderWizard

CINEMATICA

B

3
8 o
3
g ® =

Seleccionar plantilla de porta-herramientas: el TNC
muestra la ventana para la seleccion de una plantilla
de porta-herramientas (ficheros con la extensién CFT)

]

Con el ratén, seleccionar la plantilla de porta-
herramientas que se desea parametrizar, confirmar
con la tecla Abrir

Introducir todos los parametros indicados en la
ventana a la izquierda, mover el puntero con las teclas
de flecha al siguiente campo de entrada. Después de
la introduccién de los valores, el TNC en la ventana
derecha inferior modificara la vista 3D del porta-
herramientas. Si es disponible, el TNC en la ventana
superior derecha mostrara una imagen auxiliar con la
presentacion gréafica del pardmetro del porta-
herramientas a introducir.

En el campo Fichero destino introducir un nombre
del porta-herramientas parametrizado y confirmarlo
con el botén Crear fichero. La indicacion de la
extencion del fichero (CFX para medios de sujecion
parametrizados) no es necesario.

lﬂ | Terminar ToolHolderWizard

HEIDENHAIN iTNC 530

dAE 00 %36+

Parameters
Length L1
Length L2 [ 40.0000
Length L3 [ 75.0000
Length L4 [ 120.0e00
Diameter D1 [  63.0000
Diameter D2 |  50.0000
Diameter D3 32.0000

Diameter D4 25.0000

output File

[cvia.ctx

Generate File

Help Graphic
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11.4 Gestion de porta-herramientas (opcion de software DCM)

Manejo del ToolHolderWizard

El manejo del ToolHolderWizard es igual al manejo del FixtureWizards:

Ver “Utilizar FixtureWizard” en pag. 393.

Eliminar porta-herramientas

@ jAtencion: Peligro de colision!

Al eliminar un porta-herramientas, el TNC deja de
supervisar este porta-herramientas, incluso si éste se
encuentra fijado en el cabezal.

Borrar el nombre del porta-herramientas de la columna
CINEMATICA de la tabla de herramientas TOOL.T.

402
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11.5 Ajustes globales del programa
(Opcion de software)

Aplicacion

La funcién Ajustes globales de programa, de aplicacién
especialmente para moldes de gran tamano, esta disponible en los
modos de funcionamiento Ejecucion de programa y Funcionamiento
MDI. Con ella se pueden definir diferentes transformaciones de
coordenadas y ajustes, que actlan de forma global y superpuesta para
el programa NC correspondientemente seleccionado, sin tener que
modificar para ello dicho programa.

También se pueden activar o desactivar los ajustes globales en la
mitad del programa, siempre que antes se haya interrumpido la
ejecucion del programa Ver “Interrupcién del mecanizado” en péag.
609. EI TNC considerara los valores definidos por Ud. inmediatamente
después de reiniciar el programa NC. Si es necesario, el control se
aproxima a la nueva posicién a través del menu de nueva aproximacion
Ver "Reentrada al contorno” en pag. 616.

Los siguientes ajustes globales del programa estéan a su disposicion:

Funciones Icono Pagina
Giro bésico JQ_ Pagina 408
Cambio de ejes ‘5_( Pégina 409
Despl. punto cero aditivo .;ZD Pagina 410
Espejo superpuesto G—LD Pagina 410
Giro superpuesto QL Pagina 411
Blogueo de ejes i Pagina 411
Definiciéon de una superposicion del & Pagina 412
volante, también en la direccion virtual del Ja—

eje VT

Definicion de un factor de avance valido 7 Pagina 411
globalmente 11 1Y

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejecucién continua

prograna

Memorizacién

]
1 -
2 | [mRotacien basica ctabia presers menu rot. basical>
3 lle]r onvost [zss7 NGm. preset activo: 15
Ajustes globales
4 [2cambiar 3] Espeio (@ Desplazar Bloquear Superpos. uolante
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404

Si se ha utilizado la funcién M91/M92 (desplazamiento a
posiciones fijas en la maquina) en su programa NC, no
debera utilizar los ajustes globales de programa
siguientes:

Cambio de ejes
Bloguear ejes

La funcién Look Ahead M120 puede utilizarse, si se han
activado los ajustes globales del programa antes del inicio
del mismo. Si se modifican los ajustes globales en la mitad
del programa con M120 activo, el TNC emite un aviso de
error y bloguea la ejecucion.

Con la supervision de colision DCM activa sélo se puede
realizar un desplazamiento con superposicion del volante
después de interrumpir el programa de mecanizado con

una parada externa.

EI TNC representa en un formulario desactivado todos los
ejes gue no estan activos en la maquina.

Los valores de desplazamiento y los valores para la
superposicion del volante en el formulario siempre se
deben definir con la magnitud mm, y las indicaciones de
angulos para giros en grados.

Programacion: Funciones especiales



Condiciones técnicas

La funcion Ajustes globales de programa es una opcién
@ de software que debe estar habilitada por el fabricante de
Su maquina.
Para poder utilizar la superposicién de volante de manera comfortable,
HEIDENHAIN recomienda la utilizacién del volante HR 520 Ver
“Desplazamiento con volantes electronicos” en pag. 532. Con el
HR 520 se puede seleccionar directamente el eje de herramienta
virtual.

Generalmente, también se puede utilizar el volante HR 410, pero el
fabricante de su maquina debe asignar un tecla de funciéon del volante
a la seleccion del eje virtual y programarlo en su programa del PLC.

alguna, deben fijarse los siguientes parametros de

@ Para poder utilizar todas las funciones sin limitacion
maquina:

MP7641, Bit 4 =1:

Permitir la seleccién del eje virtual en el HR 420
MP7503 = 1:

Desplazamiento en direccién activa del eje de
herramienta activada en el modo manual y con una
interrupcién del programa

MP7682, Bit 9 = 1:

Traspasar el estado de inclinacion del modo automatico
automaticamente al modo manual

MP7682, Bit 10 = 1:

Permitir correccion 3D con plano de mecanizado
inclinado activo y M128 (TCPM) activo

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 Ajustes globales del programa (Opcion de software)

Activar/desactivar funcion

Los ajustes globales del programa permanecen activos
@ hasta que se vuelvan a desactivar manualmente.

El TNC muestra el simbolo &£ en la visualizacion de
posiciones, cuando esta activo un ajuste global del
programa.

Si se selecciona un programa mediante la gestién de
ficheros, el TNC emite una advertencia, si los ajustes
globales del programa estan activos. Entonces se puede
simplemente finalizar la advertencia mediante softkey o
llamar directamente el formulario para efectuar las
modificaciones.

Generalmente los ajustes globales del programa no son

vélidos en el modo de funcionamiento smarT.NC.
Seleccionar el modo de funcionamiento Ejecucion de
programa o el modo de funcionamiento MDI

Conmutar la caratula de softkeys

B0

AIUSTES Llamar al formulario Ajustes globales del programa

GLOBALES
B e . .
Activar las funciones deseadas con los valores

correspondientes

Si se activan varios ajustes globales de programa
simultdneamente, entonces el TNC calcula las
transformaciones internamente en el siguiente orden:

@

1: Giro basico

2: Cambio de ejes
3: Espejo

4: Desplazamiento
5: Giro superpuesto

Las funciones restantes Bloqueo de ejes, Superposicién de volante y
Factor de avance acttan de forma independiente.
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Para poder navegar dentro del formulario, se dispone de las siguientes
funciones. Adicionalmente también se puede manejar el formulario
mediante el raton.

Funciones Softkey

Salto a la funcién anterior

Seleccionar el elemento siguiente

Seleccionar el elemento anterior

Salto a la siguiente funcion

Funcién Cambiar ejes: abrir la lista de los ejes GoTo
disponibles O
Funcién conectar/desconectar, cuando el foco esté en space
una casilla de comprobacion
Cancelar la funcion Ajustes globales del programa: riseR
. . ESTANDAR

Desactivar todas las funciones

Fijar todos los valores introducidos = 0, fijar el factor

de avance = 100. Fijar giro basico = 0 si en el menu

de giro béasico o en la columna ROT del punto de

referencia activo en la tabla preset no existe ningun

giro basico actico. Sino, el TNC activara el giro

basico alli determinado
Eliminar todas las modificaciones desde la Ultima
llamada del formulario TS
Desactivar todas las funciones activas, los valores AJUSTES

GLOBALES

introducidos o bien ajustados permanecen invariables INRCTIVO

Memorizar todas las modificaciones y cerrar el
formulario

HEIDENHAIN iTNC 530 407
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11.5 Ajustes globales del programa (Opcion de software)

Giro basico

Con la funcién Giro basico se compensa una inclinacién de la pieza. El
modo de funcionamiento corresponde a la funcién Giro bésico, que
puede registrarse en funcionamiento manual mediante las funciones
de palpacién. Asi que el TNC sincronizaré los valores contenidos en el
menu de giro basico o en la columna ROT de la tabla preset con el
formulario

Se pueden modificar los valores de giro basico en el formulario, pero
el TNC no escribird este valor en el menu de giro basico o en la tabla
preset.

Al pulsar la softkey FIJAR VALOR ESTANDAR, el TNC restablecera el
giro basico asignado al punto de referencia (preset) activo.

precise una nueva aproximacioén al contorno. EI TNC llama
al menu de aproximacién automaticamente después de
cerrar el formulario Ver “Reentrada al contorno” en pag.
616.

Tener en cuenta que los ciclos de aproximacion, con los
que se registra y escribe un giro basico durante la
ejecucion del programa, sobreescribirdn un valor definido
en el formulario.

@ Prestar atencién a que, después de activar esta funcién, se

408
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Cambio de ejes

Con la funcion Cambiar ejes se pueden ajustar los ejes programados
en cualquier programa NC a la configuracién de eje de la maquina o
adecuar a la situacion actual:

transformaciones realizadas a continuacion actlan sobre

@ Después de activar la funcion Cambiar ejes, todas las
el eje cambiado.

Realizar el cambio de eje convenientemente, de lo
contrario el TNC emite un aviso de error.

Prestar atencién a que, después de activar esta funcion, se
precise una nueva aproximacion al contorno. EI TNC llama
al menu de aproximacién automaticamente después de
cerrar el formulario Ver “Reentrada al contorno” en pag.
616.

Fijar el foco sobre Cambiar ON/OFF en el formulario Ajustes globales
del programa, activar la funcién con la tecla SPACE

Con la tecla cursora hacia abajo fijar el foco en la linea que esté a la
izquierda del eje a cambiar

Pulsar la tecla GOTO para visualizar la lista de ejes a los que se
desea cambiar

Con la tecla cursora hacia abajo seleccionar los ejes a los que se
desea cambiar y aceptar con la tecla ENT

Si se trabaja con el ratén, entonces puede seleccionarse directamente
el eje deseado pulsando sobre el menu Pull-Down correspondiente.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.5 Ajustes globales del programa (Opcion de software)

Espejo superpuesto

Con la funcion Espejo superpuesto se pueden reflejar todos los ejes
activos.

adicionalmente a valores ya definidos en el programa

@ Los ejes espejo definidos en el formulario actuéan
mediante el ciclo 8 (Espejo).

Prestar atencién a que, después de activar esta funcion, se
precise una nueva aproximacioén al contorno. EI TNC llama
al menu de aproximacién automaticamente después de
cerrar el formulario Ver “Reentrada al contorno” en pag.
616.

Fijar el foco sobre Espejo ON/OFF en el formulario Ajustes globales
del programa, activar la funcién con la tecla SPACE

Con la tecla cursora hacia abajo fijar el foco sobre el eje que se desea
reflejar

Pulsar la tecla SPACE para reflejar el eje. Si se pulsa de nuevo la
tecla SPACE se anula la funcion

Si se trabaja con el ratén, entonces puede activarse directamente el
eje deseado pulsando sobre el eje correspondiente.

Despl. punto cero aditivo

Con la funcién Desplazamiento del punto cero aditivo puede
compensarse cualquier desviacién en todos los ejes activos.

adicionalmente a valores ya definidos en el programa

@ Los valores definidos en el formulario actuan
mediante el ciclo 7 (Desplazamiento del punto cero).

Tener en cuenta que los desplazamientos en el plano de
mecanizado inclinado activo actlan en el sistema de
coordenadas de la maquina.

Prestar atencion a que, después de activar esta funcion, se
precise una nueva aproximacioén al contorno. EI TNC llama
al menu de aproximaciéon automaticamente después de
cerrar el formulario Ver “Reentrada al contorno” en pag.
616.
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Bloqueo de ejes

Con esta funcién se pueden bloquear todos los ejes activos. Entonces
el TNC no realiza ningiin movimiento durante la ejecucién del
programa en los ejes bloqueados.

Prestar atencion a que, al activar esta funcion, la posicién
@ de los ejes bloqueados no ocasione ninguna colision.

Fijar el foco sobre Bloqueo ON/OFF en el formulario Ajustes globales
del programa, activar la funcién con la tecla SPACE

Con la tecla cursora hacia abajo fijar el foco sobre el eje que se desea
bloguear

Pulsar la tecla SPACE para bloquear el eje. Si se pulsa de nuevo la
tecla SPACE se anula la funcién

L4
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Si se trabaja con el ratén, entonces puede activarse directamente el
eje deseado pulsando sobre el eje correspondiente.

Giro superpuesto

Con la funcién Giro superpuesto puede definirse cualquier giro del
sistema de coordenadas en el plano de mecanizado activo en ese
momento.

adicionalmente al valor ya definido en el programa

@ El giro superpuesto definido en el formulario actua
mediante el ciclo 10 (Rotacién).

Prestar atencién a que, después de activar esta funcion, se
precise una nueva aproximacion al contorno. EI TNC llama
al menu de aproximacion automéaticamente después de
cerrar el formulario Ver “Reentrada al contorno” en pag.
616.

Override de avance
Con la funciéon Override avance se puede reducir o aumentar

porcentualmente el avance programado. El TNC permite entradas
entre 1y 1000%.

avance al avance actual, el cual puede haberse reducido o

@ Prestar atencion a que el TNC refiera siempre el factor de
aumentado modificando el override de avance.

HEIDENHAIN iTNC 530 411 @
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Superposicion de volante

Con la funcién Superposicion de volante se permite el desplazamiento
superpuesto con el volante mientras el TNC ejecuta un programa.

En la columna Valor max. se define el trayecto méximo permitido por
el que puede desplazarse mediante el volante. El TNC acepta el valor
real recorrido en cada eje en la columna Valor real en cuanto se
interrumpe la ejecucién del programa (STIB=OFF). El valor real queda
memorizado hasta borrarlo, también mediante una interrupcién de
tension. También se puede editar el valor real, el TNC reduce el valor
introducido, en caso necesario, al correspondiente valor max..

=)

412

Si al activar la funcion se ha introducido un valor real, al
cerrar la ventana el TNC llama a la funciéon Reaproximacion
al contorno, para desplazarse el valor definido Ver
“Reentrada al contorno” en pag. 616.

El TNC sobreescribird un un recorrido maximo ya definido
en el programa NC con M118 con el valor introducido en el
formulario EI TNC vuelve a introducir en la columna Valor
real del formulario los valores ya recorridos con el volante
mediante M118, de forma que durante la activaciéon no se
salte a la visualizacién. Si el trayecto ya recorrido mediante
M118 es mayor que el valor méaximo permitido en el
formulario, al cerrar la ventana el TNC llama a la funcion
Reaproximacion al contorno, para desplazarse el valor
diferencial Ver “Reentrada al contorno” en péag. 616.

Si se intenta introducir un valor real mayor al valor
maximo, el TNC emite un aviso de error. Introducir el valor
real no superior al valor maximo.

Introducir un valer max. no demasiado elevado. El TNC
reduce la zona de desplazamiento util segun el valor
introducido por Ud. en direccién positiva y negativa.
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Eje virtual VT

También se puede realizar una superposiciéon de volante en la
direccién del eje de herramienta activo momentaneamente. Para
activar esta funcién se dispone de la fila VT (Virtual Toolaxis).

Mediante un volante HR 5xx puede seleccionarse directamente el eje
VT, para poder desplazarse en la direccién de eje virtual de forma
superpuesta Ver “Seleccionar el eje a desplazar” en pag. 537. El
trabajo con el eje virtual VT es especialmente comfortable con el
volante portatil por radio Ver “Desplazamiento con volantes
electronicos” en pag. 532.

EI TNC también muestra en la visualizacion de estado adicional (solapa
POS) el valor recorrido en el eje virtual en una visualizacion de cotas
propia VT.

Para poder desplazarse con el volante en direccion del eje
@ virtual VT se debe activar la funcién M128 o FUNCTION TCPM.

En la direccion virtual del eje sélo puede desplazarse con
el volante superpuesto, con DCM inactivo.

Si su méaquina no tiene un cabezal controlado, para el
desplazamiento en direccion del eje virtual puede utilizar la
funcion M114 y definir la posicion del eje giratorio
directamente dentro de la funcién M114 o mediante
parametro Q.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.6 Regulacion adaptativa del
avance AFC (opcion de
software)

Aplicacion

&)

El constructor de la maquina activa y ajusta la funcién AFC.
Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la méaquina también puede haber
determinado si el TNC debe utilizar la potencia del cabezal
o cualquier otro valor como magnitud de entrada para la
regulacion del avance.

La regulacién adaptativa del avance no es adecuada para
herramientas con un didmetro inferior a 5 mm. El didametro
limite también puede ser mayor cuando la velocidad
nominal del cabezal sea muy elevada.

=)

En aquellos mecanizados en los que deba ajustarse el
avance y la velocidad de cabezal (p. ej. en el roscado con
macho), no debe trabajarse con la regulacion adaptativa
del avance.

Con la regulacion adaptativa del avance, el TNC regula
automaticamente el avance durante la ejecucion de un programa
dependiendo de la velocidad de cabezal actual. La velocidad del
cabezal correspondiente a cada tramo de mecanizado debe calcularse
en un corte de aprendizaje y el TNC la memorizara en un fichero
correspondiente a un programa de mecanizado. Al iniciar el tramo de
mecanizado correspondiente, que normalmente se realiza conectado
el cabezal con M3, el TNC regula el avance de forma que se encuentre
dentro de los limites definidos.

De esta forma se pueden evitar efectos negativos sobre la
herramienta, la pieza y la maquina, que puedan surgir debido a
condiciones de corte variables. Las condiciones de corte pueden
variar, especialmente, debido a:

Desgaste de la herramienta

Profundidades de corte basculantes, que se multiplican en piezas de
fundicién

Fuertes inclinaciones que surgen de inclusiones en material

11.6 Regulacion adaptativa del avance AFC (opcion de software)
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El uso de la regulacion adaptativa del avance AFC ofrece las siguientes
ventajas:

Optimizacion del tiempo de mecanizado

Mediante la regulacion del avance el TNC intenta mantener la
potencia méxima de cabezal, aprendida previamente, durante todo
el tiempo de mecanizado. El tiempo total de mecanizado se acorta
aumentando el avance en zonas de mecanizado con menos erosién
de material

Supervisién de herramientas

Si la velocidad del cabezal sobrepasa el valor méximo aprendido, el
TNC reduce el avance hasta volver a alcanzarse la velocidad de
cabezal de referencia. Si durante el mecanizado se sobrepasa la
velocidad del cabezal maxima y el avance minimo definido
simultdneamente, el TNC realiza una reaccion de desconexién. Con
ello se evitan danos consecutivos después de una rotura o desgaste
de fresa.

Conservacion de la mecénica de la maquina

Mediante una reduccién oportuna del avance o bien la
correspondiente reacciéon de desconexion pueden evitarse dafos de
sobrecarga en la maquina

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.6 Regulacion adaptativa del avance AFC (opcion de software)

Definir los ajustes basicos AFC

En la tabla AFC.TAB, memorizada en el directorio raiz TNC:\, se
memorizan los ajustes de regulacién con los cuales el TNC debe
realizar la regulacion del avance.

Los datos en esta tabla representan valores estandar que se copiaran
durante un recorrido de aprendizaje en un fichero correspondiente al
programa de mecanizado y que serviran como base para la regulacion.
Los siguientes datos deben definirse en esta tabla:

Columna

Funcion

No

Numero de fila realizado en la tabla (no tiene ninguna
otra funcién)

AFC

Nombre del ajuste de regulacion. Este nombre debe
introducirse en la columna AFC de la tabla de
herramientas. El nombre determina la asignacion de
los parametros de regulacién de la herramienta

FMIN

Avance con el cual el TNC debe ejecutar una reaccion
de sobrecarga. Introducir el valor porcentual referido
al avance programado. Rango de valores introducidos:
50 hasta 100%

FMAX

Avance méaximo en material, hasta el cual puede
aumentar el TNC. Introducir el valor porcentual
referido al avance programado

FIDL

Avance con el que debe avanzar el TNC cuando la
herramienta no estd cortando (avance en vacio).
Introducir el valor porcentual referido al avance
programado

FENT

Avance con el que debe avanzar el TNC cuando la
herramienta sale o entra en el material. Introducir el
valor porcentual referido al avance programado. Valor
de introduccién maximo: 100%

OvVLD

Reaccion a ejecutar por el TNC en casos de
sobrecarga:

M: Ejecucion de una macro definida por el fabricante
de la maquina

S: Ejecutar una parada NC inmediatamente

F: Ejecutar una parada NC cuando la herramienta se
desplaza

E: Visualizar un solo aviso de error en la pantalla

-: No ejecutar ninguna reaccién de sobrecarga

EI TNC ejecuta la reaccion de sobrecarga al
sobrepasar la velocidad maxima de cabezal durante
mas de 1 segundo con la regulacién activa vy al
sobrepasar, simultaneamente, el avance minimo
definido. Introducir la funcién deseada a través del
teclado ASCII

416
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Columna

Funcion

POUT

La velocidad de cabezal en el TNC debe reconocer
una retirada de la pieza. Introducir el valor porcentual
referido a la carga de referencia aprendida. Valor
recomendado: 8%

SENS

Sensibilidad (respuesta) de la regulacién. Valor posible
entre 50y 200. 50 corresponde a una regulacién lenta
y 200 a una regulacién agresiva. Una regulacién
agresiva reacciona rapidamente y con elevadas
modificaciones de valores, sin embargo, tiende a la
sobreoscilacion. Valor recomendado: 100

PLC

Valor a transmitir por el TNC al PLC al inicio de un
tramo de mecanizado. Funcion determinada por el
fabricante de la maquina, consultar el Modo de
Empleo

regulacion (filas) como se deseen.

@ En la tabla AFC.TAB se pueden definir tantos ajustes de

Si no existe ninguna tabla AFC.TAB en el directorio TNC:\,
entonces el TNC utiliza un ajuste de regulacién definido
internamente para el recorrido de aprendizaje. Sin
embargo, se recomienda trabajar principalmente con la
tabla AFC.TAB.

Proceder del siguiente modo para memorizar el fichero AFC.TAB (sélo
necesario, cuando el fichero aun no exista):

Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar programa
Ir a la gestién de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT
Seleccionar directorio TNC:\

Abrir el nuevo fichero AFC.TAB, confirmar con la tecla ENT: el TNC
muestra una lista con los formatos de tabla

Seleccionar el formato de tabla AFC.TAB y confirmar con la tecla

ENT: el TNC memoriza la tabla con el ajuste de regulacion Estandar
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Realizar el recorrido de aprendizaje

A continuacién el TNC copia en un recorrido de aprendizaje los ajustes
bésicos definidos en la tabla AFC.TAB en el fichero
<nombre>.H.AFC.DEP. <name> corresponde al nombre del programa NC
para el cual se ha realizado el recorrido de aprendizaje. Adicionalmente
el TNC registra la velocidad méxima del cabezal durante el recorrido de
aprendizaje y memoriza asimismo este valor en la tabla.

Cada fila del fichero <nombre>.H.AFC.DEP corresponde a un tramo del
mecanizado, que se incia con M3 (o bien M4) y se finaliza con M5. Se
pueden editar todos los datos del fichero <nombre>.H.AFC.DEP
mientras se deseen seguir ejecutando optimizaciones. Si se han
realizado optimizaciones en comparacion a los valores introducidos en
la tabla AFC.TAB, el TNC escribe un * en la columna AFC antes del
ajuste de regulacion. Junto a los datos de la tabla AFC.TAB Ver
"Definir los ajustes basicos AFC” en pag. 416, el TNC memoriza
también las siguientes informaciones adicionales en el fichero
<nombre>.H.AFC.DEP:

Columna Funcion

No Numero del tramo de mecanizado

TOOL NUmero o nombre de la herramienta con la que se
realizo el tramo de mecanizado (no editable)

IDX indice de la herramienta con la que se realizé el tramo
de mecanizado (no editable)

N Diferenciacién para la llamada de herramienta:
0: La herramienta se ha llamado con su nimero de
herramienta

1: La herramienta se ha llamado con su nombre de
herramienta

PREF Carga de referencia del cabezal. EI TNC calcula el
valor porcentual, referido a la potencia nominal del
cabezal

ST Estado del tramo de mecanizado:

L: durante la préxima ejecucién tendré lugar un
recorrido de aprendizaje para este tramo de
mecanizado, el TNC sobreescribira los valores ya
introducidos en esta fila

C: el recorrido de aprendizaje se ha realizado con
éxito. Durante la préxima ejecuciéon puede tener
lugar una regulacién automatica del avance

AFC Nombre del ajuste de regulacion

418

Programacion: Funciones especiales



Antes de realizar un recorrido de aprendizaje, tener en cuenta los
siguientes requisitos:

En caso necesario, adaptar los ajustes de regulacion en la tabla
AFC.TAB

Registrar el ajuste de regulacion deseado para todas la herramientas
en la columna AFC de la tabla de herramientas TOOL.T

Seleccionar el programa que se desea aprender

Activar la funcién Regulacién adaptativa del avance integrada
mediante softkey Ver “Activar/desactivar AFC" en pag. 421

=)

Al realizar un corte de aprendizaje, el TNC muestra en una
ventana superpuesta la potencia de referencia del husillo
calculada hasta el momento.

La potencia de referencia se puede cancelar en cualquier
momento pulsando la softkey PREF RESET. Entonces el
TNC vuelve a iniciar una fase de aprendizaje.

Al realizar un recorrido de aprendizaje, el TNC fija el
override del cabezal internamente a 100%. No puede
modificarse de nuevo la velocidad del cabezal.

Se puede modificar el avance de mecanizado durante un
recorrido de aprendizaje y, con ello, influir sobre la carga de
referencia calculada.

No debe realizarse todo el mecanizado en modo de
aprendizaje. Si no se vuelven a modificar las condiciones
de corte, puede cambiarse inmediatamente al modo
Regulacion. Para ello pulsar la softkey FINALIZAR
APRENDIZAJE, entonces el estado cambia de L a C.

En caso necesario, repetir tantas veces se desee un
recorrido de aprendizaje. Para ello volver a ajustar
manualmente el estado ST a L. Puede requerirse una
repeticion del recorrido de aprendizaje, si el avance
programado era demasiado elevado y si durante la unidad
de mecanizado era necesario girar fuertemente hacia atras
el override de avance.

EI TNC solamente cambia del estado Aprendizaje (L) al de
Regulacion (€) cuando la carga de referencia calculada es
superior al 2%. Si los valores son inferiores, no es
necesaria una regulacion adaptativa del avance.
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Para una herramienta se pueden aprender tantas unidades
de mecanizado como se deseen. Para ello el fabricante de
la maquina pone a disposicion una funcién o integra esta
posibilidad en las funciones M3/M4 y M5. Consultar el manual
de la maquina.

El fabricante de la maquina puede poner a disposicién una
funcién con la que finalizar automaticamente un recorrido
de aprendizaje después de un tiempo seleccionado.
Consultar el manual de la maquina.

Ademas, el fabricante de su méquina puede integrar una
funciéon con la que se puede predeterminar directamente
la potencia de referencia del husillo. En este caso no se
necesita un corte de aprendizaje.

Proceder del siguiente modo para seleccionar el fichero
<nombre>.H.AFC.DEP y, en caso necesario, editarlo:

AFC
AJUSTES

y s

Seleccionar el modo de funcionamiento Ejecucion
continua del programa

Conmutar la caratula de softkeys

Seleccionar la tabla de ajustes AFC

En caso necesario, realizar optimizaciones

Prestar atencién a que el fichero <nombre>.H.AFC.DEP no
pueda editarse, mientras se ejecuta el programa NC
<nombre>.H. El TNC visualiza los datos en color rojo en la
tabla.

El TNC desactiva el blogueo de edicion al ejecutar una de
las siguientes funciones:

M02

M30

END PGM

El fichero <nombre>.H.AFC.DEP puede modificarse ahora también en el
modo de funcionamiento Memorizar/Editar programa. En caso
necesario se puede borrar también una secciéon de mecanizado (fila
completa).

=)

420

Para poder editar el fichero <nombre>.H.AFC.DEP debe
ajustarse, en caso necesario, la gestion de ficheros de tal
manera que el TNC visualice ficheros dependientes Ver
“Configuracion de PGM MGT" en pag. 642.
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Activar/desactivar AFC

2)

AFC
oFf  [on]
AFc

o

Seleccionar el modo de funcionamiento Ejecucion
continua del programa

Conmutar la caratula de softkeys

Activar la Regulacién adaptativa del avance: fijar la
softkey en ON, el TNC muestra el simbolo AFC en la
visualizacion de posiciones Ver “Visualizacién de
estado” en pag. 87

Desactivar la regulaciéon adaptativa del avance: fijar la
softkey en OFF

La regulacién adaptativa del avance permanece activa
hasta que vuelve a desactivarse mediante softkey. EI TNC
memoriza la posiciéon de la softkey también después de
una interrupcion de corriente.

Si la regulacion adaptativa del avance esta activa en el
modo Regulacion, el TNC fija internamente el override de
cabezal a 100%. No puede modificarse de nuevo la
velocidad del cabezal.

Si la regulacién adaptativa del avance esta activa en el
modo Regulacion, el TNC acepta la funcién del override de
cabezal:

El hecho de aumentar el override de cabezal no influye
en la regulacion.

Si se reduce el override de cabezal en mas de un 10%
referido a la posicion maxima, el TNC desconecta la
regulacion adaptativa del avance. En este caso, el TNC
muestra una ventana con el correspondiente texto
informativo

En aquellas frases NC en las que estéd programado FMAX, la
regulacion adaptativa del avance no esta activa.

El proceso hasta una frase con la regulacién adaptativa del
avance activa esta permitido, el TNC tiene en cuenta el
numero de corte de la posicion de avance.

El TNC visualiza diferentes informaciones en la
visualizacién de estados adicional, cuando la regulacién
adaptativa del avance esta activa Ver “Regulacion
adaptativa del avance integrada AFC (solapa AFC, opcién
de software)” en pag. 96. Adicionalmente el TNC muestra
en la visualizacion de posiciones el simbolo ’%%
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Ejecucién continua

Memorizacién
prograna

19 L IX-1 R@ FMAX
2@ CYCL DEF 11.8 FACTOR ESCALA
21 CYCL DEF 11.1 SCL @.9995

25 CALL LBL 15 REPS
26 PLANE RESET STAY
27 LBL @

28 END PGM STAT1 MM

Pos | TooL | T | TRANs | Bs1 | Bz eFc ¢
Modo OFF

Tis o1e

Doc:

Numero de corte @

Fact. act. Override ox

Carea actual cabezal ox

Carea ref. cabezal

Veloc. act. cabezal @

Desviacién velocidad 0.0%

© ee:00:04

g [
® 5
0% stnmi 21:25| . . i ==
-2.787 Y -348.071 z  +100.250| & T
*+*B +73.800#C +0.000
20
alllle.flo S1 ©.000 ® 5[]
REAL @:20 T 5 Z|s 2500 F o M s - Ell|
AJUSTES AFC AFC ADMIN. TRBLA
QOELEQ_} .= ON |HERRAMIENTA %ER%R"W;
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Fichero de protocolo (LOG FILE)

El TNC memoriza diferentes informaciones para cada unidad de
mecanizado en el fichero <nombre>.H.AFC2.DEP durante un recorrido
de aprendizaje. <nombre> corresponde al nombre del programa NC
para el cual se ha realizado el recorrido de aprendizaje. Por norma
general, el TNC actualiza los datos y realiza varias evaluaciones. Los
siguientes datos estan memorizados en esta tabla:

Columna Funcién

Ne Numero del tramo de mecanizado

TOOL Numero o nombre de la herramienta con la que se
realizé el tramo de mecanizado

IDX indice de la herramienta con la que se realizé el tramo
de mecanizado

SNOM Velocidad nominal del cabezal [rpm]

SDIF Diferencia maxima entre la velocidad de cabezal y la
nominal en %

LTIME Tiempo de mecanizado para el recorrido de
aprendizaje

CTIME Tiempo de mecanizado para el recorrido de regulacion

TDIFF Diferencia de tiempo entre el tiempo de mecanizado
en el Aprendizaje y en la Regulacion en %

PMAX Maxima velocidad de cabezal alcanzada durante el
mecanizado. El TNC visualiza el valor porcentual,
referido a la potencia nominal del cabezal

PREF Carga de referencia del cabezal. El TNC visualiza el
valor porcentual, referido a la potencia nominal del
cabezal

FMIN Factor de avance minimo ocurrido. EI TNC muestra el
valor porcentual, referido al avance programado

OvVLD Reaccioén ejecutada por el TNC en casos de
sobrecarga:

M: Se ha ejecutado una macro definida por el
fabricante de la maquina

S: Parada NC ejecutada directamente

F: Parada NC ejecutada después de desplazarse la
herramienta

E: Se ha visualizado un aviso de error en la pantalla
-: No se ha ejecutado ninguna reaccion de
sobrecarga

BLOCK Numero de frase en el que empieza el tramo de
mecanizado

422
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EI TNC calcula el tiempo total de mecanizado para todos
los recorridos de aprendizaje (LTIME), todos los recorridos
de regulacion (CTIME) y la diferencia total de tiempo (TDIFF)
e introduce estos datos bajo la contrasefia TOTAL en la
Ultima fila del fichero de protocolo.

@

EI TNC sélo puede determinar la diferencia de tiempo
(TDIFF) si el corte de aprendizaje se realiza por completo.
Si no, la columna queda vacio.

Proceder del siguiente modo para seleccionar el fichero
<nombre>.H.AFC2.DEP:

L4

Seleccionar el modo de funcionamiento Ejecucioén
continua del programa

Conmutar la caratula de softkeys

arc Seleccionar la tabla de ajustes AFC

AJUSTES

EUALURG. Visualizar el fichero de protocolo

TABLA

e e

L4
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Supervisar rotura / desgaste de herramienta

El fabricante de la maquina debe habilitar y adaptar esta
@ funcion. Rogamos consulte el manual de la maquina.

Con la funcién Supervision de rotura/desgaste de la herramienta se
puede realizar la deteccién de rotura de herramienta referido al corte
con AFC activo.

A través de funciones que puede definir el fabricante de su maquina
se pueden definir valores porcentuales para la deteccién de rotura o
desgaste referido a la potencia nominal.

Sino se alcanza o se sobrepasa una potencia de husillo limite definida,
el TNC realizaré una parada NC.

Supervisar la carga del husillo

El fabricante de la méaquina debe habilitar y adaptar esta
@ funcién. Rogamos consulte el manual de la méaquina.

Con la funcion supervision de la carga de husillo, de fomrma muy
sencilla se puede supervisar la carga del husillo, p. e]., para detectar
sobrecargas respecto a la potencia del husillo.

La funcién es independiente de AFC, por lo tanto no referida al corte y
no depende de cortes de aprendizaje. A través de una funcion que
puede definir el fabricante de su maquina sélo hay que definir el valor
porcentual de la potencia limite del husillo respecto a la potencia
nominal.

Sino se alcanza o se sobrepasa una potencia de husillo limite definida,
el TNC realizard una parada NC.
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11.7 Generacion del programa
inverso

Funcion

Con esta funcion TNC se puede invertir la direccidon de mecanizado de
un contorno.

Tener en cuenta que el TNC necesita mas espacio en la

@ memoria del disco duro, que el tamano del programa a
invertir.

Seleccionar el programa, cuya direccion de

Ly mecanizado se quiera invertir

e Seleccionar funciones especiales

FCT

AvupRs Seleccionar ayudas de programacion

PRO:iRH.

P Seleccionar la lista de softkeys con funciones para la
PROGRANA conversién de programas

CONVERTIR Generar programa hacia delante y a la inversa

i
@

=
=
]
<

D] [. RE!

El nombre del fichero de inversién generado por el TNC se
compone del nombre anterior del fichero con la extension
_rev. Ejemplo:

0

Nombre del fichero del programa cuya direccién de
mecanizado debe ser invertida: CONT1.H

Nombre del fichero del programa de inversiéon generado
por el TNC: CONT1 rev.h

Para poder generar un programa de inversién, el TNC

debe generar un programa lineal hacia delante, es decir,

un programa en el que todos los elementos del contorno

estén descompuestos. Este programa es asimismo

procesable y tiene la ampliacion de nombre de fichero
fwd.h.

HEIDENHAIN iTNC 530
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11.7 Generacion del programa inverso

Condiciones previas del programa a invertir

EI TNC gira la secuencia de todas las frases de recorrido previstas en
el programa. Las siguientes funciones no se aceptan en el programa
de inversion:

Definiciéon de la pieza en bruto

Llamada a la herramienta

Ciclos de célculo de coordenadas

Ciclos de mecanizado y palpacién

Llamadas a ciclos CYCL CALL, CYCL CALL PAT, CYCL CALL POS

Funciones auxiliares M
HEIDENHAIN recomienda por tanto convertir sélo aquellos programas
que contienen una descripcién clara del contorno. Todas las funciones
de trayectoria programables en el TNC estan permitidas, incluso las
frases FK. El TNC desplaza las frases RND y CHF de tal forma, que

pueden ser procesadas nuevamente en la posicién correcta sobre el
contorno.

El TNC calcula también la correccién del radio correspondiente en la
otra direccion.

retirada (APPR/DEP/RND), es recomendado verificar el
programa de inversion con el grafico de programacion. En
algunos comportamientos geométricos se pueden
producir contornos erroneos.

Q Si el programa contiene funciones de aproximacion y

El programa a convertir no debe contener ninguna frase
NC con M91 o M92.
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Ejemplo de aplicacion

El contorno CONT1.H se debe fresar en varias aproximaciones. Para ello
se ha generado con el TNC el fichero hacia delante CONT1_fwd.h y el
fichero invertido CONT1_rev.h.

@
o
8
<
o
7]
=2
o
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Llamada a una herramienta
Liberacion en el eje de la herramienta

Posicionamiento previo en el plano, cabezal
conectado

Aproximarse al punto inicial en el eje de la
herramienta

Ajustar la marca

Aproximacién en profundidad incremental
Llamar al programa hacia delante
Aproximacién en profundidad incremental

Llamar al programa de inversion

Repetir parcialmente 3 veces el programa desde la

frase 9
Retirar la herramienta, final del programa

. Generacion del programa inverso
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11.8 Filtrar contornos (funcion
FCL 2)

Funcion

Con esta funcién en el TNC se pueden filtrar contornos, que han sido
generados con sistemas de programacion externos y que se
componen, exclusivamente, de frases lineales. El filtro suaviza el
contorno y permite, con ello, una ejecucion generalmente mas rapida
y extenta de sacudidas.

Partiendo del programa original, el TNC genera un programa
independiente con el contorno filtrado, una vez programados los
ajustes del filtro.

PGM Seleccionar el programa que se desea filtrar
MGT

Seleccionar funciones especiales

[72])
m
om
ks

AvunAs Seleccionar ayudas de programacion

PROEERN.
P Seleccionar la lista de softkeys con funciones para la
PROGRAMA conversion de programas
ConvERTIR Seleccionar la funcién de filtro: el TNC muestra una
[~ oy, ., .
ventana de transicion para la definicién de los ajustes

del filtro

Introducir la longitud del campo de filtro en mm
(programa de pulgadas: pulgadas). El campo de filtro
define, partiendo del punto tomado en consideracion,
la longitud real sobre el contorno (delante y detras del
punto) dentro de la cual el TNC debe filtrar puntos;
aceptar con la tecla ENT

Introducir la variacién de trayectoria maxima permitida
en mm (programa de pulgadas: pulgadas): valor de
tolerancia que el contorno filtrado puede desviarse
como maximo del contorno original; confirmar con la
tecla ENT

428

Funcionam.
manual

Memorizar/editar programa

@ BEGI

1 L X+897.
2 L

3 L

4 L X+98.
5 L X+95.
6 L X+92.
7 L X+91.
8 L X+91.
9 L X+86.
186 L X+84.
11 L X+81
12 L X+77.
13 L X+76.
14 L X+77.
15 L  X+77.
16 L X+79.
17 L  X+81

PGM EXT1 MM

1769 Y+122.5882

X+100.4329 Y+121.8721
X+100.5581 Y+1189.4675

5545 Y+116.8377
1733 Y+115.5855
2931 Y+113.707
2912 Y+111.8286

Max. desuiac. travect. permit.:[ICEHENNNN
oK Interrunpir |

bz TT I IO ZOOT

1465 VY+109.6988
5143 Y+111.3277
7666 Y+114.5836
8918 Y+116.8377
5198 Y+118.7162

.273 Y+118.2171

0
!
="

Su
=
[+]

] B

s100%

g
o

@m
<
!
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p.ej. filtrar sélo los programas en lenguaje conversacional.
@ El TNC no da soporte al filtro de programas DIN/ISO.

El nuevo fichero generado, dependiendo de los ajustes
del filtro, puede contener mas puntos (frases lineales) que
el fichero original.

LLa variacion de trayectoria maxima permitida no debe
sobrepasar la distancia real entre puntos, de lo contrario,
el TNC linealiza el contorno con demasiada fuerza.

El programa a filtrar no debe contener ninguna frase NC
con M91 o M92.

El nombre del fichero del fichero generado por el TNC se
compone de los nombres anteriores de ficheros con la
extension _f1t. Ejemplo:

Nombre del fichero del programa cuya direccién de
mecanizado debe ser filtrada: CONT1.H

Nombre del fichero del programa filtrado generado por
el TNC: CONT1_f1t.h

11.8 Filtrar contornos (funcion FCL 2)
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11.9 Funciones del fichero

Aplicacion

Con las funciones FUNCTION FILE pueden copiarse, desplazarse y
borrarse las operaciones de ficheros desde el programa NC.

Las funciones FILE no se deben aplicar a programas o
A ficheros que anteriormente se referenciaron con

funciones como p. ej. CALL PGM 6 CYCL DEF 12 PGM CALL.

Definir operaciones del fichero

— Seleccionar funciones especiales

FCT

Ep— Seleccionar funciones del programa

PROGRAMA

Seleccionar operaciones del fichero: el TNC visualiza
— las funciones disponibles
Funcion Significado Softkey
FILE COPY Copiar ficheros:

Indicar los nombres del camino de coad

busqueda del fichero a copiar y del
fichero de destino.

FILE MOVE Desplazar fichero:
Indicar los nombres del camino de oS

busqueda del fichero a desplazar y del
fichero de destino.

FILE DELETE Borrar el fichero:
Indicar los nombres del camino de TG

busqueda del fichero a borrar
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11.10 Definir transformaciones de
coordenadas

Resumen

De forma alternativa al ciclo de transformacién de coordenadas 7
DESPALZAMIENTO PUNTO CERO, también se puede utilizar la funcién en
lenguaje conversacional TRANS DATUM. Al igual que en el ciclo 7 se
pueden programar directamente valores de desplazamiento con TRANS
DATUM o activar una fila desde una tabla de puntos cero seleccionable.
Adicionalmente se dispone de la funcién TRANS DATUM RESET, con la
cual se puede desactivar de forma sencilla un desplazamiento activo
del punto cero.

TRANS DATUM AXIS

Con la funcién TRANS DATUM AXIS se define un desplazamiento del
punto cero introduciendo valores en el eje correspondiente. Se
pueden definir en una frase hasta 9 coordenadas; es posible la
introduccién incremental. Para la definicidon debe procederse de la
siguiente forma:

e Visualizar la caratula de softkeys con funciones
Rer especiales

R Seleccionar el menu de funciones para la definicién de
BREEESE diferentes funciones en lenguaje conversacional

Seleccionar transformaciones

TRANSFORM

TReNS Seleccionar el desplazamiento del punto cero TRANS
DATUM DATUM

Introducir el desplazamiento del punto cero en el eje
deseado y confirmar con la tecla ENT

Los valores absolutos introducidos se refieren al punto
cero de la pieza, el cual se ha determinado a través de Fijar
punto de referencia o de un preset desde la tabla de
presets.

@

Los valores incrementales siempre se refieren al Gltimo
punto cero valido — puede que éste ya haya sido
desplazado.

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Frase NC

13 TRANS DATUM AXIS X+10 Y+25 Z+42

11.10 Definir transformaciones de coordenadas
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11.10 Definir transformaciones de coordenadas

TRANS DATUM TABLE

Con la funcion TRANS DATUM TABLE se define un desplazamiento del
punto cero seleccionando un nimero del punto cero desde una tabla
de puntos cero. Para la definicién debe procederse de la siguiente
forma:

Visualizar la carétula de softkeys con funciones
= especiales
FuncTONES Seleccionar el menu de funciones para la definicién de
CRESEE diferentes funciones en lenguaje conversacional
Seleccionar transformaciones
TRANSFORM
TRANs Seleccionar el desplazamiento del punto cero TRANS
DATUM
Volver a situar el cursor en TRANS AXIS

Seleccionar el desplazamiento del punto cero TRANS
DATUM TABLE

Si se desea, introducir el nombre de la tabla de puntos
cero desde la cual se desea activar el niumero del
punto cero, confirmar con la tecla ENT. Sino se desea
definir una tabla de puntos cero, confirmar con la tecla
NO ENT

Introducir el nimero de fila que el TNC deberia activar,
confirmar con la tecla ENT

frase TRANS DATUM TABLE, el TNC utiliza la tabla de puntos
cero seleccionada anteriormente con SEL TABLE en el
programa NC o la tabla de puntos cero seleccionada con
estado M en un modo de funcionamiento de Ejecucion del
programa.

@ Si no se ha definido ninguna tabla de puntos cero en la
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Ejemplo: Frase NC
13 TRANS DATUM TABLE TABLINE25
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TRANS DATUM RESET

Con la funcion TRANS DATUM RESET se desactiva el desplazamiento de  Ejemplo: Frase NC

un punto cero. Es irrelevante cémo se haya definido el punto cero

anteriormente. Para la definicién debe procederse de la siguiente 13 TRANS DATUM RESET
forma:

— Visualizar la caratula de softkeys con funciones
s especiales

R Seleccionar el menu de funciones para la definicién de
FREEEE diferentes funciones en lenguaje conversacional

Seleccionar transformaciones

TRANSFORM

TRANS Seleccionar el desplazamiento del punto cero TRANS
DATUM DATUM

Volver a situar el cursor en TRANS AXIS

RN

ANULAGT6N Seleccionar el desplazamiento del punto cero TRANS

DESPLAZAM.

PUNTO CERO DATUM RESET

11.10 Definir transformaciones de coordenadas
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11.11 Elaboracion de ficheros de texto

11.11 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 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.

Funcionanm.
manual

=

DENDNSUNRE
-
"
x

1@ FC DR- RS0 CCX+@ CCY+0

11 FCT DR- R7,5

12 FCT DR+ R8@ CCX+69,282 CCY-4@
13 FSELECT 2

14 FCT DR+ R10 PDX+@ PDV+0 DZ0
15 FSELECT 2

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

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

19 FSELECT 1

20 FCT DR- R?7,5

21 FCT DR+ R9@ CCX-53,282 CCY-490

22 FSELECT 2 s100% ;L
23 FCT DR+ R10 PDX+d PDY+d D20 @ ¥
24 FSELECT 2 on
25 FCT DR- R70 CCX-69,282 CCY-40

26 FCT DR- R7,5

27 FCT DR- R8D COX+d CCY+D s
g s
29 FCT DR- R7,5 ¥

30 FCT DR+ RSD CCX+D CCY+80

ichero- 515 Tines-o CoTunna-—1 —TNSERT
BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM @.1 Z X-80 Y-8@ Z-40

Memorizar/editar programa

B

SOBRESCR.

uLTIMA PAGINA PAGINA INICIO FIN
PALABRA PALABRA t ‘ T l BUSQUEDA
ol

Movimientos del cursor Softkey
Cursor una palabra a la derecha STGUIENTE
PALABRA
=>
Cursor una palabra a la izquierda rine
PALABRA
<=

Cursor a la pag. sig. de la pantalla

Cursor a la pagina anterior de la pantalla

Cursor al principio del fichero

H

2
=
o
H

o

Cursor al final del fichero

.,|
=
z

o=
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Funciones de edicion Tecla

Empezar una nueva linea T

Borrar signos a la izg. del cursor

Afnadir espacio

Conmutacion mayusculas/mindsculas

Edicion de textos

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

Fichero: Nombre del fichero de texto

Linea: Posicién actual del cursor en la linea

Columna: Posicién 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 posicién del cursor

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

La linea en la cual se encuentra el cursor se destaca en un color
diferente. Una linea puede tener como méaximo 77 signos y se cambia
de linea pulsando la tecla RET (Return) o ENT.
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11.11 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 anadirse 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 anadir el texto y
pusar la softkey ANADIR LINEA/PALABRA

Funcion Softkey
Borrar y memorizar una linea BORRAR

LINEA
Borrar y memorizar una palabra BoRRAR

PALABRA
Borrar y memorizar el signo HORRAR

CARACT .
Anadir la linea o palabra después de haberse nsERTan
borrado PALABRA

436
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Gestion de bloques de texto

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

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

Pulsar la softkey MARCAR BLOQUE

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 bloque de texto deseado, se continua
elaborando el texto con las siguientes softkeys:

Funcion Softkey

Funcionanm.
nanual

Memorizar/editar programa

[Fichero- 2016 A
BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM 0.1 Z X-90 v-50 2-40
BLK FORM @.2 X+80 V+30 Z+@

Tires—F CoTunns-—T —TNSERT

DoNOmIONLS
=
N
D
N
s
»
8

)
FC DR- R8@ CCX+@ CCY+Q
FCT DR- R?,5

FCT DR+ R9® CCX+53,282 CCY-40
FSELECT 2

FCT DR+ R10 PDX+0 PDY+@ D20
FSELECT 2

FCT DR- R7® CCX+53,282 CCY-40
FCT DR- R?,5

FCT DR- R88 CCX+0 CCY+@
FSELECT 1

FCT DR- R?,5

FCT DR+ RS@ CCX-B9,282 CCY-40
FSELECT 2

FCT DR+ R10 PDX+0 PDY+@ D20
FSELECT 2

FCT DR- R7® CCX-53,282 CCY-48
FCT DR- R?,5

FCT DR- R8@ CCX+0 CCY+@

N R e
SoelanBuNES

WNNNNNNNNN
SUBNONRUNE

FCT DR- R7,5
FCT DR+ R9® CCX+0 CCY+80

SELECC.
BLOGUE

BORRAR
BLOGUE

INSERTAR
BLOGUE

COPIAR
BLOGUE

COLGAR

EN FICH.

LEER
FICHERO

Borrar el texto marcado y memorizarlo

BORRAR
BLOQUE

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

INSERTAR
BLOGUE

Si se quiere anadir el blogue memorizado en otra posicion, 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

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 blogue de texto tal como se ha descrito

Pulsar la softkey ADJUNTAR AL ARCHIVO. EI TNC
=0 Pk visualiza el didlogo Fichero destino =

Introducir el camino de busqueda y el nombre del
fichero de destino . El 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 posicién en el texto en la cual se quiere
anadir otro fichero de texto.

Pulsar la softkey ADJUNTAR DEL ARCHIVO. EI'TNC
D visualiza el didlogo Nombre del fichero =

Introducir el camino de busqueda y el nombre del
fichero que se quiere anadir
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11.11 Elaboracion de ficheros de texto

Busqueda de parte de un texto

La funcién de busqueda del editor de textos encuentra palabras o runcionen. T e

. . e manual
signos en el texto. EI TNC dispone de dos posibilidades. Texto de basqueda : GG
Busqueda del texto actual ; f:::::;”””m b
La funcién de busqueda debe encontrar una palabra que se S [ Xiaviios ho mx mo ONi|
corresponda con la palabra marcada con el cursor: cfeixialyisofuyeze i

°
10 FC DR- R8@ CCX+@ CCY+0
11 FCT DR- R?,5

4 vl b
Desplazar el cursor sobre la palabra deseada R Ty
Seleccionar la funcién de busqueda: pulsar la softkey BUSCAR i :ff;' :75 200
Pulsar la softkey BUSCAR PALABRA ACTUAL B e

21 FCT DR+ RS9 CCX-B9,282 CCY-40

Salir de la funcion de busqueda: pulsar la softkey FIN 55 FEERL £io moxio eoweo 020 & i

24 FSELECT 2

§: ;g; g:: :;?Sccx—sa,zsz ccy-4e O,

Busqueda de cualquier texto Bmormmer &85

Seleccionar la funcién de busqueda: pulsar la softkey BUSCAR El GBBU:::R' :::::La - =
TNC muestra el didlogo Buscar texto: LT || BT, ‘ ‘ eseoutar | FIN

Introducir el texto que se busca
Buscar texto: pulsar la softkey EJECUTAR
Salir de la funcién de busqueda: pulsar la softkey FIN
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11.12 Trabajar con tablas de datos
de corte

Indicacion

El constructor de la maquina prepara el TNC para trabajar
@ con tablas de datos de corte.

Es probable que su maquina no disponga de todos los
ciclos y funciones que se describen aqui. Rogamos
consulte el manual de la maquina.

Posibles aplicaciones

Mediante las tablas de datos de corte, en las cuales se determina
cualquier combinacion del material/material de corte de la pieza, el
TNC puede calcular de la velocidad de corte V- y el avance del diente
f7 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.

automaticamente, debera 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.

O Antes de que el TNC calcule los datos de corte

Funciones de edicion p. tablas de datos de corte  Softkey

Anadir una linea INSERTAR

LINEA

DATEI: TOOL.T MM

T R CUT TYP TMAT CDT
1
2
3
4

+5 4 MILL  HSS PRO1

DATEI: PROT.CDT
NR VWMAT -TMAT Vel F1
2 STe5  HSS 40 0.06
4

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
3WMAT "ST65"

4.
5TOOL CALL 2 Z $1273 F305

Borrar linea BORRAR

LINEA

Seleccionar el principio de la sig. linea stouzenTe

LINEA

i | ol

Buscar una tabla st
Copiar el campo destacado (22 caratula de softkeys) corzen
Anadir el campo copiado (22 caratula de softkeys) ezRTaR
Editar el formato de tablas (22 linea de softkeys) ——

FORMATO

il
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11.12 Trabajar con tablas de datos de corte

Tabla para materiales de pieza

Los materiales de la pieza se definen en la tabla WMAT.TAB (véase la s, Editar tabla programas
figura). Normalmente WMAT.TAB estd memorizada en el directorio ENenaFET
.
TNC:\'y puede contener todos los nombres de materiales que se
desee. El nombre del material puede tener un méximo de 32 signos P G el
(también espacios libres). Cuando se determina en el programa el g HEREY Bt e o
. . . 8 17 MoV 8 4 Baustahl
material de la pieza, el TNC muestra el contenido de la columna 7 iBCmis  Einsatzstani 1.ssz0
NOMBRE (véase el siguiente apartado). T B S il T
12 3@ CrMou 8 Vers.-Stahl 1.7707 E‘H?
. . . i 12 31 crMo12 Nitrice-stanl 1.081s
Si se modifica la tabla standard de materiales, debera B Eomed VeSSl o
@ copiarse esta en otro directorio. De lo contrario, en caso 1= fcrnino]sindimierta: snifatesen L
de una actualizacién de software (update) se £ Semre Vel ER” sio0x [
sobreescriben sus modificaciones con los datos standard 55 o Cmmmo 7 leeks oian 1,730 s fon
de HEIDENHAIN. Definir el camino de busqueda en el 2 secod ersi-Stsnd 17220 (gﬁg_B
archivo TNC.SYS con la contrasefia WMAT= (Véase I T el
"Fichero de configuracién TNC.SYS" en pag. 444). FReTA | [enmnale | BUuinEs) | B AT | P
T i. LINER LINEAR LINER FORMULAR .

Para evitar la pérdida de datos, debera guardarse
regularmente el fichero WMAT.TAB.

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
Far especiales
Programacion del material de la pieza: Pulsa la softkey
WMAT . .
WMAT en el modo de funcionamiento

Memorizar/Editar pgm.

e 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

emite un aviso de error. Comprueben si en la frase TOOL
CALL siguen siendo vélidos los datos de corte
memorizados.

O Si se modifica la frase WMAT en un programa, el TNC
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Tabla para el material de corte de la hta.

Los materiales de corte de la herramienta se defin_en en la tabla rocinss. |Editar tabla progranas
TMAT.TAB. Normalmente TMAT.TAB estd memorizada en el iNombre?
directorio TNC:\y puede contener todos los nombres de materiales de T Shoa_ TY
, . . [ TSI HM beschichtet
corte que se desee (véase figura). El nombre del material de corte g B HEEER
puede tener un maximo de 16 signos (también espacios libres). & HesEoos s v kobalt
Cuando Vd. determina el material de corte de la hta. en latablade htas. |7 BEre™ fesiiione:
TOOL.T, el TNC muestra el contenido de la columna NOMBRE. B e = R
5o mmmeen -y
13 HW-P25 HM unbeschichtet 2
Si se modifica la tabla standard de materiales, debera 5 Hertmstan Uoiinarinetell Em
@ copiarse esta en otro directorio. De lo contrario, en caso cer
de una actualizacién de software (update) se g 11
sobreescriben sus modificaciones con los datos standard on
de HEIDENHAIN. Definir el camino de busqueda en el =
archivo TNC.SYS con la contrasefia TMAT= (Véase 5
Fichero de configuracion TNC.SYS" en pag. 444). o || o ‘ el | B B G [
. , . , T LINER LINEAR LINEA FORMULAR.
Para evitar la pérdida de datos, debera guardarse
regularmente el fichero TMAT.TAB.
Tabla para los datos de corte
Las Combin‘aciones de material/materiall de corte con los rncionan. SUAG0r REBhE Precrones
correspondientes datos de corte se definen en una tabla con la ¢Material pieza?
1A H 4 H N
extension .CDT (del inglés cutting data file: Tabla de datos de corte;
véase la figura). Vd. puede configurar libremente los registros en la 2  HER o2 0 o%as e orsu
, . . . 3 St 37-2 HSSE-CoS 20 2,025 45 2,230
tabla de los datos de corte. Ademas de las columnas imprescindibles g gEs HegE/icy Aol oo1 Yo I o “oz0
Ne, WMAT y TMAT, el TNC puede gestionar hasta cuatro velocidades |7 & &% BEG %  oes B e
de corte (V¢)/combinaciones de avance (F). o fieed =N G oele = e =T
Boree Em. R mmoroim 08 |
" . e : : g
En el indice TNC:\ se encuentra almacenada la tabla de interface S S - I R
. . 2 2 SH
estdndar FRAES_2.CDT. FRAES_2.CDT se puede editar y completar wooew hetegs roovue B e ® %E
libremente o ahadir todas las tablas de datos de corte que se quiera. o 89 lssedr ic 5 B EH R
21 66-20 HSSE/TiN 22 0,100 32 0,150 s1e0x %
22 66-20 HSSE/TicN a0 0,040 0,050 [
: e % oo-ao HssEsTiN 22 oieo 2 oiime o
Si se modifica la tabla standard de los datos de corte, = G HeSE o FERE R
@ debera copiarse esta en otro directorio. De lo contrario, en L A ses B e @ 5[]
caso de una actualizacion de software (update) se
. re . INICIO FIN PAGINA PAGINA
sobreescriben sus modificaciones con los datos standard n ‘ el | e | e

de HEIDENHAIN (Véase "Fichero de configuracion
TNC.SYS" en pag. 444).

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 cédigo 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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11.12 Trabajar con tablas de datos de corte

Creacion de una tabla de datos de corte nueva
Seleccionar el 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 nUmero 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. EI 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 célculo del avance de trayectoria:

Herramientas de fresado: F =S -f; -z
Resto de herramientas: F =S - f

S: n® de revoluciones

fz: Avance por diente

fy: Avance por revolucion

z: n?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

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 péag.
177).
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Procedimiento para trabajar con el calculo
automatico de revoluciones/avance

1

2

Si no se ha introducido aun: Introducir el material de la pieza en el
fichero WMAT.TAB

Sino se ha introducido aun: Introducir el material de corte de la hta.
en el fichero TMAT.TAB

Sino se ha introducido 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

Numero de dientes

Tipo de herramienta

Material de la herramienta

Tabla con los datos de corte correspondiente a la hta.
Si no se ha introducido aun: Introducir los datos de corte en
cualquier tabla de datos de corte (ficheros CDT)

Modo de funcionamiento Test: Activar la tabla de herramientas de
la cual el TNC debe sacar los datos especificos de la herramienta
(estado S)

En el programa NC: Determinar mediante la softkey WMAT el
material de la pieza

En el programa NC: en una frase TOOL CALL célcular
automaticamente mediante softkey el n® de revoluciones del
husillo y el avance
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11.12 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 definicién de la
estructura de la tabla. La definicion de la estructura comienza con la
Iinea #STRUCTBEGIN vy finaliza con la linea #STRUCTEND. Véase en
la tabla "comando estructura” el significado de los distintos cédigos
(Véase "Tabla de libre definicion" en pag. 445). 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 estan 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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11.13 Tabla de libre definicion

Nociones basicas

En las tablas de libre definicion se puede memorizar y leer cualquier
informacion desde el programa NC. Para ello, se dispone de las
funciones de pardametro Q FN 26 hasta FN 28.

El formato de las tablas de libre definicién, es decir, sus columnas y
propiedades, se pueden modificar con el editor de estructuracion. Con
ello se pueden crear tablas perfectamente adaptadas a su aplicacién.

Ademas puede cambiar entre una vista de tablas (ajuste estandar) y
una vista de formulario.

Crear tablas de libre definicion

Seleccionar gestion de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT

Introducir un nombre de fichero con la extension TAB y confrmarlo
con la tecla ENT: el TNC muestra una ventana con formatos de tabla
fijos

Con la tecla de flecha seleccionar el formato de tabla EXAMPLE.TAB y
confirmarlo con la tecla ENT: el TNC abre una tabla nueva que sélo
contiene una linea y una columna

Para adaptar la tabla a sus necesidades hay modificar el formato de
la tabla Ver “Modificar el formato de tablas” en pag. 446

ninguna ventana, primero hay que generar los formatos de
tabla con la funcion COPY SAMPLE FILES. Para ello,
ponerse en contacto con el fabricante de su maquina o con
HEIDENHAIN.

@ Si el TNC al abrir un nuevo fichero TAB no muestra

HEIDENHAIN iTNC 530

Funcionanm.

manual

iNombre?

Editar tabla programas

Tichero: TmAT TAB

5]
15
3
&
=
o)
o)

CoNONsUNR SR

aRBRES

[END1

HC-KT5 HM beschichtet

HC-P25
HC-P35

HSS
HSSE-CoS
HSSE-Co8
HSSE-Co8-TiN
HSSE/TiCN
HSSE/TiN
HT-P15
HT-M15
HU-K15
HU-K25
HU-P25
HU-P35
Hartmetall

HM beschichtet
HM beschichtet

HSS + Kobalt
HSS + Kobalt
HSS + Kobalt
TiCN-beschichtet
TiN-beschichtet
Cermet

cermet

HM unbeschichtet
HM unbeschichtet
HM unbeschichtet
HM_unbeschichtet
Vollhartmetall

=

L IIIE:I

=

Ll | -

e

|

=

+

K
oI

5100%

h

INICIO

FIN

PAGINA PAGINA

INSERTAR
LINEA

BORRAR
LINEA

SIGUIENTE
LINEA

LISTA

FORMULAR.
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Modificar el formato de tablas

Pulsar la softkey EDITAR FORMATO (2¢ nivel de softkey): el TNC
abre la ventana del editor 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).

Comando de
estructuracion

Significado

Zﬁi?”' Editar tabla
¢ Nombre del campo 7

5]
Vi
¥

Tichero: 31ACGIoESSS 10!
aHE. LIDTHDECENELTSH

Uorkpiece material?
Tool material?
Cutting speed Uc1?
Feed rate Fz1?
Cutting speed Ucz?
Feed rate Fz2?

|
?z
|
]
9]
]
®

16

—nsuNre
=
zzzzo00
NN
nowee

INICIO FIN PAGINA PAGINA

INSERTAR
LINEA

BORRAR
LINEA

SIGUIENTE
LINER

Ne NuUmero de columnas

NOMBRE Titulo de la columna

TIPO N: Introducciéon numérica
C: Introduccién alfanumérica
L: Valor de introduccion Long
X: Formato definido para la fecha y hora:
hh:mm:ss dd.mm.yyyy

WIDTH Anchura de la columna. En el tipo N con signo,
coma y decimales. En el tipo X puede
determinarse en cuanto al ancho de columna, si
el TNC debe memorizar la fecha completa o sélo
la hora

DEC Cantidad de lugares decimales (max. 4, sélo en
el tipo N)

INGLES Diadlogos dependientes del idioma (méax 32

a caracteres)

HUNGARO

y un maximo de 30 columnas.

Q EITNC puede procesar un maximo de 200 signos por linea

Cuando en una tabla ya existente se quiere anadir
posteriormente una columna, el TNC no desplaza
automaéticamente los valores ya registrados.

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).

446

Programacion: Funciones especiales



Cambiar entre vista de tablas y de formulario

Puede visualizar todas las tablas, cuyo nombre de fichero termine en
.TAB, en la vista de lista o de formulario.

Pulsar la softkey LISTA FORMULARIO. EI TNC cambia a la vista que
no estéd destacada con un color més claro en la softkey

EITNC lista en la mitad izquierda de la pantalla de la vista de formulario
los numeros de fila con el contenido de la primera columna.

En la mitad derecha de la pantalla puede modificar datos.

Para ello, pulse la tecla ENT o haga clic con el cursor del ratén en un
campo de introduccién

Para memorizar datos modificados, pulse la tecla FIN o la softkey
MEMORIZAR

Para rechazar las modificaciones, pulse la tecla DEL o la softkey
CANCELAR

alineados a la izquierda del didlogo mas largo. Cuando un
campo de introduccién sobrepasa la anchura maxima
representable, aparece una barra de desplazamiento al
final de la ventana inferior. Puede manejar la barra de
desplazamiento con el ratén o por softkey.

Q EI TNC alinea los campos de introduccién al lado derecho

HEIDENHAIN iTNC 530
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manual

Editar tabla programas
BTHE EAN I R

TNC: \WMAT . TAB
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° 110 Ucrv 5

14 nicr 14
142 W 13
15 CrNi 6

16 MnCr §
17 MoV 8 4
18 CrNi 8

19 Mn 5

1
2
3
a 16 CrMo 4 4
5
3
7
8

El 21 Mncr S
10 26 CrMo 4

11 28 NiCrMo 4
12 30 CrMov 8
13 30 CrNiMo 8
14 21 CrMo 12
15 31 CrMov 9
16 32 CrMo 12
17 34 CrAl 6

18 34 CrAlMo 5
19 24 CrAINi 7
20 24 CrA1s 5
21 34 CrMo 4

22 35 NiCr 18

v

0ooo

[E 35 nicr 18

]

0oog

1 Doc [Verg.-Stahl 1.5864
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-

ALMACENAR
[ A

=
=i
i
=

INTERRUP.
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11.13 Tabla de libre definicion

FN 26: TABOPEN: Abrir una tabla de libre
definicion

Con la funcién FN 26: TABOPEN se abre cualquier tabla de libre
definicién, para sobreescribirla con FN27 o bien leer de la misma con
FN 28.

nueva frase con TABOPEN cierra automaticamente la

@ En un programa NC sélo se puede abrir una tabla. Una
Ultima tabla abierta.

La tabla que se abre debe tener la extensién .TAB.

Ejemplo: Abrir la tabla TAB1.TAB, memorizada en el directorio
TNC:\DIR1

56 FN 26: TABOPEN TNC:\DIR1\TAB1.TAB

FN 27: TABWRITE: Describir una tabla de libre
definicion

Con la funcion FN 27: TABWRITE se describe una tabla abierta
anteriormente con FN 26: TABOPEN.

Se pueden definir (describir) hasta 8 nombres de columnas en una
frase TABWRITE. Los nombres de las columnas deben escribirse
entre comillas y estar separados por comas. El valor que debe

escribirse en la columna correspondiente, se define en parametros Q.

@ Sélo se pueden describir los numeros de filas de las tablas.

Si se quieren describir varias columnas en una frase,
deben memorizarse los valores a escribir en nUmeros de
parametros Q consecutivos.

Ejemplo:
En la fila 5 de la tabla abierta actualmente describir las columnas radio,

profundidad y D. Los valores que se deben escribir en la tabla, deben
estar memorizados en los parametros Q5, Q6 y Q7.

53 FNO: Q5 = 3,75
54 FNO: Q6 = -5
55 FNO: Q7 = 7.5

56 FN 27: TABWRITE 5/"RADIO,PROFUNDIDAD,D" = Q5
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FN 28: TABREAD: Lectura de una tabla de libre
definicion

Con la funcion FN 28: TABREAD se lee una tabla abierta anteriormente
con FN 26: TABOPEN.

Se pueden definir (leer) hasta 8 nombres de columnas en una frase
TABREAD. Los nombres de las columnas deben escribirse entre
comillas y estar separados por comas. El nimero de pardmetro Q en
el cual el TNC debe escribir el primer valor leido, se define en la frase
FN 28.

Si se quieren leer varias columnas en una frase, el TNC
memoriza los valores leidos en nimeros de parametros Q
consecutivos.

@ Sélo se pueden leer las casillas numéricas de las tablas.

Ejemplo:

En la fila 6 de la tabla abierta actualmente leer los valores de las
columnas radio, profundidad y D. Memorizar el primer valor en el
pardmetro Q10 (segundo valor en Q11, tercer valor en Q12).

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6/"RADIO,PROFUNDIDAD,D"

HEIDENHAIN iTNC 530
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12.1 Funciones para el mecanizado
multieje

En este capitulo se resumen las funciones del TNC vinculadas con el
mecanizado multieje:

Funcion del TNC Descripcion Pagina

PLANE Definir el mecanizado en el plano de mecanizado inclinado Pagina 453
PLANE/M128 Fresado frontal Pagina 475
FUNCTION TCPM Determinar el comportamiento del TNC durante el posicionamiento de ejes giratorios  Pégina 477

(evolucion de M128)

12.1 Funciones para el mecanizado multieje

M116 Avance de ejes giratorios Pagina 482
M126 Desplazamiento de los ejes giratorios en un recorrido optimizado Pégina 483
M94 Reducir el valor indicado de ejes giratorios Pagina 484
M114 Determinar el comportamiento del TNC durante el posicionamiento de ejes giratorios  Pégina 485
M128 Determinar el comportamiento del TNC durante el posicionamiento de ejes giratorios  Péagina 486
M134 Parada de precisién en el posicionamiento con ejes giratorios Pagina 490
M138 Seleccion de ejes basculantes Pagina 490
M144 Calcular cinematica de la maquina Pagina 491
Frases LN Correccién tridimensional de la herramienta Pagina 492
Frases SPL Interpolacion por splines Pagina 503
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12.2 La funcion PLANE: inclinacion

del plano de mecanizado

(opcion de software 1)

Introduccion

deben ser indicadas por el constructor de la maquina!

@ jLas funciones para la inclinacién del plano de mecanizado

La funcion PLANE se puede ajustar basicamente sélo en
una méaquina que disponga al menos de dos ejes giratorios
(mesa y/o cabezal). Excepcion: también se puede utilizar la
funcion PLANE AXIAL cuando en su maquina solamente
exista o esté activo un Unico eje giratorio.

Con la funcién PLANE (ingl. plane = plano) se dispone de una potente
funcion con la que se puede definir de diferentes modos de planos de
mecanizado inclinados.

Todas las funciones PLANE disponibles en el TNC describen el plano de
mecanizado que se desee independientemente de los ejes
basculantes que estén habilitados realmente en la méquina. Se
dispone de las siguientes posibilidades:

Parametros

Funcion indispensables Softkey  Pagina

SPATIAL Tres angulos espaciales Pagina 457
SPA, SPB, SPC S

PROJECTED Dos angulos de proyeccion  [erosestes Pagina 459
PROPRy PROMIN asi como un | o=
angulo de rotacion ROT

EULER Tres angulos Euler: Pagina 461
precision (EULPR), nutacion S
(EULNU) y rotacion (EULROT),

VECTOR Vector de normales para la vECTOR Pagina 463
definicién del planoy vector
de base para la definicion
de la direccion del eje
inclinado X

POINTS Coordenadas de tres Fomts Pagina 465
puntos cualquiera del plano %
a inclinar

RELATIV Unico &ngulo espacial con Pagina 467

efecto incremental

REL. SPA.
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o : Funcié Parametros Softk Pagi
© o uncion indispensables oftkey agina
c - , . .
AXIAL Hasta tres angulos de eje Pagina 468

:9 o absolutos o incrementales

E A B C

o

n

RESET Cancelar la funcion PLANE Pagina 456

Para aclarar las diferencias entre las posibilidades de definicion
individualizadas antes de la seleccion de una funcién, es posible iniciar
una animaciéon mediante una softkey.

(Bit 2 = 1)La definicion de pardmetros de la funcién PLANE
@ esta dividida en dos partes:

LLa definicién geométrica del plano que es diferente para
cada una de las funciones PLANE disponibles

El comportamiento de la posiciéon de la funcion PLANE,
que debe verse independientemente de la definicion del
plano, es idéntica para todas las funciones PLANE Véase
“Determinar el comportamiento de posicionamiento de
la funcion PLANE" en pag. 470

del plano de mecanizado (opc

La funcién Aceptar posicion real no es posible con el plano
@ de mecanizado inclinado activado.

c

:9 Si utiliza la funcién PLANE con la funcién M120 activa, el TNC
(T anula automaticamente la correccién de radio y, con ello,
1] también la funcion M120.

c . .

o — Las funciones PLANE siempre resetear con PLANE RESET.
(4] Con laintroduccién de 0 en todos los pardmetros PLANE no
c se realiza un reset completo de la funcion.

L

J
a.

c

‘O
(&)

c
=

L
©

—

N
N
F
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Definir funcion PLANE

Visualizar la caratula de softkeys con funciones
FCT especiales
meLINeR Seleccionar la funcién PLANE: pulsar la Softkey
HEcRNTZ. INCLINAR PLANO DE MECANIZADO: el TNC

visualiza en la barra de Softkeys las posibilidades de
definicién de las que se dispone

Seleccionar la funcion estando la animacion activa

Activar la animacion: poner la softkey SELECCIONAR ANIMACION
ON/OFF en ON

Iniciar la animacioén para las diferentes posibilidades de definicion:
pulsar una de las softkeys de las que se dispone, el TNC la
visualizara en un color diferente y dard comienzo a la animacion
correspondiente

Para aceptar la funcion activa en este momento: Pulsar la tecla ENT
o pulsar de nuevo la softkey de la funcién activa: el TNC continuara
con el didlogo y requerira los pardmetros necesarios

Seleccionar la funcion estando la aminacion inactiva

Seleccionar la funcién escogida directamente mediante la Softkey:
el TNC continuara con el didlogo y requerira los pardmetros
necesarios

Visualizacion de la posicion

Tan pronto como esté activa cualquier funcién PLANE, el TNC muestra
en la visualizacion de estado adicional el &ngulo espacial calculado
(véase figura). Fundamentalmente, el TNC -independientemente de la
funcién PLANE utilizada - realiza los célculos internamente en base al
angulo espacial.

En el modo Recorrido restante (RESTWEG), al entrar (modo MOVE o TURN)
en el eje giratorio, el TNC muestra el recorrido hasta la posicién final
del eje giratorio definida (o calculada).

HEIDENHAIN iTNC 530

Elscucion Memorizar/editar programa
Plano mediante angulo espacial

continua

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z+@

S END PGM PLANE MM PLANE SPATIAL: SPA -> SPB -> SPC

Example: SPA=27 SPB=@ SPC=45

SPATIAL | PROJECTED EULER VECTOR POINTS

REL. SPA.
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FUNCIONES

INCLINAR

RESET

MOVE
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456

niciar la funcion PLANE

Visualizar la caratula de softkeys con funciones
especiales

Seleccionar las funciones especiales del TNC: pulsar
la softkey FUNC. ESPECIALES DEL TNC

Seleccionar funcién PLANE: pulsar la Softkey
INCLINAR PLANO DE MECANIZADO: el TNC
visualiza en la barra de Softkeys las posibilidades de
definicion de las que se dispone

Seleccionar la funcién a desactivar: con ello se
desactiva internamente la funcién PLANE sin que varie
nada en las posiciones de eje actuales

Determinar, si el TNC debe mover automaticamente
los ejes basculantes a la posicion basica (MOVE o TURN)
o no (STAY), Véase "Inclinacién automatica:
MOVE/TURN/STAY (introduccion requerida obligatoria)”
en pag. 470

Finalizar la introduccién: pulsar la tecla END

La funcion PLANE RESET desactiva la funcion PLANE activa -
o un ciclo 19 activo - completamente (dngulo = 0 y funcién
inactiva). No es necesaria una definicién multiple.

Ejemplo: Frase NC
25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000
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Definir el plano de mecanizado mediante
angulos espaciales: PLANE SPATIAL

Aplicacion

Los angulos espaciales definen un plano de mecanizado en funcién de
hasta tres giros sobre el sistema de coordenadas fijado en la
maquina. La secuencia de los giros esta determinada de forma fija,
primero sobre el eje A, después sobre el B y finalmente sobre el C (el
modo de funcionamiernto corresponden a los del ciclo 19, cuando las
introducciones en el ciclo 19 se hayan realizado atendiendo al angulo
espacial)

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Deben definirse siempre los tres dngulos espaciales SPA,
SPB y SPC, aunque alguno de ellos tenga valor 0.

La secuencia de giros descrita anteriormente es vaida
independientemente del eje de la herramienta activo.

Descripcion de parametros para el comportamiento de la
posicion: Véase "Determinar el comportamiento de
posicionamiento de la funcion PLANE" en pag. 470.
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12.2 La funcion PLANE

Parametros de introduccion

SPATIAL
s

tAngulo espacial A?: angulo de giro SPA sobre el eje
de maquina X (ver figura superior derecha). Rango de
introduccion de -359.9999° a +359.9999°.

¢Angulo espacial B?: 4ngulo de giro SPB sobre el eje
de maquina Y (ver figura superior derecha). Rango de
introduccion de -359.9999° a +359.9999°.

tAngulo espacial C?: angulo de giro SPC sobre el eje
de maquina Z (véase figura del centro a la derecha).
Rango de introduccion de -359.9999° a +359.9999°.

Continuar con las propiedades de la posicion Véase
"Determinar el comportamiento de posicionamiento
de la funcién PLANE" en pag. 470

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura

Significado

SPATIAL Ingl. spatial = espacial

SPA spatial A: giro sobre el eje X

SPB spatial B: giro sobre el eje Y

SPC spatial C: giro sobre el eje Z
458

Ejemplo: Frase NC
5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 .....
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Definir el plano de mecanizado mediante
angulos de proyeccion: PLANE PROJECTED

Aplicacion

Los angulos de proyeccién definen un plano de mecanizado mediante
la introduccion de dos angulos que pueden calcularse mediante la
proyeccion del primer plano de coordenadas (Z/X en el eje de
herramienta Z) y del segundo plano de coordenadas (Y/Z en el eje de
herramienta Z) en el plano de mecanizado a definir.

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Los angulos de proyeccién sélo pueden utilizarse cuando
las definiciones de angulo se refieran a un bloque
rectangular. De lo contrario aparecen distorsiones en la
pieza.

Descripcion de parametros para el comportamiento de la
posicion: Véase "Determinar el comportamiento de
posicionamiento de la funcion PLANE" en péag. 470.
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Parametros de introduccion

PROJECTED
e

Frase NC

¢Angulo proyec. en ler. plano de coordenadas?:
angulo proyectado del plano de mecanizado inclinado
en el Ter. plano de coordenadas del sistema de
coordenadas de la maquina (Z/X en el eje de la
herramienta Z, ver figura superior derecha). Rango de
introduccién de -89.9999° a +89.9999°. El eje de 0° es
el eje principal del plano de mecanizado activo (X con
eje de herramienta Z, direccién positiva ver figura
superior derecha)

iAngulo proyec. en 2° plano de coordenadas?:
angulo proyectado del plano de mecanizado inclinado
en el 22 plano de coordenadas del sistema de
coordenadas de la maquina (Y/Z en el eje de la
herramienta Z, ver figura superior derecha). Rango de
introduccién de -89.9999° a +89.9999°. El eje de 0° es
el eje transversal del plano de mecanizado activo (Y
con eje de herramienta Z)

¢Angulo ROT del plano inclin.?: Giro del sistemade
coordenadas inclinado sobre el eje de herramienta
inclinado (corresponde de forma anéaloga a una
rotacién con el ciclo 10 GIRO). Con el 4ngulo de
rotaciéon es posible determinar de forma sencilla la
direccion del eje principal del plano de mecanizado (X
con eje de herramienta Z, Z con eje de herramienta Y,
ver figura en el centro a la derecha. Rango de
introduccion de 0° a +360°.

Continuar con las propiedades de la posicién Véase
"Determinar el comportamiento de posicionamiento
de la funcion PLANE" en pag. 470

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 ROT+30 .....

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura

Significado

PROJECTED Ingl. projected = proyectado
PROPR principle plane: plano principal
PROMIN minor plane: eje transversal
ROT Ingl. rotation: rotacion

460
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Definir el plano de mecanizado mediante
angulos de Euler: PLANE EULER

Aplicacion

Los angulos de Euler definen un plano de mecanizado en funcién de
hasta tres giros sobre el sistema de coordenadas inclinado
respectivamente. Los tres angulos de Euler fueron definidos por el
matemético suizo Euler. Trasladados al sistema de coordenadas de la
maéquina se generan los siguientes significados:

Angulo de precisién Giro del sistema de coordenadas sobre el eje -Z
EULPR

Angulo de nutacién Giro del sistema de coordendas sobre el eje X

EULNU rotado por el &ngulo de precisién
Angulo de rotacién Giro del plano de mecanizado inclinado sobre el
EULROT eje Z inclinado

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

La secuencia de giros descrita anteriormente es vaida
independientemente del eje de la herramienta activo.

Descripcion de parametros para el comportamiento de la
posicion: Véase "Determinar el comportamiento de
posicionamiento de la funcion PLANE" en pag. 470.
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12.2 La funcion PLANE

Parametros de introduccion

PROJECTED
e

Frase NC

Ang. giro plano principal de coordendas?: &ngulo
de giro EULPR sobre el eje Z (ver figura superior
derecha) Debera tenerse en cuenta:

Rango de introduccién es -180,0000° a 180,0000°
Eleje 0° es el eje X

¢Angulo inclinacion eje herramienta?: 4ngulo
inclinado EULNUT del sistema de coordenadas sobre el
eje X rotado mediante el angulo de precision (ver
figura del centro a la derecha). Deberé tenerse en
cuenta:

Rango de introduccién es 0° a 180,0000°
Eje 0°eseleje Z

tAngulo ROT del plano inclin.?: giro EULROT del
sistema de coordenadas inclinado sobre el eje Z
inclinado (corresponde de forma anéloga a una
rotacion con el ciclo 10 GIRO). Con el 4ngulo de
rotacion es posible determinar de forma sencilla la
direccion del eje X en el plano de mecanizado
inclinado. Debera tenerse en cuenta:

Rango de introduccion es 0° a 360.0000°
El eje 0° es el gje X

Continuar con las propiedades de la posicién Véase
"Determinar el comportamiento de posicionamiento
de la funcion PLANE" en péag. 470

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura

Significado

EULER

Matematico suizo que definid los llamados
angulos de Euler

EULPR Angulo de precision: angulo que describe el giro
del sistema de coordenadas sobre el eje Z

EULNU Angulo de nutacion: angulo que describe el giro
del sistema de coordenadas sobre el eje X rotado
con el &ngulo de precisién

EULROT Angulo de rotacion: angulo que describe el giro
del plano de mecanizado inclinado sobre el eje Z
inclinado
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Definir el plano de mecanizado mediante dos
vectores: PLANE VECTOR

Aplicacion

La definicién de un plano de mecanizado mediante dos vectores
puede utilizarse si su sistema CAD puede calcular el vector base y el
vector normal del plano de mecanizado inclinado. No es necesaria una
introduccion normalizada. EI TNC calcula la normalizacion
internamente, para que los valores entre -99,999999 y +99,999999 se
puedan introducir.

El vector base que se requiere para la definicion del plano de
mecanizado esta definido mediante los componentes BX, BY und BZ
(ver figura superior derecha). El vector normal se define a través de los
componentes NX, NY y NZ.

=)

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

El vector basico define la direccion del eje principal en el
plano de mecanizado inclinado. El vector nomalizado se
debe encontrar vertical sobre el plano de mecanizado
inclinado y con ello determina su alineacion.

EI TNC calcula internamente segun los valores
introducidos por Ud., los vectores normales
correspondientes.

Descripcion de parametros para el comportamiento de la
posicion: Véase "Determinar el comportamiento de
posicionamiento de la funcion PLANE" en pag. 470.
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Parametros de introduccion

VECTOR

=

—

Frase NC

¢Componente X del vector base?: componente X BX
del vector base B (ver figura superior derecha).
Campo de introduccion: -99,9999999 a +99,9999999

¢Componente Y del vector base?: componente Y BY
del vector base B (ver figura superior derecha).
Campo de introduccion: -99,9999999 a +99,9999999

¢Componente Z del vector base?: componente Z BZ
del vector base B (ver figura superior derecha).
Campo de introduccion: -99,9999999 a +99,9999999

¢Componente X del vector normal?: componente X NX
del vector normal N (ver figura del centro a la
derecha). Campo de introduccion: -99,9999999 a
+99,9999999

¢Componente Y del vector normal?: componente Y NY
del vector normal N (ver figura del centro a la
derecha). Campo de introduccién: -99,9999999 a
+99,9999999

¢Componente Z del vector normal?: componente ZNZ
del vector normal N (ver figura del centro a la
derecha). Campo de introduccién: -99,9999999 a
+99,9999999

Continuar con las propiedades de la posicion Véase
"Determinar el comportamiento de posicionamiento
de la funcién PLANE" en pag. 470

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura

Significado

VECTOR Inglés vector = vector

BX, BY, BZ Vector Base: componente X, Yy Z

NX, NY, NZ Vector Normal: componente X, Yy Z
464
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Definir el plano de mecanizado mediante tres
puntos: PLANE POINTS

Aplicacion
Un plano de mecanizado puede definirse claramente a través de la

introduccioén de tres puntos cualquiera del plano Puntos P1 a P3.

Esta posibilidad puede realizarse mediante la funcién PLANE POINTS.

=)

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

La unién del punto 1 con el punto 2 determina la direccién
del eje principal inclinado (X con eje de herramienta Z)

La direccién del eje de la herramienta inclinado se
determina mediante la posicién del punto 3 en referencia
a la linea de unién entre los puntos 1y 2. Con la ayuda de
la regla de la mano derecha (pulgar = eje X, indice = eje Y,
corazén = eje Z, ver figura superior derecha) tenemos que:
el pulgar (eje X) senala del punto 1 al punto 2, el dedo
indice senala paralelamente al eje inclinado Y en direccion
al punto 3. Entonces el dedo corazén senala en la direccion
del eje de la herramienta inclinado.

Los tres puntos definen la inclinacién del plano. EI TNC no
modifica la posicién del punto cero activo.

Descripcion de parametros para el comportamiento de la
posicion: Véase "Determinar el comportamiento de
posicionamiento de la funcion PLANE" en pég. 470.
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12.2 La funcion PLANE

Parametros de introduccion

POINTS

Frase NC

¢Coordenada X ler. punto del plano?: coordenada X
P1X del 1er. punto del plano (ver figura superior
derecha)

¢Coordenada Y ler. punto del plano?: coordenadaY
P1Y del 1er. punto del plano (ver figura superior
derecha

¢Coordenada Z ler. punto del plano?: coordenada Z
P1Z del 1er. punto del plano (ver figura superior
derecha)

¢Coordenada X 2° punto del plano?: coordenada X
P2X del 2° punto del plano (ver figura centro derecha)

¢Coordenada Y 2° punto del plano?: coordenada Y
P2Y del 2° punto del plano (ver figura centro derecha)

¢Coordenada Z 2° punto del plano?: coordenada Z
P2Z del 2° punto del plano (ver figura centro derecha)

¢Coordenada X 3er. punto del plano?: coordenada X
P3X del 3er. punto del plano (ver figura abajo derecha)

¢Coordenada Y 3er. punto del plano?: coordenadaY
P3Y del 3er. punto del plano (ver figura inferior
derecha)

¢Coordenada Z 3er. punto del plano?: coordenada Z
P32 del 3er. punto del plano (ver figura inferior
derecha)

Continuar con las propiedades de la posicién Véase
"Determinar el comportamiento de posicionamiento
de la funcion PLANE" en pag. 470

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura

Significado

POINTS

Inglés points = puntos
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Definir el plano de mecanizado mediante un
unico angulo espacial incremental:
PLANE RELATIVE

Aplicacion

El dngulo espacial incremental se utiliza cuando un plano de
mecanizado inclinado que ya esta activo debe volver a ser inclinado
mediante un nuevo giro. Ejemplo: agregar un dngulo de 45° en un
plano inclinado

El angulo definido tiene efecto siempre referido al plano de
mecanizado activo, sin importar con que funcién se ha
activado.

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Pueden programarse sucesivamente todas las funciones
PLANE RELATIVE que se quiera.

Si se quiere regresar al plano de mecanizado que estaba
activo previamente a la funcion PLANE RELATIVE, debe
definirse entonces PLANE RELATIVE con el mismo angulo,
pero con el signo contrario.

Si se utiliza PLANE RELATIVE en un plano de mecanizado no
inclinado, deberé girarse simplemente el plano en el
angulo espacial definido en la funcién PLANE.

Descripcion de parametros para el comportamiento de la
posicion: Véase "Determinar el comportamiento de
posicionamiento de la funciéon PLANE" en péag. 470.

Parametros de introduccion

REL. sP. iAngulo incremental?: Angulo espacial, en el cual el
plano inclinado actualmente activo se ha de volver a

rotar (ver figura superior derecha). Seleccionar
mediante el Softkey eje sobre el que se gira. Margen
de introduccion: -359,9999° a +359,9999°

Continuar con las propiedades de la posicién Véase
"Determinar el comportamiento de posicionamiento
de la funcion PLANE" en péag. 470

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura Significado

RELATIV Inglés relative = referido a
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SPA - SPB - SPC

SPA - SPB - SPC

Ejemplo: Frase NC

5 PLANE RELATIV SPB-45
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12.2 La funcion PLANE

Plano de mecanizado mediante el angulo de eje:
PLANE AXIAL (funcion FCL 3)

Aplicacion

La funcién PLANE AXIAL define tanto la posicién del plano de
mecanizado como también las coordenadas nominales de los ejes
giratorios. Especialmente en mquinas con cinematicas rectangulares
y con cinematicas en las cuales sélo esta activo un eje giratorio, se
puede aplicar facilmente esta funcién.

&)

=)

468

La funcién PLANE AXIAL también se puede utilizar, si sélo
hay un eje giratorio activo en la maquina.

La funcién PLANE RELATIV se puede utilizar después de
PLANE AXIAL, si la maquina permite definiciones de dngulo
espacial. Consultar el manual de la méquina.

Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Sélo introducir angulos de eje que realmente existan en la
maquina, de lo contrario el TNC emitira un aviso de error.

Con PLANE AXIAL las coordenadas definidas de los ejes
giratorios son validas modalmente. Las definiciones
multiples se forman una detras de otra, las introducciones
incrementales estan permitidas.

Para resetear la funcién PLANE AXIAL, utilizar la funcién
PLANE RESET. La cancelacion introduciendo O no desactiva
PLANE AXIAL.

Las funciones SEQ, TABLE ROT y COORD ROT no ejecutan
ninguna funciéon en combinacion con PLANE AXIAL.

Descripcion de parametros para el comportamiento de la
posicion: Véase "Determinar el comportamiento de
posicionamiento de la funcién PLANE" en pag. 470.
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Parametros de introduccion

AXIAL

Angulo de eje A?: 4ngulo de eje, sobre el cual debe
girarse el eje A. Si el valor del &ngulo se ha introducido
incrementalmente, la rotacion del eje A se efectla
sobre el valor introducido partiendo de la posicion
actual. Margen de introduccién: -99999,9999° a
+99999,9999°

Angulo de eje B?: 4ngulo de eje, sobre el cual debe
girarse el eje B. Si el valor del angulo se ha introducido
incrementalmente, la rotacion del eje B se efectla
sobre el valor introducido partiendo de la posicion
actual. Margen de introduccién: -99999,9999° a
+99999,9999°

Angulo de eje C?: 4ngulo de eje, sobre el cual debe
girarse el eje C. Si el valor del angulo se ha introducido
incrementalmente, la rotacion del eje C se efectla
sobre el valor introducido partiendo de la posicion
actual. Margen de introduccién: -99999,9999° a
+99999,9999°

Continuar con las propiedades de la posicién Véase
"Determinar el comportamiento de posicionamiento
de la funcion PLANE" en péag. 470

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura

Significado

AXIAL

Inglés axial = en forma de eje
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Ejemplo: Frase NC
5 PLANE AXIAL B-45
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12.2 La funcion PLANE

Determinar el comportamiento de
posicionamiento de la funcién PLANE

Resumen

Independientemente de que funcion PLANE se utilice para la
definicién del plano de mecanizado inclinado estan disponibles las
siguientes funciones para el comportamiento del posicionamiento:

Inclinacién automatica
Seleccion de posibilidades de inclinacion alternativas
Seleccion del modo de transformacion

Inclinacion automatica: MOVE/TURN/STAY (introduccion requerida
obligatoria)

Tras haber introducido todos los parédmetros para la definicion del
plano, debe determinarse, como deben inclinarse los ejes basculantes
al valor del eje calculado:

La funcion PLANE debe inclinar automéaticamente los
ejes basculantes a los valores del eje calculados, en
donde no debe variar la posicion relativa entre la pieza

y la herramienta. EI TNC ejecuta un movimiento de
compensacion en los ejes lineales

La funcion PLANE debe inclinar automéaticamente los
ejes basculantes a los valores del eje calculados, en
donde el TNC solo posiciona los ejes giratorios. El
TNC no ejecuta ningin movimiento de
compensacién en los ejes lineales

- Se inclinan los ejes basculantes a continuacion en una
STRY . . .

frase de posicionamiento separada
Si se ha seleccionado la opcién MOVE (Funcién PLANE debe realizar la
inclinacién automaticamente con movimiento de compensacion),

¢estan aun los dos pardmetros descritos a continuacién Distancia del
punto de giro del extremo de 1a herramientay Avance? F=a definir.

Si se ha seleccionado la opcion TURN (la funcion PLANE debe realizar la
inclinacion automaticamente sin movimiento de compensacion),
¢estan aun los siguientes pardmetros descritos Longitud de retirada
MB y Avance? F= a definir.

De forma alternativa a un avance definido directamente mediante un
valor numérico F, también se pueden ejecutar los movimientos
basculantes con FMAX (marcha répida) o FAUTO (avance desde la frase
TOOL CALL).

STAY, entonces deben inclinarse los ejes giratorios en una
frase separada de posicionamiento después de la funcién
PLANE.Véase “Inclinaciéon de los ejes basculantes en una
frase separada” en pag. 472

@ Si se utiliza la funcion PLANE AXIAL en combinacién con

470
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Distancia desde el punto de giro a 1a punta de 1a hta.
(incremental): el TNC inclina la herramienta (la mesa) sobre la punta
de la herramienta. Mediante el pardmetro DIST se desplaza el punto
de giro del movimiento de inclinacién en referencia a la posicion
actual de la punta de la herramienta

distancia de la pieza que se ha introducido , después de

la inclinacién, la herramienta queda, visto relativamente,

en la misma posiciéon (ver figura del centro a la derecha,
= ABST)

Si la herramienta antes de inclinarse no estd a la
distancia de la pieza que se ha introducido , después de
lainclinacioén, la herramienta queda, visto relativamente,
desplazada respecto de la posicién original (ver figura del
centro a la derecha, 1 = ABST)

@ Si la herramienta antes de inclinarse ya esté a la

iAvance? F=: velocidad de trayectoria con la que debe inclinarse la
herramienta

éLlongitud de retirada en el eje de hta.?: distancia de retirada
MB, efecto incremental de la posicién actual de herramienta en la
direccién del eje de herramienta activa), que efectua el antes del
proceso de entrada. MB MAX retira la herramienta hasta delante el
interruptor final de software
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((b] : Inclinacion de los ejes basculantes en una frase separada
© o Si se quiere inclinar los ejes basculantes en una frase de
€ 3 posicionamiento separada (opci6 STAY seleccionada), debe procederse
\© @ de lasiguiente manera:
E jAtencion: Peligro de colision!
8 Preposicionar la herramienta de tal forma que no se

produzca en la inclinacién colision alguna entre la hta. y la
pieza

Seleccionar cualquier funcién PLANE, definir Inclinar
automaticamente con STAY. Durante la ejecucion, el TNC calcula los
valores de posicién de los ejes basculantes disponibles en la
maéquinay los almacena en los pardmetros del sistema Q120 (eje A),
Q121 (eje B) y Q122 (eje C)

Definir la frase de posicionamiento con los valores angulares
calculados por el TNC

Ejemplo de frases NC: inclinar en la maguina con la mesa giratoria Cy
la mesa basculante A seguln un angulo espacial B+45°

coe

12 L Z+250 RO FMAX
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY
14 L A+Q120 C+Q122 F2000

del plano de mecanizado (opc
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472

Posicionar a la altura de seguridad
Definir y activar la funcién PLANE

Posicionar el eje basculante con los valores
calculados por el TNC

Definir el mecanizado en el plano inclinado
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Seleccion de posibilidades de inclinacion alternativas: SEQ +/-
(introduccion opcional)

Desde la posicion del plano de mecanizado definida, el TNC debe
calcular la posicion adecuada de los ejs basculantes disponibles en su
maquina. Por lo general aparecen siempre dos posibles soluciones.

Ajustar a través del selector SEQ, cual de estas posibles soluciones
debe utilizar el TNC:

SEQ+ posiciona el eje maestro de tal manera, que toma un angulo
postivo. El eje maestro es el segundo eje basculante partiendo de la
mesa o el primer eje basculante partiendo de la herramienta
(dependiendo de la configuracién de la maquina, ver también figura
superior derecha)

SEQ- posiciona el eje maestro de tal manera, que toma un angulo
negativo

Si la solucion escogida mediante SEQ no se encuentra dentro del
campo de desplazamiento de la méquina, el TNC emite el aviso de
error angulo no permitido

Al utilizar la funcion PLANE AXIS, el selector SEQ no tiene
@ ninguna funcion.

Si no se define SEQ, el TNC calcula la solucién como sigue:
1 EITNC comprueba primero, si las dos soluciones posibles se
encuentran dentro del campo de desplazamiento

2 Comprobado esto, el TNC escoge la solucion que se alcance por el
camino mas corto

3 Sisodlo hay una solucion dentro del campo de desplazamiento, el
TNC escoge esta

4 Sininguna de las dos soluciones esta dentro del campo de
desplamiento, el TNC emite el aviso de error angulo no permitido
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12.2 La funcion PLANE

Ejempo para una maquina con mesa giratoria C y mesa basculante A
Funciéon programada: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

. _ Resultado
sl Pownde st posdands
Ninguno A+0, C+0 no progr. A+45, C+90
Ninguno A+0, C+0 + A+45, C+90
Ninguno A+0, C+0 - A-45, C-90
Ninguno A+0, C-105 no progr. A-45, C-90
Ninguno A+0, C-105 + A+45, C+90
Ninguno A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 no progr. A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 + Mensaje de

error
Ninguno A+0, C-135 + A+45, C+90

Seleccion del modo de transformacion (Entrada opcional)

Para méquinas que tienen una mesa giratoria C se dispone de una
funcion con la que se puede fijar el modo de transformacion:

ROT

ROT

@

474

COORD ROT determina, que la funcién PLANE sélo debe
rotar el sistema de coordenadas en el angulo de

inclinacién definido. La mesa giratoria no se mueve, la
compensacion del giro se realiza por la via del célculo

TABLE ROT determina, que la funcién PLANE debe
posicionar la mesa giratoria en el &ngulo de inclinacion
definido. La compensacioén se realiza mediante un
giro de la pieza

Al utilizar la funcion PLANE AXIS, las funciones COORD ROT y
TABLE ROT no tienen ninguna funcion.

Si se utiliza la funcién TABLE ROT en combinacién con un
giro basico y un angulo de inclinacién 0, el TNC inclina la
mesa segun el angulo definido en el giro basico.

COORD ROT

TABLE ROT
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12.3 Fresado frontal en el plano
inclinado

Funcion

En relacién con las nuevas funciones PLANE y M128 se puede realizar un
fresado en frontal en un plano de mecanizado inclinado. Para ello se
dispone de dos posibilidades de definicién:

Fresado frontal mediante desplazamiento incremental de un eje
basculante

Fresado frontal mediante vectores normales

El fresado frontal en el plano inclinado sélo funciona con
@ fresa radial.

Con cabezas/mesas inclinables 45°, se puede definir el
angulo de picado como &ngulo espacial. Utilizar para ello la
FUNCTION TCPM Véase “FUNCTION TCPM (opcion de
software 2)" en pag. 477.

Fresado frontal mediante desplazamiento
incremental de un eje basculante

Retirar la herramienta
Activar M128

Definir una funcion PLANE cualquiera, teniendo en cuenta el
comportamiento del posicionamiento

Mediante una frase de recta desplazar de de forma incrmental el
angulo frontal deseado en el eje correspondiente

Ejemplo de frases NC:
12 L Z+50 RO FMAX M128

13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-45 SPC+0 MOVE ABST50 F1000
14 L IB-17 F1000

HEIDENHAIN iTNC 530

Posicionar a la altura de seguridad, activar M128
Definir y activar la funcién PLANE
Ajustar angulo de fresado

Definir el mecanizado en el plano inclinado

12.3 Fresado frontal en el plano inclinado
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12.3 Fresado frontal en el plano inclinado

Fresado frontal mediante vectores normales

En una frase LN sélo puede estar definido un Unico vector

@ de direccion, a través del cual se define el angulo de

fresado (vector normal NX, NY, NZ o vector de direccién de

la herramienta TX, TY, TZ).

Retirar la herramienta
Activar M128

Definir una funciéon PLANE cualquiera, teniendo en cuenta el
comportamiento del posicionamiento

Ejecutar el programa con frases LN en las que esté definido la
direccién de la herramienta mediante vector

Ejemplo de frases NC:

12 L Z+50 RO FMAX M128
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-45 SPC+0 MOVE ABST50 F1000

14 LN X+31.737 Y+21,954 Z+33,165
NX+0,3 NY+0 NZ+0,9539 F1000 M3

476

Posicionar a la altura de seguridad, activar M128
Definir y activar la funcion PLANE
Ajustar angulo de fresado mediante vector normal

Definir el mecanizado en el plano inclinado
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12.4 FUNCTION TCPM (opcion de

software 2)

Funcion

@)

=)

FUNCTION TCPM es una actualizacién de la funcién M128 con la que se
puede determinar el comportamiento del TNC en el posicionamiento
de ejes giratorios. Al contrario de M128 con la FUNCTION TCPM se puede

La geometria de la maquina debe estar determinada por el
fabricante de la maquina en los pardmetros de la maquina
0 en tablas cinematicas.

En ejes basculantes con dentado Hirth:

Sélo modificar la posicién del eje basculante después de
que se haya liberado la herramienta. De lo contrario se
puede perjudicar el contorno al salir del dentado.

Antes de realizar posicionamientos con M91 o M92 y delante
de una frase TOOL CALL: anular FUNCTION TCPM.

Para evitar dafios en el contorno, con la FUNCTION TCPM
s6lo se puede emplear una fresa esférica.

La longitud de la herramienta debe referirse al centro de la
esfera de la fresa esférica.

Cuando esta activada FUNCTION TCPM, el TNC indica en la
visualizacién de posicion el simbolo JA

definir la forma de actuacion de diferentes funcionalidades:

Forma de actuacion del avance programado: F TCP / F CONT

Interpretacion de las coordenadas programadas de eje de giro en el

programa NC: AXIS POS / AXIS SPAT

Forma de interpolacién entre la posicién de inicio y final: PATHCTRL

AXIS / PATHCTRL VECTOR

HEIDENHAIN iTNC 530

12.4 FUNCTION TCPM (opcion de software 2)

" @



12.4 FUNCTION TCPM (opcion de software 2)

Definir la FUNCTION TCPM

e Seleccionar funciones especiales
FCT
ooTonEs Seleccionar ayudas de programacion
PROGRAMA
AR Seleccionar la FUNCION TCPM
TCPM

Forma de actuacion del avance programado
Para la definicién de la forma de actuacion del avance programado, el
TNC pone a su disposicion dos funciones:

= F TCP determina, que el avance programado se
interprete como velocidad relativa real entre el
extremo de la herramienta (tool center point) y la
pieza (F del extremo herramienta)

5 F CONT determina, que el avance programado se
CEWAR interprete como avance de trayectoria de los ejes
programados en la frase NC correspondiente (F de los
ejes)

Ejemplo de frases NC:

13 FUNCTION TCPM F TCP ...
14 FUNCTION TCPM F CONT ...

478

El avance se refiere al extremo de la herramienta

El avance se interpreta como avance de trayectoria
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Interpretacion de las coordenadas programadas
del eje giratorio

Las maquinas con cabezales basculantes de 45° 0 mesas basculantes
de 452 no tenfan hasta ahora ninguna posibilidad, de forma sencilla, de
fijar el angulo de inclinacién o bien una orientacion de la herramienta
referida al sistema de coordenadas fijo de la méquina (&ngulo
espacial). Esta funcionalidad sélo se podia realizar con programas

elaborados externamente con vectores normales a la superficie
(frases LN).

EI TNC dispone ahora de las siguientes funciones:

AXIS
POSITION
AXIS
SPATIAL

=)

AXIS POS determina que el TNC interprete las
coordenadas programadas de los ejes de giro como
posicién nominal del eje correspondiente

AXIS SPAT determina que el TNC interprete las
coordenadas programadas de ejes de giro como
angulo espacial

AXIS POS solo se debe utilizar principalmente si su
maquina esta equipada con ejes de giro rectangulares.
Con cabezas/mesas inclinables 45°, también se puede
utilizar AXIS POS si se garantiza que las coordenadas
programadas de eje giratorio definen de manera correcta
la alineacion deseada del plano de mecanizado (se puede
garantizar, p. ej., mediante un sistema CAM).

AXIS SPAT: Las coordenadas de ejes giratorio introducidas
en la frase de posicionamiento son angulos espaciales, los
cuales se refieren al sistema de coordenadas (dado el caso
de basculante) activado (dngulo espacial incremental).

Tras activar FUNCTION TCPM junto con AXIS SPAT, se deben
programar en la primera frase de recorrido basicamente
los tres dngulos espaciales en la definicion del angulo de
inclinacion. Esto también es valido si existen uno o varios
angulos espaciales a 0°.

Ejemplo de frases NC:

13 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS ...

v e

18 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT ...

20 L A+0 B+45 C+0 F MAX

HEIDENHAIN iTNC 530

Las coordenadas del eje de giro son dngulos de eje

Las coordenadas del eje de giro son dngulos
espaciales

Ajustar la orientacion de la herramienta a B+45
grados (angulo espacial). Definir el angulo espacial A
y CconO
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12.4 FUNCTION TCPM (opcion de software 2)

Tipo de interpolacion entre la posicion inicial y
final

EI TNC pone a su disposicion dos funciones para la definicion del tipo
de interpolacién entre la posicién inicial y final:
PATH PATHCTRL AXIS determina que el extremo de la

“oxrs herramienta se desplace entre la posicion inicial y
final de la frase NC correspondiente sobre una recta
(Face Milling). La direccion del eje de la herramienta
en la posicion inicial y final se corresponde con los
valores programados correspondientes, la periferia de
la herramienta no describe sin embargo ninguna
trayectoria definida entre la posicién inicial y final. La
superficie resultante mediante fresado de la periferia
de la herramienta (Peripheral Milling) depende de la
geometria de la maquina

PATH PATHCRL VECTOR determina que el extremo de la

Cecror herramienta se desplace entre la posicion inicial y
final de la frase NC correspondiente sobre una recta 'y
que la direccién del eje de la herramienta se interpole
también entre la posicion inicial y final de tal forma
que en un mecanizado con la periferia de la
herramienta resulte un plano (Peripheral Milling)

@ Tener en cuenta en PATHCTRL VECTOR:

Cualquier orientacion de la herramienta definida se alcanza
normalmente a través de dos posiciones del eje
basculante. EI TNC utiliza la solucién alcanzable por el
camino mas corto -desde la posiciéon actual. Por ello puede
ocurrir en programas de 5 ejes que el TNC se aproxime a
posiciones finales en los ejes de giro, las cuales no estén
programadas.

Para conseguir un movimiento multieje lo mas continuo
posible, se debe definir el cilo 32 con una Tolerancia para
ejes de giro (véase el Modo de Empleo Ciclos, ciclo 32
TOLERANCIA). La tolerancia de los ejes de giro debera ser
similar a la tolerancia de la desviacion del contorno a definir
con el ciclo 32 de trayectoria a definir. Mientras mayor se
defina la tolerancia para ejes de giro, mayor seran las
desviaciones de contorno en el Peripheral Milling.

Ejemplo de frases NC:

coe

13 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS El extremo de la herramienta se mueve sobre una
recta
14 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS PATHCTRL VECTOR El extremo de la herramientay el vector de direccion

de la herramienta se mueven en un plano
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Anular la FUNCTION TCPM

Utilizar FUNCTION RESET TCPM si se desea anular la
funcién indicada dentro de un programa

Ejemplo de frase NC:

25 FUNCTION RESET TCPM Anular FUNCTION TCPM

selecciona un nuevo programa en el modo de

@ EI TNC anula FUNCTION TCPM automdaticamente, si se
funcionamiento ejecucion de programas.

Se puede anular FUNCTION TCPM solamente cuando la
funcion PLANE esté inactiva. Si es necesario, ejecutar PLANE
RESET antes de FUNCTION RESET TCPM.

12.4 FUNCTION TCPM (opcion de software 2)

HEIDENHAIN iTNC 530 481 @



10S

tori

lares para ejes gira

iones auxi

12.5 Func

12.5 Funciones auxiliares para ejes
giratorios

Avance en mm/min en los ejes giratorios A, B, C:
M116 (opcion de software 1)

Comportamiento estandar

ElI TNC interpreta el avance programado para un eje giratorio en
grados/min (en programas escritos en mm o en pulgadas). Por
consigiente, el avance de trayectoria depende de la distancia entre el
centro de la herramienta y el centro del eje giratorio.

Cuanto mayor sea la distancia mayor es el avance.

Avance en mm/min en ejes giratorios con M116

El fabricante de la maquina debera determinar la
@ geometria de ésta en la descripcion de la cinemética.

M116 actla s6lo en mesas giratorias y basculantes. M116 no
se puede utilizar con cabezales basculantes. Sila maquina
estd equipada con una combinacién mesa/cabeza, el TNC
ignora los ejes basculantes del cabezal.

M116 también tiene efecto con plano de mecanizado
inclinado y en combinacién con M128 si se seleccionaron
ejes giratorios mediante la funcién M138. Véase “Eleccion
de ejes basculantes: M138" en pag. 490. Entonces, M116
sélo no tiene efecto sobre los ejes giratorios
seleccionados con M138.

EI TNC interpreta el avance programado para un eje giratorio en
mm/min (o 1/10 pulgadas/min). Con ello, el TNC al inicio de la frase
calcularé el avance para esta frase. El avance no se modifica mientras
se ejecuta la frase, incluso cuando la herramienta se dirige al centro
del eje giratorio.

Funcionamiento

M116 tiene efecto en el plano de mecanizado. Con M117 se realiza un
reset de M116; al final del programa también se desactiva M116.

M116 tiene efecto al principio de la frase.
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Desplazamiento por el camino mas corto en ejes
giratorios: M126

Comportamiento estandar

El comportamiento esténdar 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
nominal y la actual o tiene que hacerlo por el camino mas corto (incluso
sin M126). Ejemplos:

Posicion real Posicion nominal 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 més corto.
Ejemplos:

Posicion real Posicion nominal Recorrido
350° 10° +20°
10° 340° -30°

Funcionamiento
M126 actua al principio de la frase.

M126 se anula con M127; al final del programa deja de actuar M126.
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10S

iratori

iares para ejes gira

iones auxi

12.5 Func

" @



10S

tori

lares para ejes gira

iones auxi

12.5 Func

Redondear la visualizacion del eje giratorio a un
valor por debajo de 360°: M94

Comportamiento estandar

El TNC desplaza la herramienta desde el valor angular actual al valor
angular programado.

Ejemplo:

Valor actual del angulo: 538°
Valor programado del angulo: 180°
Recorrido real: -368°

Comportamiento con M94

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 visualizacién de todos los ejes. Como alternativa se puede
introducir un eje giratorio detras de M94. En este caso el TNC reduce
so6lo la visualziaciéon de dicho eje.

Ejemplo de frases NC

Redondear los valores de visualizacién de todos los ejes giratorios
activados:

L M94

Reducir sélo el valor de visualizacion del eje C:

L M4 C

Redondear la visualizacion de todos los ejes giratorios activados y a
continuacién desplazar el eje C al valor programado:

L C+180 FMAX M94

Funcionamiento
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 estandar

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, deberd calcularse el programa NC
por separado para cada maquina.

Comportamiento con M114

El fabricante de la méaquina debera determinar la
@ geometria de ésta en la descripcién de la cinematica.

Cuando en un programa se modifica la posicién de un eje basculante,
el TNC compensa autométicamente el desvio de la herramienta con
una correccién 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 posicion valida
del cabezal basculante (p.ej. M114 B+45, se pueden introducir
parametros Q).

El sistema CAD o el postprocesador deberan tener en cuenta la
correccion del radio de la hta. Una correcciéon de radio programada
RL/RR 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.

puede interrumpir el programa y modificar la posicion del
eje basculante (p.ej. con un volante).

Con la funcién 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.

@ Si la maquina tiene un cabezal basculante controlado, se

Para poder modificar la posicién del eje basculante
manualmente durante la ejecucion del programa, se
emplea M118 junto con M128.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Funcionamiento

M114 actta 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 estandar

El 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.

Comportamiento con M128 (TCPM: Tool Center Point
Management)

El fabricante de la maquina debera determinar la
@ geometria de ésta en la descripcion de la cinemética.

Cuando en un programa se modifica la posicidon de un eje basculante
controlado, durante el proceso de inclinaciéon no varia la posiciéon 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.

jAtencion! jPeligro para la pieza!
En ejes basculantes con dentado Hirth: La posicién del eje
basculante sélo cambia cuando se ha retirado la hta. De lo

contrario se puede perjudicar el contorno al salir del
dentado.

486

Programacion: Mecanizado multieje @



Detras de M128 se puede introducir un avance con el cual el TNC realiza
el movimiento de compensacién en los ejes lineales. Si no se
introduce ningun avance, 0 se programa un avance mayor al indicado
en el parametro de méaquina 7471, actua el avance de MP7471.

Antes de realizar posicionamientos con M91 o M92 y delante
@ de una frase TOOL CALL: resetear M128.

Para evitar dafios en el contorno, con M128 sélo se puede
emplear una fresa esférica.

La longitud de la herramienta debe referirse al centro de la
esfera de la fresa esférica.

Cuando esta activada M128, el TNC indica en la
visualizacién de estados el simbolo | 147 .

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 herramienta

Cuando se realiza una correccion tridimensional de la hta. con M128
activada y correccion de radio RL/RR, el TNC posiciona
automaticamente los ejes giratorios segun determinadas geometrias
de lamaquina (Fresado periférico, Véase "Correccion tridimensional de
la herramienta (Opcién de software 2)" en pag. 492).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Funcionamiento

M128 actua al principio de la frase, M129 al final de la frase. M128 también
actla 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 Ejecucién del pgm, el TNC también
cancela M128.

Ejemplo de frases NC

Realizar movimientos de compensacién del radio con un avance de
1000 mm/min:

L X+0 Y+38.5 IB-15 RL F125 M128 F1000

Fresado frontal con ejes giratorios no controlados

Si sumaéquina dispone de ejes giratorios no controlados (denominados
ejes visualizados), entonces puede realizar también, con estos ejes,
mecanizados activados con M128 .

Debe procederse de la siguiente forma:

1 Colocarde forma manual los ejes giratorios en la posicién deseada.
En ese momento, la funcién auxiliar M128 no debe estar activa

2 Activar M128: el TNC lee el valor real de todos los ejes giratorios
existentes, calcula en base a éstos la nueva posiciéon del punto
central de la herramienta, y actualiza la visualizacién de posiciones

3 EITNC ejecuta el movimiento de compensacion necesario con la
siguiente frase de posicionamiento
4 Realizar el mecanizado

5 Al final del programa, anular M128 con M129 y volver a situar los
ejes giratorios a la posicién inicial

real de los ejes giratorios no controlados. Sila posicién real
de un valor definido por el fabricante de la maquina difiere
de la posicién nominal, el TNC emite un mensaje de error
e interrumpe la ejecucion del programa.

@ Mientras M 128 esté activa, el TNC supervisa la posicion
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Superposicion M128 y M114
M128 es un perfeccionamiento de la funcién M114.

M114 calcula los movimientos de compensacion necesarios en la
geometria, antes de la ejecucion de la frase NC correspondiente. El
TNC compensa el movimiento de compensacién de manera que se
realice hasta el finl de la frase NC correspondiente.

M128 calcula todos los movimientos de compensacion en tiempo real,
el TNC ejecuta los movimientos de compensacion necesarios
directamente, después de que estos se hayan vuelto necesarios
mediante un movimiento de eje giratorio.

contrario se producirfan solapamientos de ambas
funciones que podrian dafar la pieza. EI TNC emite el
correspondiente aviso de error.

@ M114 y M128 no deben estar activas simultaneamente, de lo
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Parada exacta en esquinas no tangentes: M134

Comportamiento estandar

En los posicionamientos con ejes basculantes el TNC desplaza la
herramienta, de tal forma que en las transiciones no tangentes del
contorno se anade un elemento de transicion. La transicion del
contorno depende de la aceleracién, el tirén vy la tolerancia de la
desviacién del contorno determinada.

con el parémetro de maquina 7440, de forma que
seleccionando un programa se activa automaticamente
M134, Véase "Parametros de usuario generales" en péag.
664.

@ Se puede modificar el comportamiento standard del TNC

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.

Funcionamiento
M?134 actula 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 Ejecucién del pgm, el TNC también
anula M134.

Eleccion de ejes basculantes: M138

Comportamiento estandar

Con las funciones M114, M128 y en la inclinacién del plano de
mecanizado, el TNC tiene en cuenta los ejes basculantes
determinados en pardmetros de méaquina por el fabricante de la
maquina.

Comportamiento con V138

Con las funciones citadas anteriormente, el TNC sélo tiene en cuenta
los ejes basculantes definidos con M138.

Funcionamiento
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:

L Z+100 RO FMAX M138 C
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Compensacion de la cinematica de la maquina
en posiciones REAL/NOMINAL al final de la
frase: M144 (opciéon de software 2)

Comportamiento estandar

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

EI TNC considera en la visualizacién de posiciones cualquier
modificacion en la cinematica de la maquina como, por ejemplo, al
anadir un cabezal. Cuando en un programa se modifica la posicién de
un eje basculante controlado, durante el proceso de inclinacién
también varia la posicion del extremo de la herramienta respecto a la

pieza. En la visualizacién de posiciones se calcula el desvio provocado.

Cuando estéa 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.

Funcionamiento

M144 actla al principio de la frase. M144 no actta con M114, M128
o plano de mecanizado inclinado.

M144 se anula programando M145.

El fabricante de la méaquina debera determinar la
geometria de ésta en la descripcion de la cinemaética.

El fabricante de la méaquina fija el modo de activacion en
los modos de funcionamiento automatico y manual.
Rogamos consulte el manual de la maquina.
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12.6 Correccion tridimensional de la
herramienta (Opcion de
software 2)

Introduccion

EI TNC puede ejecutar una correccion tridimensional (correccion 3D)
de la herramienta en interpolaciones lineales. Ademas de las
coordenadas X, Yy Z del punto final de la recta, estas frases deberan
contener también los componentes NX, NY y NZ del vector de
normales de la superficie Véase "“Definicion de un vector normal” en
pag. 493.

Si ademads de esto se quiere realizar una orientacion de la hta. o una
correccién de radio tridimensional, estas frases deberdn contener
adicionalmente un vector normal con los componentes TX, TY y TZ,
que determina la orientacion de la hta. Véase “Definicion de un vector
normal” en pag. 493.

El punto final de la recta. los componentes de la normal a la superficie
y los componentes de la orientacién de la hta. deben calcularse en un
sistema CAM.

Posibilidades de aplicacion

Empleo de herramienta con dimensiones que no coinciden con las
calculadas con el sistema CAM (correccion 3D sin definicion de la
orientacién de la hta.)

Face Milling (fresado frontal): Correccién de la geometria de la fresa
en la direccion de las normales a la superficie (correcciéon 3D siny
con definicién de la orientacién de la hta.). El arranque de viruta se
realiza primero con la parte frontal de la hta.

Peripheral Milling (fresado lateral): Correccién del radio de la fresa
perpendicular a la direccion del movimiento y perpendicular a la
direccién de la hta. (correccién de radio tridimensional con definicion
de la orientacion de la hta.). El arranque de viruta se realiza primero
con la superficie cilindrica de la hta.
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Definicion de un vector normal

Un vector normal es una medida matematica que tienen el valor 1y
una direccion cualquiera. En las frases LN el TNC precisa de hasta dos
vectores normales, uno para la direccién de la normal a la superficie y
otro (opcional), para determinar la direccién de la orientacion de la
herramienta. La direccion de la normal a la superficie se determina
mediante los componentes NX, NY y NZ. En fresas cilindricas y fresas
esféricas la direccién es perpendicular desde la superficie de la pieza
hacia el punto de ref. de la hta. Py, en fresas toroidales mediante P+’
o bien Py (véase la figura). La direccion de la orientacion de la hta. se
determina mediante los componentes TX, TY y TZ

=)

Las coordenadas para la posicion X,Y, Zy para las
normales a la superficie NX, NY, NZ, o bien TX, TY, TZ,
deben tener la misma secuencia en la frase NC.

En la frase LN deben indicarse siempre todas las
coordenadas y todas las normales a la superficie incluso si
los valores en relacién a la frase anterior no han variado.

TX, TY y TX deben definirse siempre con valores
numeéricos. No se admiten pardmetros Q.

Calcular y emitir los vectores normales siempre con 7
posiciones decimales, a fin de evitar irrupciones de avance
durante el mecanizado.

LLa correccion 3D con normales a la superficie es valida
para la indicacion de coordenadas en los ejes principales
XY, Z.

Cuando se cambia una herramienta con sobremedida
(valores delta positivos), el TNC emite un aviso de error. El
mensaje de error se puede quitar con la funcién M M107
(Véase "Condiciones para frases NC con vectores
normales a la superficie y correccién 3D" en pag. 190).

Cuando las sobremedidas de la herramienta perjudican el
contorno, el TNC no emite un aviso de error.

Mediante el parametro de maquina 7680 se determina si
el sistema CAM ha corregido la longitud de la hta.
mediante el centro de la bola Py o mediante el polo sur de
la bola Pgp (véase la figura).
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Tipos de herramientas admisibles

Los tipos de htas. admisibles (véase la figura) se determinan en la tabla
de htas. mediante los radios de herramienta Ry R2:

Radio R de la hta.: Medida desde el punto central de la hta. a la parte
exterior de la misma
Radio 2 R2 de la hta.: Radio de redondeo desde el extremo de la hta.
a la parte exterior de la misma

La relacion de R a R2 determina la forma de la herramienta:

R2 = 0: Fresado conico
R2 = R: Fresado radial
0 < R2 < R: Fresado radial de esquinas

De estas indicaciones se generan también las coordenadas para el
punto de referencia de la herramienta Pr.

Empleo de otras herramientas: Valores delta

Cuando se emplean herramientas con otras dimensiones a las de la
hta. original, se introduce la diferencia de longitudes y radios como
valores delta en la tabla de herramientas o en la llamada a la hta. TOOL
CALL:

Valor delta positivo DL, DR, DR2: Las dimensiones de la hta. son
mayores a las de la hta. original (sobremedida)
Valor delta negativo DL, DR, DR2: Las dimensiones de la hta. son
menores a las de la hta. original (decremento)

El TNC corrige entonces la posicién de la hta. segun la suma de los
valores delta de la tabla de htas. y la llamada a la hta.
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Correccion 3D sin orientacion de la hta.

EI TNC desplaza la hta. en la direccién de las normales a la superficie
segun la suma de los valores delta (tabla de htas. y TOOL CALL).

Ejemplo: Formato de la frase con normales a la superficie

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165
NX+0.2637581 NY+0.0078922 NZ-0.8764339 F1000 M3

LN: Recta con correcciéon 3D

X, Y, Z Coordenadas corregidas del punto final de la recta
NX, NY, NZ: Componentes de la normal a la superficie

F: Avance

M: Funcién auxiliar

Face Milling: Correccion 3D sin y con orientacion
de la herramienta

El TNC desplaza la hta. en la direccién de las normales a la superficie
segun la suma de los valores delta (tabla de htas. y TOOL CALL).

Cuando esté activada M128 (Véase "Mantener la posicion del extremo
de la herramienta durante el posicionamiento de los ejes basculantes
(TCPM): M128 (opcién de software 2)" en pag. 486) el TNC mantiene
la herramienta perpendicular al contorno de la pieza, cuando en la frase
LN no esté determinada ninguna orientacion de la herramienta.

Si en la frase LN esté definida una orientacién de la herramienta Ty a
la vez estd activa M128 (o bien la FUNCION TCPM, el TNC posiciona
automaticamente los ejes giratorios de la maquina de forma que la
herramienta alcance la orientacién de la herramienta indicada. Si no
esté activa M128 (o bien FUNCION TCPM), el TNC ignora el vector de
direccidon T, incluso si esté definido en la frase LN.

definibles angulos espaciales para la configuracién de los
ejes basculantes. Rogamos consulte el manual de la
maquina.

Q Esta funcion sélo es posible en maquinas, en las que sean

ElI TNC no puede posicionar automaticamente los ejes
giratorios en todas las maquinas. Rogamos consulte el
manual de la maquina.

jAtencion: Peligro de colision!
@ En maéaquinas 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.
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Ejemplo: Formato de frase con normales a la superficie y
orientacion de la herramienta

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581 NY+0,0078922
NZ-0,8764339 F1000 M128

Ejemplo: Formato de frase con normales a la superficie sin
orientacion de la herramienta

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581 NY+0,0078922
NZ-0,8764339 TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000
M128

LN: Recta con correccién 3D
X, Y, Z: Coordenadas corregidas del punto final de la recta
NX, NY, NZ: Componentes de la normal a la superficie

TX, TY, TZ: Componentes del vector normalizado para la
orientacion de la herramienta

F: Avance
Funcion auxiliar
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Peripheral Milling: Correccion de radio 3D con
orientacion de la hta.

EI TNC desplaza la hta. perpendicularmente a la direccion del
movimiento y perpendicularmente a la direccién de la hta. segun la
suma de los valores delta DR (tabla de htas. y TOOL CALL). La direccién
de la correccion se determina con la correccion de radio RL/RR (véase
la figura, direccién de movimiento Y+). Para que el TNC pueda alcanzar
la orientacién de la herramienta indicada, debe activarse la funcion
auxiliar M128 Véase “Mantener la posicién del extremo de la
herramienta durante el posicionamiento de los ejes basculantes
(TCPM): M128 (opcidn de software 2)" en pag. 486. Entonces el TNC
posiciona automaticamente los ejes giratorios de la maquina de forma
que la herramienta alcance la orientacién indicada con la correccién
activada.

definibles angulos espaciales para la configuracién de los
ejes basculantes. Rogamos consulte el manual de la
maquina.

Q Esta funcién sélo es posible en maquinas, en las que sean

ElI TNC no puede posicionar automaticamente los ejes
giratorios en todas las maquinas. Rogamos consulte el
manual de la maquina.

Tener en cuenta que el TNC realiza una correcciéon
superior a los valores delta definidos. Un radio de
herramienta R definido en la tabla de herramientas no
influye en la correccién.

jAtencion: Peligro de colision!
@ En maéaquinas 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.
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La orientacion de la hta. se puede definir de dos formas:
En la frase LN mediante la indicacién de los componentes TX, TY y
TZ

En la frase L mediante la indicacion de las coordenadas de los ejes
giratorios

Ejemplo:Formato de frase con orientacion de la herramienta

1 LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 TX+0,0078922 TY-0,8764339
TZ+0,2590319 RR F1000 M128

LN: Recta con correcciéon 3D
X, Y, Z: Coordenadas corregidas del punto final de la recta

TX, TY, TZ: Componentes del vector normalizado para la
orientacién de la herramienta

RR: Correccion del radio de la herramienta
F: Avance
M: Funcion auxiliar

Ejemplo: Formato de frase con ejes giratorios

1 L X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 B+12,357 C+5,896 RL F1000
M128

L: Recta

X, Y, Z Coordenadas corregidas del punto final de la recta

L: Recta

B, C: coordenadas de los ejes giratorios para la orientacién
de la hta.

RL: Correccion radio

: Avance

Funcioén auxiliar
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Correccion del radio de la herramienta 3D en
funcion del angulo de entrada (opcion de
software 3D-ToolComp)

Por razones de fabricacion, el radio de esfera de una fresa esférica se
desvia de su forma ideal. El fabricante de la herramienta determina la
exactitud max. de forma, las desviaciones normales son entre 0,005y
0,01 mm.

La exactitud de forma se puede determinar mediante un sistema de
laser y los ciclos de laser corresponientes en el TNC y se puede
guardar en forma de una tabla de valores de correccién. La tabla
contiene valores angulares y la desviacion del valor teérico R2 medida
en el valor de &ngulo correspondiente.

Con la opcién de software 3D-ToolComp el TNC puede compensar el
valor de correccién definido en la tabla de valores de correccién segin
el punto de actuacion real de la herramienta.

Condiciones
Opcién de software 3D-ToolComp liberada
Opcién de software 2 Mecanizado 3D liberada
El bit 6 del parémetro de maquina 7680 debe ajustarse al valor 1: el
TNC considera el R2 de la tabla de herramientas en la correccion de
longitud de herramienta
La columna DR2TABLE en la tabla de herramientas TOOL.T esta
liberada (parédmetro de maquina 7266.42)
Se ha medido la herramienta con un sistema de laser y tabla de
valores de correccién se encuentra en un directorio bajo TNC:\.
Alternativamente, la tabla de valores de correccion también se
puede crear manualmente Véase “Tabla de valores de correccion”
en pag. 500
Las cotas de herramienta L, Ry R2 estan registradas en la tabla de
herramientas TOOL.T
En la columna DR2TABLE de la tabla de herramientas TOOL.T, para la
herramienta a corregir se encuentra la ruta de la tabla de valores de
correccion (sin extension)Véase “Tabla de herramientas: Datos de la
herramienta estdndard” en péag. 172
Programa NC-Programm: se requieren frases NC con vectores
normalizados de superficie Véase “Programa NC” en pag. 502
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12.6 Correccion tridimensional de la herramienta (Opcion de software 2)

Tabla de valores de correccion

El ciclo de medicién por laser 588 genera

automaticamente la tabla de valores de correccioén. Para
ello, tener en cuenta la documentacion de los ciclos de
medicién por laser.

Si se quiere crear la tabla de valores de correccién manualente y para
introducir datos, proceder de la siguiente manera:

Seleccionar gestion de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT

Introducir un nombre de fichero con la extensién TAB y confrmarlo
con la tecla ENT: el TNC muestra una ventana con formatos de tabla
fijos

Con la tecla de flecha seleccionar el formato de tabla
3DTOOLCOMP.TAB y confirmarlo con la tecla ENT: el TNC abre una tabla
nueva gue soélo contiene una linea y las columnas necesarias para la
funcion de 3D-ToolComp.

definicion. Mas informacion sobre la utilizacion de tablas
de libre definicion: Véase "Tabla de libre definicion" en pag.
445,

@ La tabla de valores de correccion es una tabla de libre

ventana superpuesta o el formato de tabla 3DTOOLCOMP,
primero hay que generar los formatos de tabla con la
funcién COPY SAMPLE FILES. Para ello, ponerse en
contacto con el fabricante de su maquina o con
HEIDENHAIN.

@ Si el TNC al abrir un nuevo fichero TAB no muestra ninguna

EI TNC evalua las columnas siguientes de la tabla de valores de
correccion:

ANGLE:

Angulo en el radio de herramienta al que pertenece el valor de
correccion NOM-DR2 determinado. Margen de introduccién: 0°a 180°,
para fresas esféricas, los valores de correcciéon se encuentran entre
0°vy 90°

NOM-R2:

Radio tedrico R2 de la herramienta. EI TNC utiliza los valores de NOM-
R2 sélo para determinar el final de la tabla de valores de correccion:
el final de la tabla es la linea donde se encuentra anotado el valor=0
en la columna NOM-R2

NOM-DR2:
Desviacion del valor tedrico, se permiten valores positivos
(sobremedida) y valores negativos (decremento)

El TNC evaltia un méx. de 50 lineas dentro de una tabla de
@ valores de correccion.

EI TNC evalua los valores de dngulo negativos de la
columna ANGLE, pero compensa siempre los valores de
correccion siempre en el margen de angulo positivo de la
herramienta.
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Funcion

Si se ejecuta un programa con vectores normalizados de superficie y
para la herramienta activa se ha asignado una tabla de valores de
correccion dentro de la tabla de herramientas TOOL.T (columna
DR2TABLE), entonces el TNC considera los valores de la tabla de valores
de correccién en lugar del valor de correccién DR2 en TOOL.T.

Con ello, el TNC considera el valor de correccién de la tabla de valores
de correccion definido para el punto de contacto actual de la
herramienta con la pieza. Si el punto de contacto se encuentra entre
dos puntos de contorno, el TNC interpola el valor de correccion linear
entre los dos dngulos mas préximos.

Ejemplo:
Valor de angulo Valor de correccion
40° +0,03 mm (medido)
50° -0,02 mm (medido)

45° (punto de contacto) +0,005 mm (interpolado)

EI TNC emite asimismo un aviso de error, si no puede
@ determinar un valor de correccion mediante interpolacion.

La programacion de M107 (suprimir aviso de error con
valores de correccidn positivos) no es necesario, ni para un
valor de correccién positivo.

EI TNC considera o el DR2 de TOOL.T o un valor de
correccion de la tabla de valores de correccion. Si es
necesario, se pueden definir Offsets adicionales como p.
ej. una sobremedida de superficie mediante el DR2 en la
frase TOOL CALL.

HEIDENHAIN iTNC 530

+0.04 4
+0.03
+0.02

+0.01 4
+0.005

| NOM - DR2

—0.01 4
-0.02

-0.03 +
-0.04 +

40° 45°

50°  ANGLE
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Programa NC

Generalmente, 3D-ToolComp sdlo funciona con programas que
reciben un vector de superficie normalizado Véase “Definicién de un
vector normal” en péag. 493. Al crear el programa NC con su sistema
de CAM hay que observar lo siguiente:

Siel programa NC se ha calculado respecto al centro de la esfera hay
que definir el valor de radio nominal R2 de la fresa esférica dentro de
la tabla de herramientas TOOL.T

Si el programa NC se ha calculado respecto al polo sud de la esfera
hay que definir el valor de radio nominal R2 de la fresa esférica y
adicionalmente el valor R2 como longitud delta negativa en la
columna DLdentro de la tabla de herramientas TOOL.T

Ejemplo: programa de tres ejes con vector normalizado de superficie

FUNCTION TCPM DESACTIVADA

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581 NY+0,0078922
NZ-0,8764339 F1000

X, Y, Z Posicion del punto de guia de la herramienta
NX, NY, NZ: Componentes de la normal a la superficie

Ejemplo: programa de cinco ejes con vector normalizado de superficie

FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS PATHCTRL AXIS

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581 NY+0,0078922
NZ-0,8764339 TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000

X, Y, Z: Posiciéon del punto de guia de la herramienta
NX, NY, NZ: Componentes de la normal a la superficie

TX, TY, TZ: Componentes del vector normalizado para la
orientacion de la herramienta
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12.7 Movimientos de trayectoria -
Interpolacion Spline (opcion de
software 2)

Aplicacion

Los contornos descritos en un sistema CAM como Splines, se pueden
transmitir directamente al TNC y se pueden ejecutar. El TNC dispone
de un interpolador Spline, con el cual se pueden ejecutar polinomios
de tercer grado en dos, tres, cuatro o cinco ejes.

Las frases Spline no se pueden editar en el TNC.
@ Excepcion: El avance F y la funcion auxiliar M en la frase

Spline.

Ejemplo: Formato de frase para tres ejes

7 L X+28.338 Y+19.385 Z-0.5 FMAX

8 SPL X24.875 Y15.924 Z-0.5

K3X-4.688E-002 K2X2.459E-002 K1X3.486E+000
K3Y-4.563E-002 K2Y2.155E-002 K1Y3.486E+000
K3Z0.000E+000 K2Z0.000E+000 K1Z0.000E+000 F10000

9 SPL X17.952 Y9.003 Z-0.500

K3X5.159E-002 K2X-5.644E-002 K1X6.928E+000
K3Y3.753E-002 K2Y-2.644E-002 K1Y6.910E+000
K3Z0.000E+000 K2Z0.000E+000 K1Z0.000E+000

10 ...

EI TNC ejecuta la frase Spline segun el siguiente polinomio de tercer
grado:

X(t) = K3X - 13 + K2X - t24 KIX - t + X
Y(t) = K3Y - 2 + K2Y - 24+ K1Y -t + Y
Z0) =K3Z -3+ K2Z 2+ KI1Z - t+Z

La variable t recorre de 1 a 0. La amplitud de paso de t depende del
avance y de la longitud del spline.

Ejemplo: Formato de frase para cinco ejes

7 L X+33.909 X-25.838 Z+75.107 A+17 B-10.103 FMAX

8 SPL X+39.824 Y-28.378 Z+77.425 A+17.32 B-12.75
K3X+0.0983 K2X-0.441 K1X-5.5724
K3Y-0.0422 K2Y+0.1893 1Y+2,3929
K3Z+0.0015 K2Z-0.9549 K1Z+3.0875
K3A+0.1283 K2A-0.141 K1A-0.5724
K3B+0.0083 K2B-0.413 E+2 K1B-1.5724 E+1 F10000
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El TNC ejecuta la frase Spline segun el siguiente polinomio de tercer

grado:

X(t) = K3X - 3 + K2X - 12 + KIX - t + X
Y(t) = K3Y - 2+ K2Y - 24+ K1Y -t + Y
Z) =K3Z -3 +K2Z -2 +K1Z-t+Z
At =K3A - 2+ K2A -2 + KIA-t+ A
B(t) =K3B -2+ K2B - t? + K1B -t + B

La variable t recorre de 1 a 0. La amplitud de paso de t depende del
avance y de la longitud del spline.

=)

Para cada coordenada del punto final en la frase Spline
deberan programarse los parametros K3 a K1. La
secuencia de las coordenadas del punto final en la frase
Spline se determina libremente.

EI TNC espera siempre los pardmetros Spline K para cada
eje en la secuencia K3, K2, K1.

Ademas de los ejes principales X, Yy Z, el TNC también
puede emplear en la frase SPL ejes auxiliares U. Vy W, asi
como ejes giratorios A, B y C. En el pardmetro Spline K
debe indicarse cada vez el eje correspondiente

(p.ej. KBA+0,0953 K2A-0,441 K1A+0,5724).

Si el valor de un pardmetro Spline K es mayor que
9,99999999, entonces el postprocesador debe emitir K en
forma exponencial (p.ej. K3X+1,2750 E2).

EI TNC también puede ejecutar un programa con frases
Spline en un plano de mecanizado inclinado.

Debe tenerse en cuenta que la transicion de un Spline al
siguiente sea, en lo posible, tangencial (modificacion de la
direccién menor a 0,1°). De lo contrario el TNC realiza una
parada de precision cuando las funciones de los filtros
estan desactivadas y la méquina da sacudidas. Cuando las
funciones de los filtros estan activadas el TNC reduce
correspondientemente el avance en estas posiciones.

El punto de inicio del Spline sélo debe diferir como
méximo Tum del punto final del contorno precedente. De
lo contrario el TNC emite un aviso de error.

Margenes de introduccion
Punto final de Spline: -99 999,9999 a +99 999,9999
Pardmetros Spline K: -9,99999999 a +9,99999999
Exponente para pardmetros Spline K: -255 a +255 (valor entero)
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13.1 Gestion de palets

13.1 Gestion de palets

Aplicacion

maquina. A continuacién se describen las funciones
standard. Rogamos consulten también el manual de su
maquina.

O La gestion de palets es una funciéon que depende de la

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 (registro necesario):
Reconocimiento de palets o programa NC (seleccionar con la tecla
ENT o bien NO ENT)

NOMBRE (registro necesario):

Nombre de palets o de 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 debera introducirse el
nombre completo del camino de busqueda del programa

PALPRES (Registro opcional):
Numero de preset de la tabla de presets de palets. El nimero de
preset aqui definido es interpretado por el TNC como punto de

referencia de palets (Registro PAL en columna PAL/PGM). El preset de
palets se puede utilizar para compensar diferencias mecanicas entre

los palets. El preset de palets se puede activar automaticamente al
entrar el palet.

PRESET (Registro opcional):

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) Si en la

maquina esta activa una tabla de preset de palets, utilizar la columna

PRESET sélo para los puntos de referencia de la pieza.

CEROS (Registro opcional):

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 7
DESPLAZAMIENTO DEL PTO. CERO
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X, Y, Z (Registro opcional, otros ejes son posibles):

En los nombres de palets las coordenadas programadas se refieren
al punto cero de la maquina. 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
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
maquina

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 continuacién 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.

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.

Q Si no se ha definido ningun palet antes del programa NC,

Funcion de edicion Softkey

Seleccionar el principio de la tabla N0

Seleccionar el final de la tabla

Seleccionar la pagina anterior de la tabla PAGINA

Seleccionar la pagina siguiente de la tabla

HEHEH
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13.1 Gestion de palets

Funcion de edicion Softkey

Anadir una linea al final de la tabla INSERTAR
LINER

Borrar la linea al final de la tabla BoRRAR
LINER

Seleccionar el principio de la sig. linea P
LINER
Anadir al final de la tabla el n® de lineas que se ARRDIR
. . LINERS N
indican AL FINAL
Copiar el campo destacado (22 caratula de coriz
Softkeys) ACTUAL

Anadir el campo copiado (22 caratula de softkeys) eeRTaR

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.ej.
MOSTRAR .H

Seleccionar el fichero deseado
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Gestion del punto de referencia de palet con la
tabla de preset de palets

El fabricante de la maquina configura la tabla de preset de
@ palets. Observar el manual de la maquina.

Junto a la tabla preset para la gestiéon de puntos de referencia de la
pieza adicionalmente se dispone de una tabla preset para la gestion de
puntos de referencia de palets. Con esta tabla se pueden gestionar los
puntos de referencia de palets independientemente de los punto de
referencia de pieza.

Mediante los puntos de referencia de palets, p. €j., se pueden
compensar de manera sencilla las diferencias de origen mecénico
entre los palets.

Para registrar los puntos de referencia de palets en las funciones
manuales de palpacion se dispone de un botén adicional con él que se
puede memorizar los resultados de palpacion también en la tabla
preset de palets Ver “Guardar valores de medicion en la tabla preset
de palets” en pag. 557.

referencia de pieza y un punto de refencia de palet. Tiene

@ Solo puede estar activo al mismo tiempo un punto de
efecto la suma de los dos puntos de refencia.

EI TNC muestra el nimero del preset de palets activo en
la indicacion adicional de estado Ver “Informacion general
de palets (solapa PAL)" en pag. 91.

HEIDENHAIN iTNC 530
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13.1 Gestion de palets

Trabajar con la tabla preset de palets

Modificaciones en la tabla preset de palets sélo se pueden
realizar consultando el fabricante de la maquina.

Si el fabricante de la maquina ha liberado la tabla preset de palets, la

tabla preset de palets se puede editar en el modo Manuall:

Seleccionar el modo de funcionamiento Manual o Volante

electrénico
Seguir conmutando la carétula de softkeys

Abrir la tabla preset de palets: pulsar la softkey TABLA
a0 PRESET PALETS EI TNC muestra otras softkeys:

véase la tabla abajo

Se dispone de las siguientes funciones de edicién:

Funcion de edicion en el modo tabla

Seleccionar el principio de la tabla

INICIO

: |8
I:‘
£

<

Seleccionar el final de la tabla

.,|
=
=

Seleccionar la pagina anterior de la tabla

Seleccionar la pagina siguiente de la tabla

Anadir lineas individuales al final de la tabla

INSERTAR
LINEA

Borrar lineas individuales al final de la tabla

BORRAR
LINEA

il i3 5 E

Ediciéon ON/OFF

EDITAR

o
S
a

Activar el punto de referencia de palet de la linea
actualmente seleccionada (22 barra de botones)

ACTIVAR

PRESET

Deactivar el punto de referencia de palet
actualmente activo (22 barra de botones)

DESACTIVAR
PRESET

il
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Ejecucion de ficheros de palets

=)

Por pardmetros de méquina 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 parametro de méquina 7246
esté activado, se puede revisar el tiempo de espera de la
herramienta para todas las herramientas utilizadas en un
palet Ver “Comprobacién del empleo de la herramienta”
en pag. 191.

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 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
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13.2 Funcionamiento del palet para
mecanizado con herramienta
orientada

Aplicacion

)

La gestion de palets en los mecanizados con la
herramienta orientada, es una funcién que depende de la
maéquina. 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 (registro necesario):
La entrada PAL determina el reconocimiento para un palet, con FIX
se identifica un nivel de sujecién 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 (registro necesario):

Indicacién de cual es el método segun el cual se realiza la
optimizacién del programa. Con WP0 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 (registro necesario):

Nombre de palets o de 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
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PALPRESET (Registro opcional):

NuUmero de preset de la tabla de presets de palets. El nimero de
preset aqui definido es interpretado por el TNC como punto de
referencia de palets (Registro PAL en columna PAL/PGM). El preset de
palets se puede utilizar para compensar diferencias mecéanicas entre
los palets. El preset de palets se puede activar automaticamente al
entrar el palet.

PRESET (Registro opcional):

NuUmero 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) Si en la
maguina estd activa una tabla de preset de palets, utilizar la columna
PRESET solo para los puntos de referencia de la pieza.

CEROS (Registro opcional):

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 7
DESPLAZAMIENTO DEL PTO. CERO

X, Y, Z (Registro opcional, otros ejes son posibles):

En los palets y 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 sujecién. 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
maquina

Valor de Introducir las coordenadas referidas al sistema

medicion REAL  de coordenadas activo del Ultimo punto de
referencia palpado en el modo de
funcionamiento manual

Valor de Introducir las coordenadas referidas al punto

medicion REF cero de la maquina del ultimo punto de
referencia palpado en el modo de
funcionamiento manual

HEIDENHAIN iTNC 530
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Con las teclas cursoras y la tecla ENT seleccionar la posiciéon que se
quiere aceptar. A continuacién 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.

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.

O Si no se ha definido ninguin palet antes del programa NC,

SP-X, SP-Y, SP-Z (Registro opcional, otros ejes son posibles):
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
sé6lo se alcanzan cuando estos valores son leidos por la macro NC y
programados correspondientemente.

CTID (El registro se realiza a través de TNC):

El TNC indica el niUmero 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

Funcion de edicion en el modo tabla

4
=
8

Seleccionar el principio de la tabla nzoTo

Seleccionar el final de la tabla

Seleccionar la pagina anterior de la tabla PAGINA

Seleccionar la pagina siguiente de la tabla PAGING

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 SIGUIENTE

LINEA

TR

Anadir al final de la tabla el n® de lineas que se weorR
iﬂdican AL FINAL
Edicion en formato de tablas JE—

il

FORMATO
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Funcion de edicion en el modo formulario

Seleccionar el palet anterior

PALET

Seleccionar el siguiente palet

PALET

Seleccionar la sujecion anterior

FIJACION

Seleccionar la sujecién siguiente

FIJACION

Seleccionar la pieza anterior

PIEZA

Seleccionar la pieza siguiente

g
= - - - =3 =2
3
<

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
PALET

Seleccionar la vista detallada del palet AT

-PQLET

Seleccionar la vista standard de la sujecion

DETALLE
FIJACION

Seleccionar la vista detallada de la sujecién

Seleccionar la vista standard de la pieza

DETALLE
PIEZA

Seleccionar la vista detallada de la pieza

Anadir palet

INSERTAR
PALET

Afadir sujecion

INSERTAR
FIJACION

Anadir pieza

INSERTAR
PIEZA

Borrar palet

BORRAR
PALET

A
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Funcion de edicion en el modo formulario

Softkey

Borrar sujecion

BORRAR
FIJACION

Borrar pieza

BORRAR
PIEZA

il

Borrar la memoria intermedia

BORRAR
MEMORIA
INTERMED.

Mecanizado con optimizacién del recorrido de la
herramienta

ORIENTAC.
HERRAM.

Mecanizado con optimizacién de la pieza

ORIENTAC.
PIEZA

Uniodn y separacion de los mecanizados

SEPARADO

Identificar el plano como vacio

POSICION
LIBRE

Identificar el plano como no mecanizado

PZA.BRUTO

e
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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 selecciéon con la tecla ENT

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 sujecion 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

@ maéaquina. Si sélo se tiene una proteccion de sujecién con

varias piezas, sélo 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 grafica de la introduccion del formulario no esta
aun disponible.

Con las softkeys correspondientes se accede a los distintos planos en
el formulario de introduccion. 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 sitla sobre el mismo plano que en la representacién de
formularios.
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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
ORIENTADO A LA PIEZA o bien ORIENTADO A LA HERRAMIENTA. La
eleccioén 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 con WPOy ORIENTADO A LA
HERRAMIENTA con TO.

El registro ORIENTADO A LA PIEZA/HERRAMIENTA no se
@ puede ajustar mediante softkey. Este aparece sélo si se

ajustaron en el nivel de herramienta o bien de sujecion
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 adn 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
N° Preset: Introducir el nUmero preset para 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 para la pieza. La introduccién se acepta en el plano
de sujecién y en el plano de la pieza.

Altura de seguridad: (opcional): posiciéon de seguridad para los
distintos ejes en relacion al palet. Las posiciones indicadas solo se
alcanzan cuando la macro NC ha leido estos valores y se han
programado correspondientemente.
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Seleccionar el plano de sujecion

Sujecion: El nUmero 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
ORIENTADO A LA PIEZA o bien ORIENTADO A LA HERRAMIENTA. La
eleccion realizada se acepta en el plano de la pieza correspondiente
y sobreescribe otros registros ya existentes. En la vista de la tabla
aparece el registro ORIENTADO A LA PIEZA con WPOy ORIENTADO A LA
HERRAMIENTA con TO.
Con la softkey UNIR/SEPARAR se identifica sujeciones, las cuales
entran a formar parte dentro del mecanizado orientado a la
herramienta, en el calculo de proceso de trabajo. 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 ORIENTADO A LA PIEZA/HERRAMIENTA 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

HEIDENHAIN iTNC 530
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Determinar los detalles en el plano de sujecion

Sujecion: El niumero de la sujecién 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
introduccion 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 relacién a la sujecion.

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 solo se alcanzan
cuando estos valores son leidos por la macro NC y
programados correspondientemente

@ Para estos ejes se pueden indicar posiciones de
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Determinar 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 plano de sujecién

Método: Se puede seleccionar los métodos de mecanizado
WORKPIECE ORIENTED o bien TOOL ORIENTED. En la vista de la
tabla aparece el registro ORIENTADO A LA PIEZA con WPO y
ORIENTADO A LA HERRAMIENTA con TO.

Con la softkey UNIR/SEPARAR se identifica piezas, las cuales entran a
formar parte dentro del mecanizado orientado a la herramienta, en
el célculo de proceso de trabajo. 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 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

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 sujecién. Las indicaciones se aceptan automéaticamente
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): posicién de seguridad para los
distintos ejes en relacion a la pieza. Las posiciones indicadas solo se
alcanzan cuando la macro NC ha leido estos valores y se han
programado correspondientemente.
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Proceso del mecanizado con herramienta
orientada

orientadas, cuando esta seleccionado el método
HERRAMIENTA ORIENTADA y debido a ello figura en la
tabla el registro TO o CTO.

@ EI TNC soélo puede realizar mecanizados con herramientas

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

La gestion 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

clara informacién 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

@ El valor registrado en CTID representa para el TNC una

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 T0O, 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 M2, se
borra cualquier posible registro y en el apartado del estado del
mecanizado aparece ENDED.
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Si todas las piezas dentro de un grupo de entradas con TO o bien
CTO tienen el estado ENDED, se elaboran las siguientes filas en el
archivo de palets

tada

ien

con herramienta orientada. Las siguientes piezas se

@ En el proceso hasta una frase sélo es posible mecanizar
mecanizan segun el método programado.

ta or

El valor registrado en CT/ID se mantiene hasta max. 2
semanas. En este intervalo de tiempo se puede continuar
mecanizando en la posicion memorizada. Después el valor
se borra, para evitar almacenar grandes cantidades de
datos en el disco duro.

ien

Se puede cambiar el modo de funcionamiento después de
ejecutar un grupo de registros con TO o CTO

No se permiten las siguientes funciones:

Conmutacion del margen de desplazamiento
Desplazamiento del punto cero del PLC
M118

do con herram

Salir del fichero de palets

1za

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

Seleccionar otro tipo de ficheros: pulsar la softkey SELECCIONAR
TIPO y la softkey correspondiente al tipo de fichero elegido, p.ej.
MOSTRAR .H

Seleccionar el fichero deseado

Ejecucion de ficheros de palets

de palets se ejecuta por frases o de forma continua Ver

O En el parametro de maquina 7683 se determina si la tabla
"Pardmetros de usuario generales” en pag. 664.

Tan pronto como la comprobacién del empleo de la
herramienta mediante el parametro de méquina 7246
esté activado, se puede revisar el tiempo de espera de la
herramienta para todas las herramientas utilizadas en un
palet Ver “Comprobacién del empleo de la herramienta”
en pag. 191.

to del palet para mecan

ionamien

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
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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 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:

Seleccién 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
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14.1 Conexion, desconexion

14.1 Conexion, desconexion

Conexion

son funciones que dependen de la méaquina. Rogamos

Q La conexién y el sobrepaso de los puntos de referencia
consulte el manual de la maquina.

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

TEST DE MEMORIA

Se comprueba automéaticamente 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 tension de potencia. EI TNC comprueba la
funcion de la parada de emergencia

MODO MANUAL
SOBREPASAR PUNTOS DE REFERENCIA

@ 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 para cada eje el pulsador externo de manual y

mantenerlo hasta que se haya sobrepasado el punto
de referencia
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Si su maquina estd equipada con sistemas de medida
absolutos, no es necesario sobrepasar las marcas de
referencia. El TNC esté listo para el funcionamiento
inmediatamente después de ser conectado.

Si su maquina esta equipada con sistemas de medida
incrementales, ya antes de la aproximacion al punto de
referencia puede activarse la supervision del drea de
desplazamiento pulsando la softkey SUPERVIS. LIMITE
SOFTWARE. Su fabricante de la maquina puede
disponerle esta funcion especificamente para cada eje.
Debe tenerse en cuenta, que al pulsar la softkey, la
supervison del area de desplazamiento no esté activa en
todos los ejes. Consultar el manual de la maquina.

Ahora el TNC esté preparado para funcionar y se encuentra en el modo
de funcionamiento Manual

=)

Los puntos de referencia sélo deberén sobrepasarse
cuando se quieran desplazar los ejes de la maquina. En el
caso de que sélo se quieran editar o comprobar
programas, se seleccionan, inmediatamente después de
conectar la tensién del control, los modos de
funcionamiento Memorizar/editar programa o Test del
programa.

Después se pueden sobrepasar los puntos de referencia.
Para ello se pulsa en el modo de funcionamiento Manual
la softkey FIJAR PTO. REF..

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.1 Conexion, desconexion

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 funcion "plano inclinado de
mecanizado" en el modo manual, Véase "Activacion de la inclinacion
manual" en pag. 580. Entonces al accionar un pulsador externo de
manual, el TNC interpola los ejes correspondientes.

jAtencion: Peligro de colision!

@ Rogamos comprueben que los valores angulares
programados en el menu coinciden con los angulos reales
del eje basculante.

También puede desplazar los ejes en la direccidn actual de los ejes de
la herramienta, en tanto que estén disponibles Véase “Fijar la
direccion actual del eje de la herramienta como direccion de
mecanizado activa (funcién FCL 2)" en pag. 581.

jAtencion: Peligro de colision!
@ Si utiliza esta funcion, entonces debe confirmar, en los

sistemas de medida no absolutos, la posicion de los ejes
giratorios que el TNC muestra en una ventana
supuerpuesta. La posicidn visualizada corresponde a la
Ultima posicién activa de los ejes giratorios antes de la
desconexion.

Siempre gue una de las dos funciones anteriores esté activa, la tecla
NC-START no tiene ninguna funcién. EI TNC emite el correspondiente
aviso de error.
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Desconexion

iTNC 530 con Windows XP: Véase "Desconexion del iTNC
@ 530" en pag. 699.

Para evitar la pérdida de datos al desconectar, deberé 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 tensién de
alimentacién del TNC

iSi se desconecta el TNC de cualquier forma puede
@ producirse una pérdida de datos!

Tener en cuenta que al activar la tecla END después de
salir del control se producira un reinicio del mismo.
jAsimismo la desconexion durante el reinicio puede
ocasionar pérdidas de datos!

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.2 Desplazamiento de los ejes de la m

14.2 Desplazamiento de los ejes de
la maquina

Indicacion

una funcién que depende de la méquina. jRogamos

O El desplazamiento con las teclas externas de direcciéon es
consulten el manual de su maquina!

Desplazar el eje con las teclas externas de
direccion
Seleccionar el modo de funcionamiento Manual

Accionar las teclas externas de direccion y
mantenerlas pulsadas mientras se tenga que
desplazar el eje 0

Desplazar los ejes de forma continua: mantener
pulsada la tecla de direccién externa y pulsar
brevemente el pulsador externo de arranque START

Parar: accionar el pulsador externo de parada STOP

© ®' ®(8
®

De las dos formas se pueden desplazar simultdneamente varios ejes.
El avance con el que se desplazan los ejes, se modifica mediante la
softekey F, Véase "Revoluciones S, avance F y funcién auxiliar M" en
pag. 542.
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Posicionamiento por incrementos

En el posicionamiento por incrementos el TNC desplaza un eje de la

maquina segun la cota incremental programada. 7
@ Seleccionar el modo de funcionamiento Manual o
Volante electrénico

aquina

7

Conmutar la caratula de softkeys
8 8 >
“ »
o Seleccionar el posicionamiento por incrementos: X
on softkey INCREMENTO en ON i 3 16
APROXIMACION =
ﬂ Introducir la aproximacién en mm, confirmar con la
tecla ENT
® 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.

14.2 Desplazamiento de los ejes de la m
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14.2 Desplazamiento de los ejes de la m

Desplazamiento con volantes electronicos

EI'iITNC soporta el desplazamiento con los siguientes volantes
electrénicos nuevos:

HR 520:

Volante compatible con la conexién del HR 420 con display,
transmision de datos por cable

HR 550 FS:
Volante con display, transmisién de datos por radio

Ademas, el TNC soporta los volantes con cable HR 410 (sin display) y
HR 420 (con display).

&)

&
=)

jAtencion! jPeligro para el operario y el volante!

iSélo personal autorizado puede retirar los conectores del
volante, incluso si esto fuera posible sin herramientas!

iIniciar la maquina siempre con el volante enchufado!

Si no quiere utilizar su maquina con el volante enchufado,
separar el cable de la maquina y proteger el enchufe
hembra con la tapa.

El fabricante de su méaquina puede poner a su disposicién
funciones adicionales para los volantes HR 5xx. Prestar
atencion al manual de la méaquina

Se recomienda la utilizacién de un volante HR 5xx si se
quiere utilizar la funcion superposicién de volante en el eje
virtual Véase “Eje virtual VT"” en pag. 413.

Los volantes portatiles HR b5xx disponen de un display en el el que TNC
muestra diferentes datos. Por ello se pueden ejecutar mediante las
softkeys del volante importantes funciones de ajuste, por €j. la fijacién

de puntos de referencia o la introduccion y ejecucion de funciones M.

532
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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.

Los volantes HR 5xx disponen de los siguientes elementos de mando:

Pulsador de emergencia

Display del volante para la visualizaciéon del estado y la seleccion
de funciones, més informacién:

Softkeys

Teclas de seleccién de eje, pueden ser intercambiadas por el
fabricante de la maquina segun la configuracion de ejes

Tecla de activacion del volante

Teclas cursoras para la definicién de la sensibilidad del volante
Tecla de confirmacion

Tecla de direccion, en la cual el TNC deplaza el eje seleccionado
Superposicion de marcha rapida para tecla de direccién

Conectar el cabezal (funcién segun la maquina, tecla
intercambiable por el fabricante de la méaquina)

Tecla "Generar frase NC" (funcién segun la maquina, tecla
intercambiable por el fabricante de la méaquina)

Desconectar el cabezal (funciéon segun la maquina, tecla
intercambiable por el fabricante de la maquina)

Tecla CTRL para funciones especiales (funcion segun la méquina,
tecla intercambiable por el fabricante de la maquina)

Inicio NC (funcién segun la maquina, tecla intercambiable por el
fabricante de la maquina)

Parada NC (funcién segln la maquina, tecla intercambiable por el
fabricante de la maquina)

Volante

Potenciémetro de la velocidad del cabezal

Potenciémetro del avance

Conexion de cable, no para el volante por radio HR 550 FS

HEIDENHAIN iTNC 530
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Display del volante

El d

isplay del volante (véase la imagen) consiste en una linea de

encabezamiento y 6 lineas de estado en el que TNC muestra

dife

534

rentes datos:

Soélo para el volante portatil por radio HR 550 FS:
Indicacién si el volante se encuentra en la Docking-Station o se
encuentra en uso por radio

Sélo para el volante portatil por radio HR 550 FS:
Indicacién de la intensidad de campo, 6 barras = potencia de
campo max.

Sodlo para el volante portatil por radio HR 550 FS:
Estado de carga de la bateria, 6 barras = estado de carga max.
Durante la carga, una barra se mueve de izquierda a derecha

IST: tipo de la indicacion de posicion
Y+129.9788: posicion del eje seleccionado

*: STIB (control activo); ejecucion del programa iniciado o eje en
movimiento

S0: velocidad actual del cabezal

FO0: avance actual con el que se desplazara el eje seleccionado
E: existe un aviso de error

3D: la funcioén Inclinacion del plano de mecanizado estéd activada
2D: la funcién Giro bésico esta activada

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

STEP ON 6 OFF: posicionamiento paso a paso activo o inactivo. En
una funcion activada, el TNC muestra adicionalmente el paso de
desplazamiento activo

Caratula de softkeys: seleccion de diversas funciones,
descripcién en las siguientes secciones

HAIN
|k |
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Caracteristicas especiales del volante portatil por radio HR 550 FS

=)

Por multiples interferencias posibles, una conexién por
radio no tiene la misma disponibilidad que una conexién
por cable. Antes de utilizar el volante por radio hay que
comprobar si existen interferencias con otros usuarios de
radio existentes en la cercania de la maquina. Esta
comprobacién respecto a frecuencias o canales de radio
existentes se recomienda para todos los sistemas de
radio industriales.

Sino se utiliza el HR 550, guardarlo siempre en el soporte
previsto para el volante. Con ello se asegura la
disponibilidad por la carga de la bateria del volante por
radio a través de una regla de contacto en la parte
posterior del volante y una conexién directa para el
circuito de parada de emergencia.
