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Modelo de TNC, software y
funciones

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

Modelo de TNC N° de software NC
iTNC 530 340 490-03
iTNC 530 E 340 491-03
iTNC 530 340 492-03
iTNC 530 E 340 493-03

Puesto de Programacion iTNC 530 340 494-03

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

Movimientos lineales simultdneos hasta 4 ejes

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

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

Medicién de herramientas con el TT

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

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

@ Modo de empleo:

Todas las funciones TNC que no estén relacionadas con el
sistema de palpadores se encuentran descritas en el
modo de empleo del iTNC 530. Si precisan dicho Modo de
Empleo, rogamos se pongan en contacto con HEIDENHAIN.
NUm. ident.: 533 190-xx

@ Documentacion del usuario de smarT.NC:

El nuevo modo de funcionamiento smarT.NC esta descrito
por separado en otro piloto. Si precisan dichos pilotos,
rogamos se pongan en contacto con HEIDENHAIN.
NUm. ident.: 533 191-xx.
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Modelo de TNC, software y funciones

Opciones de software

EINTNC dispone de diversas opciones de software, que puede habilitar
tanto Ud. mismo como el fabricante de la maquina. Cada opcién debe
ser habilitada por separado y contiene las funciones que se enuncian
a continuacién:

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 en plano de mecanizado inclinado

Opcion de software 2

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

Interpolaciéon de 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 del extremo 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 actuacion

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 rotativos en el ciclo 32 (G62)

Frases LN (correccion 3D)

Opcion de software DCM Collision

Funcién que supervisa de forma dindmica las partes de la méquina
definidas por el fabricante de la misma, con el objetivo de evitar
colisiones.

Opcion de software lenguajes conversacionales adicionales

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

Opcion de software conversor DXF

Extraer contornos de datos DXF (formato R12)




Opcion de software Ajustes globales del programa

Funcién para la superposicion de transformaciones de coordenadas
en los modos de funcionamiento Ejecucion.

Opcion de software AFC

Funcion de regulacién adaptativa del avance para la optimizacion de
las condiciones de corte en la produccién en serie.
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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 nimero 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

Modelo de TNC, software y funciones

fabricante de su méaquina o con HEIDENHAIN.

Funciones FCL 3 Descripcion
Ciclo de palpacion para la palpacién 3D Pag. 145
Ciclos de palpacion para la fijacion Pag. 67

automatica del punto de referencia
Centro de ranura/ Centro de isla

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

Modo de Empleo

Funcién PLANE: Introduccién del angulo
entre ejes

Modo de Empleo

Sistema de ayuda al usuario segun el
contexto

Modo de Empleo

smarT.NC: Programacion smarT.NC
paralela al mecanizado

Modo de Empleo

smarT.NC: Cajeras de contorno sobre
figuras de puntos

Piloto smarT.NC

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

Gréfico 3D de lineas

Modo de Empleo

Eje virtual de la herramienta

Modo de Empleo

Soporte de aparatos USB (memory-
sticks, discos duros, unidades de CD-
ROM)

Modo de Empleo




Funciones FCL 2

Descripcion

Filtrar contornos, que han sido
generados externamente

Modo de Empleo

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

Modo de Empleo

Gestion dindmica de direcciones IP
DHCP

Modo de Empleo

Ciclos de palpacion para el ajuste global
de pardmetros de palpacion

Pag. 149

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

El TNC pertenece a la clase A segin EN 55022 y se emplea

principalmente en zonas industriales.
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Nuevas funciones del software 340 49x-02

Nuevo pardmetro de maquina para definir la velocidad de posicién
(véase "Palpador digital, marcha rapida para movimientos de
posicionamiento: MP6151" en pag.23)

Nuevo pardmetro de maquina de giro en modo de funcionamiento
manual (véase "Tener en cuenta el giro basico en modo de
funcionamiento Manual: MP6166" en pag.22)

Los ciclos para la medicién automatica de herramientas de 420
hasta 431 han sido ampliados de tal forma que, ahora, el resultado
de la medicién puede mostrarse también en la pantalla (véase
"Registrar resultados de medida" en pag.106)

Se ha introducido un nuevo ciclo, con el que pueden estipularse
pardmetros de palpacion de forma global (véase "PALPACION
RAPIDA (ciclo de palpacion 441, DIN/ISO: G441, Funcién-2 FCL)" en
pag.149)

Nuevas funciones del software 340 49x-03

Nuevo ciclo para la fijacién del punto de referencia en el centro de
una ranura (véase "PUNTO DE REFERENCIA CENTRO RANURA
(ciclo de palpacién 408, DIN/ISO: G408, Funcion-3 FCL)" en pag.67)

Nuevo ciclo para la fijacion del punto de referencia en el centro de
una isla (véase "PUNTO DE REFERENCIA CENTRO ISLA (ciclo de
palpacion 409, DIN/ISO: G409, Funcion-3 FCL)" en pag.70)

Nuevo ciclo de palpacion 3D (véase "MEDIR 3D (ciclo de palpacion 4,
funcion FCL 3)" en pag.145)

El ciclo 401 ahora también puede compensar una inclinaciéon de la
pieza mediante un giro de la mesa giratoria (véase "GIRO BASICO
mediante dos taladros (ciclo de palpacién 401, DIN/ISO: G401)" en
pag.50)

El ciclo 402 ahora también puede compensar una inclinacién de la
pieza mediante un giro de la mesa giratoria (véase "GIRO BASICO
mediante dos islas (ciclo de palpacion 402, DIN/ISO: G402)" en
pag.52)

En los ciclos para la fijacion del punto de referencia los resultados de
medicién estan disponibles en los parametros Q Q15X (véase
"Resultados de medicién en parametros Q" en pag.66)
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Nuevas funciones para las versiones anteriores
340 422-xx/340 423-xx

La gestién de varios datos de calibrado ha sido modificada (véase
"Gestién de diversas frases con datos de calibracién' en pag.32)
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1.1 Nociones basicas sobre los
ciclos de palpacion

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

L/é—' Si se llevan a cabo las medidas durante el desarrollo del
programa, tener en cuenta que los datos de la
herramienta (longitud, radio) se pueden emplear tanto a
partir de los datos calibrados como a partir de la Ultima
frase TOOL-CALL (seleccion mediante MP7411).

Modo de funcionamiento

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

Cuando el palpador roza la pieza,

el palpador 3D emite una sefal al TNC: se memorizan las
coordenadas de la posiciéon palpada

se para el palpador 3D y

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

Cuando dentro de un recorrido determinado no se desvia el vastago,
el TNC emite el aviso de error correspondiente (recorrido: MP6130).
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Ciclos de palpacion en los modos de
funcionamiento Manual y Volante electrénico

EI TNC pone a su disposicion los ciclos de palpacién en los modos de
funcionamiento Manual y Volante electréonico, con los que:

calibrar el palpador

compensar la posicion inclinada de la pieza
fijacién de los puntos de referencia

Ciclos de palpacion para el funcionamiento
automatico

Junto a los ciclos de palpacién que se utilizan en los modos de
funcionamiento Manual y Volante electrénico, el TNC pone a su
disposicion un gran nimero de ciclos para las mas diferentes
posibilidades de aplicaciéon en el modo de funcionamiento Automatico:

calibracién del palpador digital (capitulo 3)

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

medicién automatica de la herramienta (capitulo 4)

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

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

HEIDENHAIN iTNC 530

Funcionan.

manual

2do taladro:

Memorizar/editar pPrograma
Zlcenifniome el

2
3
a
5

*6

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

L 2z+100 R® FMAX

L X-20 v+30 RO FMAX M3

TCH PROBE 401 GIRO BASICO 2 TAL »
0268=+0 31ER CENTRO EJE 1
aze9=+0 31ER CENTRO EJE 2
NN ;700 CENTRO EJE 1
0z71=+0 32D0 CENTRO EJE 2
az61=+0 3ALTURA MEDIDA
0260=+100 ;ALTURA DE SEGURIDAD
0307=+0 VAL PREF GIR BASICO
0305=+0 sNUMERO EN TABLA
0402=+0 >

END PGM NEU MM
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Definicion de los ciclos de palpacion en el modo de funcionamiento
Memorizar/editar programa

TOUCH
PROBE

En la caratula de softkeys se pueden ver,
estructuradas en grupos, todas las funciones de
palpacion disponibles

Seleccién de un grupo de ciclos de palpacién, p.ej.
fijacion del punto de referencia. Los ciclos de
digitalizacion y los ciclos para la medicién automatica
de herramientas, sélo estan disponibles sila maquina
ha sido preparada para ello

Seleccion del ciclo, p.ej. fijacion del punto de
referencia en el centro de una cajera. El TNC abre un
didlogo y pregunta por todos los valores de
introduccion; simultdaneamente aparece en la mitad
derecha de la pantalla un grafico en el cual aparecen
los paréametros a introducir en color mas claro

Introducir todos los pardmetros solicitados por el TNC
y finalizar la introduccién con la tecla ENT

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

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 410 PTOREF RECTANGULO INTERNO

Grupo-ciclo de medicion Softkey Pagina

Ciclos para el registro automatico y Pag. 46

compensacion de una posicién inclinada -l

de la pieza

Ciclos para la fijacién automatica del punto Pag. 63

de referencia

Ciclos para control automatico de la pieza Pag. 105
-

Ciclos de calibrado, ciclos especiales ctoLos Pag. 141

Ciclos para mediciéon automatica de la Pag. 152

herramienta (autorizado por el fabricante =

de la maquina)
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0321=+50 ;CENTRO 1ER. EJE
0322=+50 ;CENTRO 2° EJE

0323=60 ;12 LONGITUD LATERAL
0324=20 ;23 LONGITUD LATERAL
0261=-5  ;ALTURA MEDICION

0320=0 sDIST.-SEGURIDAD
0260=+20 ;ALTURA SEGURIDAD
Q301=0 sDESPLAZ. A ALTURA SEG.
0305=10  ;N° EN TABLA

Q331=+0  ;PUNTO REFERENCIA
0332=+0  ;PUNTO REFERENCIA
Q303=+1  ;ENTREGA VALOR MEDICION
Q381-=1 ;PALPAR EJE TS

0382=+85 ;12 COORD. PARA EJE TS
0383=+50 ;2A2 COORD. PARA EJE TS
0384=+0  ;3A2 COORD. PARA EJE TS
0333=+0  ;PUNTO REFERENCIA

1 Introduccion @



1.2 jAntes de trabajar con los ciclos
de palpacion!

Para poder cubrir un campo de aplicacién lo méas grande posible en las
mediciones requeridas, se dispone de posibilidades de ajuste
mediante pardmetros de maquina, que fijan el comportameinte bésico
de todos los ciclos de palpacion:

Maximo recorrido hasta el punto de palpacion:
MP6130

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

Distancia de seguridad al punto de palpacion:
MP6140

En MP6140 se determina a qué distancia del punto de palpaciéon
definido, o calculado por el ciclo, el TNC posiciona previamente el
palpador. Cuanto menor sea el valor introducido, méas precisas se
definen las posiciones de palpacién. En muchos ciclos de palpacién se
puede definir una distancia de seguridad adicional, que se suma al
pardmetro de maquina 6140.

Orientar el palpador infrarrojo en la direccion de
palpacion programada: MIP6165

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

@ Simodifica MP6165, entonces debe calibrar el palpador de
nuevo.
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1.2 jAntes de trabajar con los ciclos de palpac

Tener en cuenta el giro basico en modo de
funcionamiento Manual: MP6166

En el modo de Ajuste, la exactitud de medida en la palapacion de
posiciones individuales, se puede conseguir por medio de MP 6166= 1
que el TNC tenga en cuenta en el proceso de palpacion con el giro
béasico activo, es decir, que, si es preciso, se aproxime a la pieza de
forma oblicua.

I% La funcién de palpacién oblicua no esta activa para las
siguientes funciones en modo de funcionamiento Manual:

Calibrar longitud

Calibrar radio
Calcular el giro basico

Medicion multiple: MP6170

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

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

Margen admisible para mediciones multiples:
MP6171

Cuando se realiza una medicion multiple, en MP6171 se memoriza el
valor del cual pueden diferir los valores de medicion. Sila diferencia de
los valores de medicion sobrepasa el valor en MP6171, el TNC
proporciona un aviso de error.
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Palpador digital, avance de palpacion: MP6120

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

Palpador digital, marcha rapida para
posicionamiento previo: MP6150

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

Palpador digital, marcha rapida para
movimientos de posicionamiento: MP6151
En MP6151 Ud. determina, si el TNC deberia posicionar el palpador

con el avance definido en MP6150, o en la marcha rapida de la
maquina.

Valor de introduccién = 0: posicionar con avance de MP6150
Valor de introduccién = 1: posicionar previamente con marcha rapida
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Ejecucion de los ciclos de palpacion

on

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

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

Los ciclos de palpacion 408 a 419 también se pueden
ejecutar cuando estd activado el giro basico. Tener en
cuenta que el angulo de giro basico no se vuelve a
modificar cuando se trabaja tras el ciclo de medicién con
el ciclo 7 desplazamiento del punto 0.

Los ciclos de palpacién con un numero mayor a 400 posicionan el
palpador segun una légica de posicionamiento:

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

Si la coordenada actual de la parte inferior del vastago del palpador
es mayor que la coordenada de la altura segura, el TNC posiciona el
palpador en primer lugar en el plano de mecanizado en el primer
punto de palpacién y finalmente en el eje de palpador directamente
en la altura de medicion

1.2 jAntes de trabajar con los ciclos de palpac
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Ciclos de palpacion en los
modos de funcionamiento
Manual y Volante electronico
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2.1 Introduccion

2.1 Introduccion

Resumen

En el modo de funcionamiento Manual estan disponibles los
siguientes ciclos de palpacién:

Funcion Softkey Pagina
Calibrar la longitud activa GL L Pag. 30
Uy

Calibrar el radio activo PALPAR Pag. 31
287,

Calcular el giro basico mediante una linea [ roraczon Pag. 33

Fijar el punto de referencia en un eje PaLPaR Pag. 35
\wwierel

Fijacién de la esquina como punto de ref. PALPAR Pag. 36
13

Fijar pto. central circulo como pto. de ref. Pag. 37

Fijar eje central como punto de ref. PALPAR Pag. 38
247

Calcular el giro basico mediante dos PALPAR Pag. 39

taladros/islas circulares @%T

Fijar el punto de referencia mediante Pag. 39

cuatro taladros/islas circulares

Fijar el punto central del circulo mediante PALPAR Pag. 39

tres taladros/islas (@ |

Seleccion del ciclo de palpacion

Seleccionar el modo de funcionamiento Manual o Volante

electrénico
FuncTONES Seleccionar las funciones de palpacion: Pulsar la
e softkey FUNCIONES PALPADOR. EI TNC muestra
otras softkeys: Véase la tabla de arriba
RoTACION Seleccién del ciclo de palpacion: P.ej. pulsar la softkey
PALPAR ROT, el TNC muestra el menu

correspondiente
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Registrar los valores de medida de los ciclos de
palpacion

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

Después de que el TNC ha ejecutado cualquier ciclo de palpacion, el
TNC muestra la softkey IMPRIMIR. Si se pulsa la softkey, el TNC graba
los valores actuales del ciclo de palpacion activado. Mediante la
funcion PRINT en el menu de configuracién de los interfaces (ver
Modo de Empleo, "12 Funciones MOD, ajustar interfaz') se fija, si el
TNC:

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

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

% Si se pulsa la softkey IMPRIMIR, puede no seleccionarse
el fichero % TCHPRNT.A en el modo de funcionamiento de
Programa-
No seleccionar Memorizar/editar programa. De lo contrario
el TNC emite un aviso de error.

EI TNC memoriza los valores de la medicién
exclusivamente en el fichero % TCHPRNT.A. Cuando se
ejecutan varios ciclos de palpacién sucesivamente y se
quieren memorizar los valores correspondientes de las
mediciones, deberéa grabarse el contenido del fichero
%TCHPRNT.A para cada ciclo de medicién, mediante
copiar o renombrar.

El constructor de la méaquina determina el formato y el
contenido del fichero % TCHPRNT.

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.1 Introduccion

Escribir los valores de la medicion de los ciclos
de palpacion en una tabla de puntos cero

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

Utilice esta funcién si quiere memorizar los valores de
medicion en el sistema de coordenadas de la pieza. Si
quiere memorizar los valores de medicién en el sistema de
coordenadas fijado en la maquina (coordenadas REF),
pulse la softkey ENTRADA TABLA PRESETS (véase
"Escribir los valores de la medicion de los ciclos de
palpacién en una tabla de presets" en pag.29).

Mediante la softkey ENTRADA TABLA PUNTOS CERO, el TNC puede
introducir, después de ejecutar cualquier ciclo de palpacién, los
valores de la medicién en una tabla de puntos cero:

Prestar atencién a que, durante la activacién de un punto

@5 cero, el TNC siempre refiere los valores de palpacion en el
preset activado (es decir, al punto de referencia fijado por
Ultima vez en el modo de funcionamiento Manual), aunque
el desplazamiento del punto cero estéa incluido en la
visualizacién de la posicién.

Ejecutar cualquier funcion de palpacién

Registrar las coordenadas deseadas para el punto de referencia en
los campos de introduccion que aparecen (depende del ciclo de
palpacion ejecutado)

Introducir nimero de punto cero en el campo de introduccion
Nimero en tabla =

Introducir el nombre (camino de busqueda completo) de la tabla de
puntos cero en el campo de introduccion del mismo

Pulsar la softkey ENTRADA TABLA PUNTOS CERO. EI TNC guarda
el punto cero con el niumero introducido en la tabla de puntos cero
indicada

28 2 Ciclos de palpacion en los modos de funcionamiento Manual y Volante electrénico @



Escribir los valores de la medicion de los ciclos
de palpacion en una tabla de presets

@ Utilice esta funcién si quiere memorizar los valores de
medicién en el sistema de coordenadas fijados en la
maguina (coordenadas REF). Si quiere memorizar los
valores de medicion en el sistema de coordenadas de la
pieza, pulse la softkey ENTRADA TABLA PUNTOS CERO
(véase "Escribir los valores de la medicion de los ciclos de
palpacion en una tabla de puntos cero" en pag.28).

Mediante la softkey ENTRADA TABLA PRESETS, el TNC puede
introducir, después de ejecutar cualquier ciclo de palpacién, los
valores de la medicién en una tabla de presets: Los valores de
medicién seran memorizados entonces en relacién al sistema de
coordenadas fijado en la maquina (coordenadas REF). La tabla de
presets tiene el nombre PRESET.PR, y esté guardada en el directorio
TNC:A\.

cero, el TNC siempre refiere los valores de palpacién en el
preset activado (es decir, al punto de referencia fijado por
Ultima vez en el modo de funcionamiento Manual), aunque
el desplazamiento del punto cero esté incluido en la
visualizacién de la posicion.

@ Prestar atencién a que, durante la activacion de un punto

Ejecutar cualquier funcién de palpacién

Registrar las coordenadas deseadas para el punto de referencia en
los campos de introduccién que aparecen (depende del ciclo de
palpacién ejecutado)

Introducir nUmero de preset en el campo de introduccién Niamero en
tabla:

Pulsar la softkey ENTRADA TABLA PRESETS. EI TNC guarda el
punto cero con el nimero introducido en la tabla de presets indicada

Si se sobreescribe el punto de referencia activo, el TNC

@ muestra una advertencia. Entonces puede decidir, si
desea realmente sobreescribir (= tecla ENT) o no (= tecla
NO ENT).

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.2 Calibracion del palpador digital

igital

Introduccion

Hay que calibrar el palpador en los siguientes casos:

De la puesta en marcha

Rotura del vastago

Cambio del vastago

Modificacion del avance de palpacion

Irregularidades, como p.gj. calentamiento de la maquina
Durante la calibracién el TNC calcula la longitud "activa" del vastago y
el radio "activo" de la bola de palpacién. Para la calibracién del palpador

3D, se coloca un anillo de ajuste con altura y radio interior conocidos,
sobre la mesa de la maquina.

Calibracion de la longitud activa

I:ﬂg_—, La longitud activa del palpador se refiere siempre al punto
de referencia de la herramienta. Por regla general, €l

fabricante de la maquina sitla el punto de referencia de la

herramienta sobre la base del cabezal. Z A

2.2 Calibracion del palpador d

Fijar el punto de referencia en el eje del cabezal de tal manera que

para la mesa de la maquina sea valido: Z=0. %
ERE Seleccionar la funcién para la calibracién de la longitud @
L del palpador: Pulsar la softkey FUNCION PALPACION
y CAL L. EI TNC muestra una ventana del menu con 5 X

cuatro casillas de introduccion.
Introducir el eje de la hta. (tecla del eje)
Punto de ref.: Introducir la altura del anillo de ajuste

Los puntos del menu radio de la esfera y longitud
activa no precisan ser introducidos

Desplazar el palpador sobre la superficie del anillo de
ajuste

Si es preciso, modificar la direccion de
desplazamiento: mediante softkey o con los
pulsadores de manual

Palpacion de la superficie: Pulsar el arranque externo
START
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Calibracion del radio activo y ajuste de la
desviacion del palpador

Normalmente entre el eje del palpadory el eje del cabezal suele haber
pequenas desalineaciones. La funcién de calibrado registra el
desplazamiento entre el eje del palpador y el eje del cabezal y lo iguala
por calculo.

Dependiendo del ajuste del pardmetro de méaquina 6165 (seguimiento
de cabezal activo/inactivo), (véase "Orientar el palpador infrarrojo en la
direccién de palpacién programada: MP6165" en pag.21) la rutina de
calibracion transcurre de distinto modo. Mientras que con un
seguimiento de cabezal activo el proceso de calibracién transcurre con
un unico arranque-NC, con un seguimiento de cabezal inactivo Ud.
decide, si desea calibrar el desplazamiento del centro o no.

Con el calibrado de desplazamiento del centro, el palpador 3D gira
180°. El giro lo ejecuta una funciéon auxiliar que determina el
constructor de la maquina en el parametro MP6160.

Proceda al calibrado manual como se indica a continuacion:

Posicionar la bola de palpaciéon en modo de funcionamiento Manual
en el interior del anillo de ajuste

L Seleccion de la funciéon de calibracion del radio de la
bola de palpacién y de la desviacion del palpador:
Pulsar la softkey CAL R

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

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

Si se quiere finalizar ahora la funcién de calibracion,
pulsar la softkey FIN

? Para determinar el desplazamiento de centros de la bola
de palpador, el TNC debe estar preparado por el fabricante
de la maquina. jRogamos consulten el manual de su

maquina!
1000 Determinar la desviacion de la bola de palpacion.
& Pulsar la softkey 180° . EI TNC gira el palpador 180°

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

HEIDENHAIN iTNC 530

igital

2.2 Calibracion del palpador d



igital

2.2 Calibracion del palpador d

Visualizacion de los valores calibrados

Lalongitud activa, el radio activo y el valor de la desviacion del palpador
se memorizan en el TNC y después se tienen en cuenta al utilizar el
palpador 3D. Los valores memorizados se visualizan pulsando CAL L
y CAL R.

I% Cuando utilice varios palpadores o datos de calibracion:
Véase "Gestion de diversas frases con datos de
calibracién’, pag. 32.

Gestion de diversas frases con datos de
calibracion

Cuando utilice en su maquina varios palpadores o recambios de
palpador con disposicion en forma de cruz, debe utilizar, si es
necesario, varias frases de datos de calibracion.

Para utilizar varias frases con datos de calibracién, hay que fijar el
parédmetro de maquina 7411=1 La determinacion de los datos de
calibracién es idéntica, en cuanto a modo de funcionamiento, a la
aplicacion de un palpador sencillo, no obstante, el TNC memoriza los
datos de calibracion en la tabla de herramienta cuando sale del menu
de calibracion, y confirma la introduccion de los datos de calibracion en
la tabla con la softkey ENT. El nUmero de herramienta activo determina
la fila en la tabla de herramienta, en la cual el TNC registra los datos

Lfé—' Cuando utilice el palpador, preste atencién a la hora de
activar el nimero de herramienta correcto,
independientemente de si quiere ejecutar el ciclo de
palpacion en modo de funcionamiento Automatico o en
modo de funcionamiento Manual.

Funcionamiento manual

Memorizacién
prograna

M

B (Gm ==

i |
gl

DIAGNOST.

Radio anillo ajuste = A
Radio esfera activo = +3
Desvio centro bola palp. X=+0
Desvio centro bola palp. Y=+0

Oz S=IISIT 0ides 39

8% SCNmJ
K +0.0000 Y +355.3480 2 -306.829
Ha +0.000 *+B +0.000
#*C +0.000
la S1 0.000

NOML. @: HANCe> T S5 Z s 100

Fo

M5 /39

‘x—‘n‘v—

IMPRIMIR

L L

FIN
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2.3 Compensacion de la
desalineacion de la pieza

Introduccion

El TNC compensa una desalineacion de la pieza mediante el "Giro
basico".
Para ello el TNC fija el dngulo de giro sobre el &ngulo que forma una

superficie de la pieza con el eje de referencia angular del plano de
mecanizado. Véase la figura de la derecha.

% Para medir la desalineacion de la pieza, seleccionar
siempre la direccién de palpacion perpendicular al eje de
referencia angular.

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

También puede utilizar un giro basico en combinacién con
la funcion PLANE. En ese caso, debe activar en primer
lugar el giro basico y, a continuacién, la funcion PLANE.

En caso de modificar el giro basico, el TNC pregunta al salir
del menu, si desea memorizar el giro basico modificado
también en la correspondiente fila activa de la tabla de
presets. En ese caso, confirmar con la tecla ENT.

Calcular el giro basico

RoTRGION Seleccionar la funcion de palpacién: Pulsar la softkey
PALPAR ROT
Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacion

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

Palpacion: Accionar el pulsador externo de arranque
START

Posicionar el palpador cerca del segundo punto de
palpacion

Palpacion: Accionar el pulsador externo de arranque

START. EI TNC calcula el giro basico y visualiza el
angulo tras el didlogo Angulo giro=
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ineacion de la pieza

2.3 Compensacion de la desal

Memorizar el giro basico en la tabla de presets

Tras el proceso de palpacion, introducir el nimero de preset en el
campo Niimero en tabla en el que el TNC debe memorizar el giro
béasico activo

Pulsar la softkey REGISTRO TABLA PRESETS, para memorizar el
giro basico en la tabla de presets

Visualizacion del giro basico

El angulo de giro basico se visualiza después de una nueva seleccién
de PALPAR ROT en la visualizacion del angulo de giro. EI TNC también
indica el angulo en la visualizacion de estados adicional (ESTADO
POS.)

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

Anulacion del giro basico

Seleccionar la funciéon de palpacion: Pulsar la softkey PALPAR ROT
Introducir el angulo de giro "0", aceptar con la tecla ENT
Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la tecla END
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2.4 Fijar un punto de referencia con

palpadores 3D

Introduccion

Las funciones para la fijacion del punto de referencia en la pieza, se
seleccionan con las siguientes softkeys:
Fijar el punto de ref. en el eje deseado con PALPAR POS
Fijar la esquina como punto de ref. con PALPAR P
Fijar un punto central del circulo como punto de ref. con PALPAR CC
Eje central como punto de referencia con PALPAR

&

Prestar atencion a que, durante la activacion de un punto
cero, el TNC siempre refiere los valores de palpacién en el
preset activado (es decir, al punto de referencia fijado por
Ultima vez en el modo de funcionamiento Manual), aunque
el desplazamiento del punto cero esta incluido en la
visualizacién de la posicion.

Fijar el punto de referencia en cualquier eje

PALPAR
ﬂ POS
Szzzzn

Seleccionar la funcién de palpacion: pulsar la softkey
PALPAR POS

Posicionar el palpador cerca del punto de palpacion

Seleccionar simultdneamente la direccién de
palpacion y el eje para los cuales se ha fijado el punto
de ref., p.ej. palpar Z en direccién Z-: Seleccionar
mediante softkey

Palpacion: Accionar el pulsador externo de arranque
START

Punto de referencia: introducir coordenada nominal,
aceptar con softkey FIJAR PUNTO REF., o escribir
valor en una tabla (véase "Escribir los valores de la
medicién de los ciclos de palpacion en una tabla de
puntos cero", pag. 28, 6 véase "Escribir los valores de
la medicién de los ciclos de palpacion en una tabla de
presets’, pag. 29)

Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la tecla FIN
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Esquina como punto de ref. - Aceptar los puntos
palpados para el giro basico (véase la figura de la

derecha)
PaLPAR Seleccionar la funcién de palpacion: Pulsar la softkey
Gk PALPAR P

¢Puntos de palpacion del giro basico?: Pulsarla
tecla ENT para aceptar las coordenadas de los puntos
de palpacion

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

Seleccionar la direccion de palpacion: Mediante
softkey

Palpacion: Accionar el pulsador externo de arranque
START

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

Palpacion: Accionar el pulsador externo de arranque
START

Punto de referencia: Introducir ambas coordenadas
del punto de referencia en la ventana del menu,
aceptar con softkey FIJAR PUNTO DE REF., o escribir
valor en una tabla (véase "Escribir los valores de la
medicién de los ciclos de palpacion en una tabla de
puntos cero", pag. 28, 6 véase "Escribir los valores de
la medicién de los ciclos de palpacién en una tabla de
presets’, pag. 29)

Finalizar la funcién de palpacién: Pulsar la tecla FIN

2.4 Fijar un punto de referencia con palpadores 3D

Esquina como punto de referencia - No aceptar
los puntos palpados para el giro basico

Seleccionar la funciéon de palpacion: Pulsar la softkey PALPAR P

¢Puntos de palpacion del giro basico?: Negarlo con la tecla NO
ENT (la pregunta del dialogo sélo aparece cuando se ha ejecutado
antes un giro basico)

Palpar las dos aristas cada una dos veces

Punto de referencia: Introducir las coordenadas del punto de ref.,
aceptar con softkey FIJAR PUNTO REF., o escribir valor en una tabla
(véase "Escribir los valores de la medicién de los ciclos de palpacion
en una tabla de puntos cero", pag. 28, 6 véase "Escribir los valores

de la medicion de los ciclos de palpacion en una tabla de presets’,

pag. 29)

Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la tecla FIN
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Punto central del circulo como punto de
referencia

Como punto de referencia se pueden fijar puntos centrales de
taladros, cajeras circulares, cilindros, vastagos, islas circulares, etc.

Circulo interior:

El TNC palpa la pared interior del circulo en las cuatro direcciones de
los ejes de coordenadas.

En los arcos de circulo, la direccion de palpacion puede ser cualquiera.

Posicionar la bola de palpacién aprox. en el centro del circulo

PALPRR Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la softkey
= PALPAR CC

Palpacién: Accionar 4 veces el pulsador de arranque
START. El palpador palpa sucesivamente 4 puntos de
la pared interior del circulo

Cuando se quiere trabajar con una medicién
compensada (sélo en maquinas con orientacion del
cabezal, depende de MP6160), se pulsa la softkey
180° y se palpan de nuevo 4 puntos de la pared
interior del circulo

Si no se trabaja con una medicion compensada, se
pulsa la tecla FIN

Punto de referencia: Introducir ambas coordenadas
del punto central del circulo en la ventana del mend,
aceptar con softkey FIJAR PUNTO DE REF., o escribir
valor en una tabla (véase "Escribir los valores de la
medicién de los ciclos de palpacién en una tabla de
puntos cero", pag. 28, 6 véase "Escribir los valores de
la medicién de los ciclos de palpacion en una tabla de
presets’, pag. 29)

Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la tecla FIN

Circulo exterior:

Posicionar la bola de palpacién cerca del primer punto de palpacion
fuera del circulo

Seleccionar la direccion de palpacion: Seleccionar la softkey
correspondiente

Palpacion: Accionar el pulsador externo de arranque START
Repetir el proceso de palpacion para los 3 puntos restantes. Vease
la fig. de abajo a la dcha.

Punto de referencia: Introducir las coordenadas del punto de ref.,
aceptar con softkey FIJAR PUNTO REF., o escribir valor en una tabla
(véase "Escribir los valores de la medicién de los ciclos de palpacion
en una tabla de puntos cero", pag. 28, ¢ véase "Escribir los valores
de la medicién de los ciclos de palpacion en una tabla de presets”,
pag. 29)

Finalizar la funcién de palpacion: Pulsar la tecla FIN

Después de la palpacion, el TNC visualiza en pantalla las coordenadas
actuales del punto central del circulo y el radio del mismo PR.
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2.4 Fijar un punto de referencia con palpadores 3D

Eje central como punto de referencia

PALPAR

T4

38

Seleccionar la funcion de palpacién: Pulsar la softkey
PALPAR

Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacién

Seleccionar la direcciéon de palpacién mediante
softkey

Palpacion: Accionar el pulsador externo de arranque
START

Posicionar el palpador cerca del segundo punto de
palpaciéon

Palpacion: Accionar el pulsador externo de arranque
START

Punto de referencia: Introducir las coordenadas del
punto de referencia en la ventana del menu, aceptar
con la softkey FIJAR PUNTO DE REF., o escribir los
valores en una tabla (véase "Escribir los valores de la
medicién de los ciclos de palpacién en una tabla de
puntos cero", pag. 28, 6 véase "Escribir los valores de
la medicion de los ciclos de palpacién en una tabla de
presets"’, pag. 29)

Finalizar la funcién de palpacién: Pulsar la tecla FIN
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Fijar el punto de referencia mediante taladros/
islas circulares

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

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

FuncToNES Seleccion de las funciones de palpacién: Pulsar la
ey softkey TOUCH PROBE, seguir conmutando la
caratula
PALEAR Seleccionar la funcién de palpacion: p.ej., pulsar la
= softkey PALPAR ROJO
Palpar las islas circulares:
ez fijar mediante softkey
| Palpar taladros:
B fijar mediante softkey

Palpar taladros

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

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

Palpar islas circulares

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

Funcionamiento manual

Memorizacién
programa

M

=

Ll (o
gl

B7 S=r87T 673sE

0% SCNm1l
[X] +0.0000 Y +355.34890 2 -306.829
*a +0.000 *B +0.000
*C +0.000
o S1 ©.000

NOML .

@: MANCR)

T 55

2z s 100 F o ]

PALPAR PALPAR

DIAGNOST.

L1

FIN

Resumen
Ciclo Softkey
Giro basico mediante 2 taladros: PALPAR
EI TNC calcula el angulo entre las rectas que unen los Ror

puntos centrales de los taladros y la posicién nominal
(eje de referencia angular)

Punto de referencia mediante 4 taladros: aean
El TNC calcula el punto de interseccién de las dos e

rectas que unen los dos primeros y los dos ultimos
taladros palpados. Para ello palpar en cruz (como se
representa en la softkey) ya que de lo contrario el TNC
calcula mal el punto de referencia

Punto central del circulo mediante 3 taladros: paLrar
El TNC calcula la trayectoria circular, sobre la que se @ =

encuentran los 3 taladros y determina el punto central
del circulo para dicha trayectoria circular.
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2.5 Medicion de piezas con -palpadores 3D

2.5 Medicion de piezas con
-palpadores 3D

Introduccion

El palpador puede utilizarse también en los modos de funcionamiento
Manual y Volante electrénico para realizar mediciones sencillas en la
pieza. Para tareas de medicidén méas complejas estan a su disposiciéon
un gran numero de ciclos de palpacién programables(véase "Medicion
automatica de piezas" en pag.105). Con el palpador 3D se pueden
determinar:

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

Determinar las coordenadas de la posicion de
una pieza centrada

o Seleccionar la funcién de palpacion: Pulsar la softkey
d PALPAR POS

Posicionar el palpador cerca del punto de palpacion

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

Iniciar el proceso de palpacién: Pulsar el arranque
externo START

ElI TNC visualiza la coordenada del punto de palpacidon como punto de
referencia.

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

Determinar las coordenadas del punto de la esquina:Véase "Esquina
como punto de referencia - No aceptar los puntos palpados para el giro
béasico", pag. 36. EI TNC indica las coordenadas de la esquina palpada
como punto de referencia.
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Determinar las dimensiones de la pieza

PALPRR Seleccionar la funcién de palpacion: Pulsar la softkey

ﬁ POS

2z PALPAR POS

Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacion A

Seleccionar la direccién de palpacién mediante
softkey

Palpacion: Accionar el pulsador externo de arranque
START

Anotar como punto de referencia el valor visualizado
(so6lo si se empleara posteriormente el punto de
referencia obtenido)

Punto de referencia: introducir "0"
Interrumpir el didlogo: Pulsar la tecla END

Seleccionar de nuevo la funcién de palpacion: Pulsar la
softkey PALPAR POS

Posicionar el palpador cerca del segundo punto de
palpacion B

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

Palpacion: Accionar el pulsador externo de arranque
START

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

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

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

Fijar el punto de referencia al valor anotado

Interrumpir el didlogo: Pulsar la tecla END

Medicion de angulos

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

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

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

RoTACION Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la softkey
PALPAR ROT

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

Ejecutar el giro basico con el lado a comparar(véase
"Compensacién de la desalineacion de la pieza" en
pag.33)

Con la softkey PALPAR ROT visualizar como angulo
de giro, el angulo entre el eje de referencia angular y
la arista de la pieza.

Eliminar ajuste basico o restablecer el ajuste basico
original PA

Fijar el punto de referencia al valor anotado

Determinar el angulo entre dos aristas de la pieza
Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la softkey PALPAR ROT
Angulo de giro: Anotar el angulo de giro visualizado, en el caso de

2.5 Medicion de piezas con -palpadores 3D

que se quiera volver a reproducir posteriormente z
Realizar el giro béasico para el primer lado (véase "Compensacién de Y L7
la desalineacién de la pieza" en pag.33)
Asimismo se palpa el segundo lado igual que en un giro basico, jno m
fijar el 4ngulo de giro a 0! A\ X
Con la softkey PALPAR ROT visualizar el &ngulo PA entre las aristas <
de la pieza como &ngulo de giro
Eliminar el giro basico o volver a reproducir el giro béasico original:
Fijar el angulo de giro al valor anotado
| g g r ©
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2.6 Utilizar las funciones de

palpacion con palpadores
mecanicos o relojes de medicion

Introduccion

En caso de no disponer en su maquina de ningun palpador electrénico
3D, puede utilizar todas las funciones de palpacién manuales descritas
anteriormente (excepcién: funciones de calibracién) también con
palpadores mecéanicos o a través de simples contactos con la pieza.

En lugar de una senfal electrénica, que es generada automaticamente
por un palpador 3D durante la funcién de palpacién, activar la senal de
conmutacién para aceptar la posicion palpacion manualmente,
mediante una tecla. Debe procederse de la siguiente forma:

PALPAR
POS

Seleccionar mediante una softkey cualquier funcion
de palpacion

Desplazar el palpador mecénico a la primera posicién,
que debera adoptar el TNC

Aceptar la posicion: Pulsar la tecla aceptar-posicion-
actual, el TNC memoriza la posicion actual

Desplazar el palpador mecénico a la proxima posicion,
que deberd adoptar el TNC

Aceptar la posicion: Pulsar la tecla aceptar-posicion-
actual, el TNC memoriza la posiciéon actual

Si es necesario, desplazarse hacia otras posiciones y
aceptar del mismo modo anteriormente descrito

Punto de referencia: Introducir las coordenadas del
nuevo punto de referencia en la ventana del mend,
aceptar con la softkey FIJAR PUNTO DE REF., o
escribir valores en una tabla (véase "Escribir los
valores de la medicion de los ciclos de palpacion en
una tabla de puntos cero", pag. 28, 6 véase "Escribir
los valores de la medicién de los ciclos de palpacion
en una tabla de presets’, pag. 29)

Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la tecla FIN
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@ 3.1 Medicion automatica de la
.‘é’_ posicion inclinada de la pieza
=L  Resumen
o . o .
me) EI TNC dispone de cinco ciclos con los cuales registrar y compensar
o una posicién inclinada de la pieza. Ademas con el ciclo 404 se puede
o] cancelar un giro basico:
S _cico Softkey  Pagina
% 400 GIRO BASICO Registro automéatico a0 Pag. 48
c mediante dos puntos, compensacion -
—— mediante la funcion del giro bésico
~g 401 ROT 2 TALADROS Registro a01 Pag. 50
" — automatico mediante dos taladros, ==
.2 compensacion mediante la funcion del
8 giro basico
o 402 ROT 2 ISLAS Registro automatico a0z Pag. 52
© mediante dos islas, compensacion @
— mediante la funcién del giro basico
(<))
o 403 ROT MEDIANTE EJE GIRATORIO a3 Pag. 55
© Registro automatico mediante dos (=
o0 puntos, compensacion mediante la
- funcién giro de la mesa giratoria
i 405 ROT MEDIANTE EJE C Ajuste a5 Pag. 59
E automatico de una desviacién angular &
(®] entre el centro del taladro y el eje Y
"5 positivo, compensacién mediante giro de
@ la mesa giratoria
ijar cualquier apa 4g.
c 404 FIJAR GIRO BASICO Fij lqui Pag. 58
:9 giro basico -
Ig
©
=
F
™

46 3 Ciclos de palpacion para la verificacion automatica de piezas @



Rasgos comunes de los ciclos de palpacion para
registrar la inclinacion de la pieza

En los ciclos 400, 401 y 402 se puede determinar mediante el
pardmetro Q307 Ajuste previo de un giro basico si el resultado de
la medicion debe corregirse segin un dngulo conocido a(véase la
figura de la derecha). De este modo puede medirse el giro bésico en
cualquierrecta 1 de la pieza y establecer la referencia a la direccién 0°
real
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3.1 Med

GIRO BASICO (ciclo de palpacion 400, DIN/ISO:
G400) Y

El ciclo de palpacién 400 calcula la posicion inclinada de la pieza,
mediante la medicion de dos puntos que deben encontrarse sobre una
recta. El TNC compensa a través de la funcion Giro basico el valor

medido(Véase también "Compensacién de la desalineacion de la pieza’

en pag.33).

1 EITNC posiciona el palpador en avance réapido (valor de MP6150 o I
bien MP6361) y segun la légica de posicionamiento (véase I ©
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) hacia el punto ®

segun la distancia de seguridad en la direccién de desplazamiento
opuesta a la determinada

2 A continuacion el palpador se desplaza a la altura de la medicién
programada y ejecuta el primer proceso de palpacion con avance
de palpacion (MP6120 o bien MP6360)

3 A continuacion el palpador se desplaza al siguiente punto de
palpacion 2 y ejecuta el segundo proceso de palpaciéon

4 EITNC hace retroceder el palpador a la altura de seguridad y realiza
el giro basico calculado

<V

de palpacién programado 1. Para ello, el TNC desplaza el palpador @Q

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

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

Al principio del ciclo el TNC anula el giro basico activado.
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a00 ler punto de medicion del ler eje Q263 (valor T
- absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacién en Q267
el eje principal del plano de mecanizado Y

ler punto de medicion del 2° eje Q264 (valor Q272=2
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacion en
el eje auxiliar del plano de mecanizado

2° punto de medicion del ler eje Q265 (valor
absoluto): Coordenada del segundo punto de Q266
palpacion en el eje principal del plano de mecanizado Q264

2° punto de medicion del 2° eje Q266 (valor i} 5
absoluto): Coordenada del segundo punto de
palpacion en el eje auxiliar del plano de mecanizado _‘,_@ D -

Eje de medicion Q272: Eje del plano de mecanizado
en el que debe realizarse la medicion: Q263 Q265 Q272=1
1: Eje principal = eje de medicién

2: Eje auxiliar = eje de medida

Direccion de desplazamiento 1 Q267: Direccién en
la cual debe desplazarse el palpador hacia la pieza:
-1: Direccion de desplazamiento negativa Z A
+1: Direccion de desplazamiento positiva

Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde la
cual se quiere realizar la medicion

Distancia de seguridad Q320 (valor incremental):
Distancia adicional entre el punto de medicién vy la
bola del palpador. Q320 se suma al valor del MP6140 Q261

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto): E“

ieza

|
+

\ b MP6140
+
Q320

dadelap

ina

L4
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— 3

Q260

tica de la pos

a

Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisién entre el palpador vy la
pieza

Desplazamiento a la altura de seguridad Q301:
Determinar como debe desplazarse el palpador entre
los puntos de medicion: Ejemplo: Frases NC

0: Entre los puntos de medicion desplazarse a la altura

de medicion 5 TCH PROBE 400 GIRO BASICO
1: Desplazar entre los puntos de medicion a la altura de - ;

seguridad Q263=+10 ;1ER PUNTO 1ER EJE

Preajuste del giro basico Q307 (valor absoluto): 0264=+3,5 ;1ER PUNTO 2° EJE

Introducir el &ngulo de la recta de referencia cuando 0265=+25 ;20 PUNTO 1ER EJE

la posicion inclinada a medir no debe referirse al eje

principal, sino a cualquier recta. Entonces el TNC 0266=+2  ;2° PUNTO 2° EJE

calcula para el giro basico la diferencia entre el valor 0272=2 EJE DE MEDIDA

medido y el &ngulo de las rectas de referencia. =

Nimero de preset en la tabla Q305: Indicar el S GO ol ?ESPLAZAMIENTO
numero en la tabla de presets, donde el TNC debe Q261=-5 sALTURA MEDICION

memorizar el giro basico calculado. Al introducir z 5 .

Q305=0, el TNC coloca el giro basico calculado en el Sadtal g I
menu ROT del modo de funcionamiento Manual Q260=+20 ;ALTURA SEGURIDAD

Q301=0 sDESPLAZ. A ALTURA SEG.
0307=0 ;GIRO BASICO PREINST.
Q305=0 ;N° EN TABLA
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GIRO BASICO mediante dos taladros (ciclo de
palpacion 401, DIN/ISO: G401) vi

El ciclo de palpacién 401 registra los puntos medios de dos taladros.
A continuacién el TNC calcula el &ngulo entre el eje principal del plano

de mecanizado y la recta que une los puntos centrales de los taladros.

EI TNC compensa a través de la funcion Giro basico el valor

calculado(Véase también "Compensacién de la desalineacion de la
pieza" en pag.33). De forma alternativa, también se puede compensar

la inclinacion calculada mediante un giro de la mesa giratoria.

1

EI TNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la l6gica de posicionamiento (véase 8\ =
"Ejecucion de los ciclos de palpacién” en pagina 24) hasta el centro

del primer taladro introducido

Finalmente el palpador se desplaza a la altura de medida
introducida y registra mediante cuatro palpaciones el primer centro
del taladro

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

El TNC desplaza el palpador a la altura de medicién introducida y
registra mediante cuatro palpaciones el segundo centro del taladro

Para finalizar el TNC hace retroceder al palpador a la altura de
seguridad y realiza el giro basico calculado

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

50

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

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

Si se desea compensar la inclinacién mediante un giro de
la mesa giratoria, entonces el TNC utiliza
automaticamente los siguientes ejes giratorios:

C en el eje de herramienta Z

B en el eje de herramienta Y

A en el eje de herramienta X
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ler taladro: Centro ler eje Q268 (valor absoluto):
Punto central del primer taladro en el eje principal del
plano de mecanizado

ler taladro: Centro del 2° eje Q269 (valor
absoluto): Punto central del primer taladro en el eje
auxiliar del plano de mecanizado

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

23 taladro: Centro 2° eje Q271 (valor absoluto):
Punto central del segundo taladro en el eje auxiliar del
plano de mecanizado

Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde la
cual se quiere realizar la medicién

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisién entre el palpador y la
pieza

Preajuste del giro basico Q307 (valor absoluto):
Introducir el angulo de la recta de referencia cuando
la posicion inclinada a medir no debe referirse al eje
principal, sino a cualquier recta. Entonces el TNC
calcula para el giro basico la diferencia entre el valor
medido y el &ngulo de las rectas de referencia.

Niamero de preset en la tabla Q305: Indicar el
numero en la tabla de presets, donde el TNC debe
memorizar el giro basico calculado. Al introducir
Q305=0, el TNC coloca el giro béasico calculado en el
menu ROT del modo de funcionamiento Manual

Giro basico/Alineacion Q402: Determinar, siel TNC
debe fijar la inclinacion calculada como giro bésico, o
si debe alinearla mediante giro de la mesa giratoria:
0: Fijar giro béasico

1: Ejecutar giro de la mesa giratoria

Poner a cero tras la alineacion Q337: Determinar,
si el TNC debe poner a cero la visualizacion del eje
giratorio alineado:

0: No poner a cero la visualizacion del eje giratorio tras
la alineacion

1: Poner a cero la visualizacién del eje giratorio tras la
alineacion
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Ejemplo: Frases NC c
e
5 TCH PROBE 401 ROT 2 TALADROS S
Q268=-37  ;1ER CENTRO 1ER EJE S
0269=+12 ;1ER CENTRO 2° EJE o
Q270=+75 ;2° CENTRO 1ER EJE =
Q271=+20 ;2° CENTRO 2° EJE <.
0261=-5 sALTURA MEDICION ™
0260=+20 ;ALTURA SEGURIDAD
0307=0 sGIRO BASICO PREINST.
0305=0 ;N° EN TABLA
Q402=0 sALINEACION
0337=0 ;FIJAR A CERO
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GIRO BASICO mediante dos islas (ciclo de
palpacion 402, DIN/ISO: G402) v

El ciclo de palpacion 402 registra los puntos centrales de islas binarias.
A continuacién el TNC calcula el &ngulo entre el eje principal del plano
de mecanizado y la recta que une los puntos centrales de la isla. El (1) {90
TNC compensa a través de la funcion Giro basico el valor calculado U
(Véase también "Compensacion de la desalineacion de la pieza" en 4R «@

pag.33). De forma alternativa, también se puede compensar la \_/

inclinacién calculada mediante un giro de la mesa giratoria.

1 EITNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la l6gica de posicionamiento (véase >
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) hacia el punto
de palpacion 1 de la primera isla

2 A continuacion el palpador se desplaza a la altura de
medicion lintroducida y registra mediante cuatro palpaciones el
primer centro de la primera isla. Entre los puntos de palpacion
desplazados entre si 90° el palpador se desplaza sobre un arco de
circulo

3 Después el palpador retrocede a la altura de seguridad y se
posiciona sobre el punto de palpacion 5 de la segunda isla

4 EITNC desplaza el palpador a la altura de medicion 2 introducida
y registra mediante cuatro palpaciones el segundo centro de la isla

5 Para finalizar el TNC hace retroceder al palpador a la altura de
seguridad y realiza el giro béasico calculado

ol

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

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

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

Si se desea compensar la inclinacién mediante un giro de
la mesa giratoria, entonces el TNC utiliza
automaticamente los siguientes ejes giratorios:

C en el eje de herramienta Z

B en el eje de herramienta Y

A en el eje de herramienta X

52 3 Ciclos de palpacion para la verificacion automatica de piezas @



12 jisla: Centro ler eje (valor absoluto): Punto
central de la primera isla en el eje principal del plano
de mecanizado

12 isla: Centro 2° eje Q269 (valor absoluto): Punto
central de la primera isla en el eje auxiliar del plano de
mecanizado

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

Altura de medicion isla 1 en eje palpacion Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde la
cual se debe realizar la medicion de laisla 1

22 jsla: Centro ler eje Q270 (valor absoluto): Punto
central de la segunda isla en el eje principal del plano
de mecanizado

22 isla: Centro 2° eje Q271 (valor absoluto): Punto
central de la segunda isla en el eje auxiliar del plano
de mecanizado

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

Altura de medicion isla 2 en eje palpacion Q315
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde la
cual se debe realizar la medicion de la isla 2

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

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisién entre el palpadory la
pieza
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Desplazamiento a la altura de seguridad Q301:
Determinar como debe desplazarse el palpador entre
los puntos de medicion:

0: Entre los puntos de medicién desplazarse a la altura
de medicién

1: Desplazar entre los puntos de medicién a la altura
de seguridad

Preajuste del giro basico Q307 (valor absoluto):
Introducir el &ngulo de la recta de referencia cuando
la posicion inclinada a medir no debe referirse al eje
principal, sino a cualquier recta. Entonces el TNC
calcula para el giro basico la diferencia entre el valor
medido y el &ngulo de las rectas de referencia.

Nimero de preset en la tabla Q305: Indicar el
numero en la tabla de presets, donde el TNC debe
memorizar el giro basico calculado. Al introducir
Q305=0, el TNC coloca el giro béasico calculado en el
menu ROT del modo de funcionamiento Manual

Giro basico/Alineacion Q402: Determinar, siel TNC
debe fijar la inclinaciéon calculada como giro bésico, o
si debe alinearla mediante giro de la mesa giratoria:
0: Fijar giro béasico

1: Ejecutar giro de la mesa giratoria

Poner a cero tras la alineacion Q337: Determinar,
si el TNC debe poner a cero la visualizacién del eje
giratorio alineado:

0: No poner a cero la visualizacién del eje giratorio tras
la alineacion

1: Poner a cero la visualizacién del eje giratorio tras la
alineacion

Ejemplo: Frases NC
5 TCH PROBE 402 ROT 2 ISLAS

0268=-37 ;1ER CENTRO 1ER EJE
0269=+12 ;1ER CENTRO 2° EJE
0313=60  ;DIAMETRO ISLA 1
0261=-5  ;ALTURA MEDICION 1
0270=+75 ;2° CENTRO 1ER EJE
0271=+20 ;2° CENTRO 2° EJE
0314=60  ;DIAMETRO ISLA 2
Q315=-5  ;ALTURA MEDICION 2
0320=0 ;DIST.-SEGURIDAD
0260=+20 ;ALTURA SEGURIDAD
Q301=0 sDESPLAZ. A ALTURA SEG.
0307=0 ;GIRO BASICO PREINST.
0305=0 sN° EN TABLA

0402=0 sALINEACION

0337=0 ;FIJAR A CERO
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GIRO BASICO compensar mediante un eje
giratorio (ciclo de palpacion 403, DIN/ISO: G403)

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

Las combinaciones de ejes de medicién (pardmetro de ciclo Q272)
y ejes de compensacion (pardmetro de ciclo Q312) enumeradas a
continuacién estan permitidas. Funcién inclinacion de planos de
mecanizado:

Y

©)

gy\

<V

ieza

da de la pi

lina

Eje activo TS Eje de medicion Eje de compensacion

Z X (Q272=1) C (Q312=6)

Z Y (Q272=2) C (Q312=6)

Z Z(Q272=3) B (Q312=5) 6 A
(Q312=4)

Y Z(Q272=1) B (Q312=5)

Y X (Q272=2) C (Q312=5)

Y Y (Q272=3) C (Q312=6) 6 A
(Q312=4)

X Y (Q272=1) A (Q312=4)

X Z(Q272=2) A (Q312=4)

X X (Q272=3) B (Q312=5)6C
(Q312=6)

1 EITNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la l6gica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) hacia el punto
de palpacién programado 1. Para ello, el TNC desplaza el palpador
segun la distancia de seguridad en la direccion de desplazamiento
opuesta a la determinada

2 A continuacioén el palpador se desplaza a la altura de la medicién
programada y ejecuta el primer proceso de palpacién con avance
de palpacion (MP6120 o bien MP6360)

3 A continuacién el palpador se desplaza al siguiente punto de
palpaciéon 2 y ejecuta el segundo proceso de palpacién
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o 4 EITNC retira el palpador a la altura de seguridad y posiciona el eje
N giratorio definido en el ciclo segun el valor calculado.
.q_-, Opcionalmente se puede fijar en 0 la visualizacién tras la alineacién
o
Antes de la programacion debera tenerse en cuenta
8 5
o Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
- la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
o) Solamente utilizar el ciclo 403 cuando la funcién
o] ‘Inclinacion de planos de mecanizado” esté inactiva.
© ElI TNC también memoriza el &ngulo calculado en el
c
i parametro Q 150.
(*]
_E a0 ler punto de medicion del ler eje Q263 (valor T
(= absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacion en Q267
c Do) _
el eje principal del plano de mecanizado
‘O Y = +
'a ler punto de medicion del 2° eje Q264 (valor Q272=2
- absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacion en A v
8 el eje auxiliar del plano de mecanizado B
o 2° punto de medicion del ler eje Q265 (valor ©
absoluto): Coordenada del segundo punto de Q266 - MP6140
‘_5 palpacion en el eje principal del plano de mecanizado Q264 \ +
[} 2° punto de medicion del 2° eje Q266 (valor {} 3 cay
C absoluto): Coordenada del segundo punto de
© palpacién en el eje auxiliar del plano de mecanizado q.@ D >
(£ Eje de medicion Q272: Eje en el que debe realizarse ¢ X
'g I1a rE_edic_ién_: | oy i Q263 Q265 Q272=1
N : Eje principal = eje de medida
E 2: Eje auxiliar = eje de medida
o 3: Eje palpador = eje de medicion
b Direccion de desplazamiento 1 Q267: Direccién en
g la cual debe desplazarse el palpador hacia la pieza: Z A
-1: Direccién de desplazamiento negativa
c +1: Direccion de desplazamiento positiva
:9 Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
.C_) (valor absoluto): Coordenada del centro de la bola H
b (=punto de contacto) en el eje de palpacién, desde la Q260
Q cual se quiere realizar la medicién
E Distancia de seguridad Q320 (valor incremental):
Distancia adicional entre el punto de medicién y la Q261
= bola del palpador. Q320 se suma al valor del MP6140 N
™ Altura de seguridad Q260 (valor absoluto): p -
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se X
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y la
pieza
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Desplazamiento a 1a altura de seguridad Q301:
Determinar cémo debe desplazarse el palpador entre
los puntos de medicién:

0: Entre los puntos de medicién desplazarse alaaltura
de medicién

1: Desplazar entre los puntos de medicion a la altura
de seguridad

Eje para movimiento de compensacion Q312:
Determinar con qué eje giratorio compensa el TNC la
posicion inclinada que se ha medido:

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

Poner a cero tras la alineacion Q337: Determinar,
si el TNC debe poner a cero la visualizacion del eje
giratorio alineado:

0: No poner a cero la visualizacién del eje giratorio tras
la alineacion

1: Poner a cero la visualizacion del eje giratorio tras la
alineacion

Nimero en la tabla Q305: Indicar el niUmero en la
tabla de preset/tabla de puntos cero, donde el TNC
debe fijar a cero el eje de giro. Sélo tiene efecto si se
fija Q337 =1

Transmision del valor de medicién (0,1) Q303:
Determinar si el giro basico calculado debe guardarse
en la tabla de puntos cero o en la tabla de presets:
0: Escribir el giro bascio calculado en la tabla de
puntos cero activa. El sistema de referencia es el
sistema de coordenadas de la pieza activo

1: Escribir el giro basico calculado en la tabla de
presets. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la maquina (sistema REF).

Angulo de referencia?(0=Eje principal) Q380:
Angulo sobre el que el TNC debe alinear la recta

palpada. Sélo es efectivo si se selecciona el eje de
giro = C (Q312 = 6)

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 403 ROT MEDIANTE EJE C
0263=+0 s1ER PUNTO 1ER EJE
0264=+0 s1ER PUNTO 2° EJE
Q265=+20 ;2° PUNTO 1ER EJE
0266=+30 ;2° PUNTO 2° EJE
Q272=1 sEJE DE MEDIDA

0267=-1 ;DIRECCION DE DESPLAZAMIENTO

Q261=-5  ;ALTURA MEDICION

0320=0 ;DIST.-SEGURIDAD
0260=+20 ;ALTURA SEGURIDAD
Q301=0 ;DESPLAZ. A ALTURA SEG.
Q312=6 ;EJE DE COMPENSACION
0337=0 sFIJAR A CERO

0305=1 ;N° EN TABLA

Q303=+1  ;ENTREGA VALOR MEDICION
0380=+90 ;ANGULO DE REFERENCIA
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GIRO BASICO (ciclo de palpacion 404,
DIN/ISO: G404)

Con el ciclo de palpador 404 es posible fijar un giro basico cualquiera ~ Ejemplo: Frases NC
automaticamente durante el desarrollo del programa. El ciclo se .
emplea especialmente cuando se desea fijar un giro bésico ejecutado 5 TCH PROBE 404 GIRO BASICO

anteriormente.

a0

58

Q307=+0  ;GIRO BASICO PREINST.

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

3 Ciclos de palpacion para la verificacion automatica de piezas @



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

Con el ciclo de palpador 405 se determina

el desplazamiento angular entre el eje Y positivo del sistema de
coordenadas activo vy la linea central de un taladro o

el desplazamiento angular entre la posicién nominal y la posicion real
de un punto central de taladro

EITNC compensa el desplazamiento angular determinado mediante el
giro del eje C. La pieza debe sujetarse de forma cualquiera a la mesa
circular, la coordenada Y del taladro debe ser positiva. Si mide el
desplazamiento angular del taladro con el eje de palpaciéon Y (posicién
horizontal del taladro) puede ser necesario ejecutar el ciclo varias
veces, puesto que mediante la estrategia de medicién surge una
imprecision de aproximadamente un 1% de la inclinacién.

1 EITNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la l6gica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) hacia el punto
de palpacién 1. EI TNC calcula los puntos de palpacién segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

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

3 Después el palpador se desplaza hasta el siguiente punto de
palpacion en altura de medicién o en altura de seguridad 2 y
ejecuta en ese punto el segundo proceso de palpacion

4 EITNC posiciona el palpador en el punto de palpacion 2y después
en el punto de palpacién 4y ejecuta en ese punto el tercer o cuarto
proceso de palpacién y posiciona el palpador sobre el centro del
taladro calculado

5 Para finalizar el TNC posiciona el palpador de nuevo a la altura de
seguridad y posiciona la pieza mediante el giro de la mesa giratoria,
EI TNC gira la mesa giratoria de tal forma que el punto central del
taladro tras la compensacion - tanto en eje de palpador vertical
como horizontal - Se encuentra en la direccion del eje Y positivo o
en la posicién nominal del punto central del taladro. La desviacién
angular medida también esté disponible en el parametro Q150.
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Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

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

Si la medida de cajera y la distancia de seguridad no
permiten un preposicionamiento cerca del punto de
palpacion, el TNC palpa siempre partiendo del centro de la
cajera. El palpador no se desplaza entre los cuatro puntos
de medida a la distancia de seguridad.

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

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

Centro 2° eje Q322 (valor absoluto): Centro del
taladro en el eje auxiliar del plano de mecanizado.

Si se programa Q322 = 0, el TNC dirige el centro del
taladro al eje Y positivo, si se programa Q 322 distinto
de 0, el TNC dirige el centro del taladro a la posicion
nominal (dngulo que resulta del centro del taladro)

Diametro nominal Q262: Didmetro aproximado de la
cajera circular (taladro). Introducir mejor un valor
superior al estimado

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

Paso angular Q247 (valor incremental): Angulo entre
dos puntos de medicién, el signo del paso angular
determina la direccién de giro (- = sentido horario), en
la cual se desplaza el palpador hacia el siguiente punto
de medicién. Si se desea medir arcos circulares,
programar un paso angular menor a 90°

Cuanto menor sea el paso angular programado, mas
impreciso sera el célculo del punto central circular del TNC.
Valor de introducciéon minimo: 5°.

3 Ciclos de palpacion para la verificacion automatica de piezas
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Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde la
cual se quiere realizar la medicién

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

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisién entre el palpadory la
pieza

Desplazamiento a 1a altura de seguridad Q301:
Determinar como debe desplazarse el palpador entre
los puntos de medicién:

0: Entre los puntos de medicién desplazarse a la altura
de medicién

1: Desplazar entre los puntos de medicion a la altura
de seguridad

Fijar a cero después del ajuste de Q337:
Determinar si el TNC debe fijar la visualizacion del eje
C a cero o si se debe escribir la desviaciéon angular en
la columna C de la tabla de puntos cero:

0: Fijar la visualizacién del eje Ca 0

>0: Escribir la desviacion angular medida con el signo
correcto en la tabla de puntos cero. NUmero de lineas
= valor de Q337. Si en la tabla de punto cero ya se ha
introducido un desplazamiento C, el TNC anade el
descentramiento angular medido de acuerdo con el
signo

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 405 ROT MEDIANTE EJE C

Q321=+50
Q322=+50
0262=10
Q325=+0
0247=90
Q261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
Q337=0

;CENTRO 1ER. EJE
;CENTRO 2° EJE
;DIAMETRO NOMINAL
;ANGULO INICIAL

;s PASO ANGULAR
sALTURA MEDICION
;DIST.-SEGURIDAD
sALTURA SEGURIDAD

sDESPLAZ. A ALTURA SEG.

sFIJAR A CERO
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Centro del Ter taladro: Coordenada X

Centro del Ter taladro: Coordenada Y

Centro del 2° taladro: Coordenada X

Centro del 2° taladro: Coordenada Y

Coordenada en el eje de palpacion, en la que tiene lugar la medicién
Altura a la que el eje de palpacion puede desplazarse sin colisién
Angulo de las rectas de referencia

Compensar inclinacion mediante giro de la mesa giratoria

Después de la alineacion, poner la visualizacién a cero

Llamar programa de mecanizado

3 Ciclos de palpacion para la verificacion automatica de piezas @



3.2 Calculo automatico de los
puntos de referencia

Resumen

EI TNC dispone de doce ciclos, con los que se puede calcular
automaticamente puntos de referencia y procesarlos como sigue:
Fijar el valor calculado como valor de visualizacion
Escribir el valor calculado en la tabla de presets
Introducir el valor calculado en una tabla de puntos cero

Ciclo Softkey Pagina
408 PTO. REF CENTRO RANURA Medir aos Pag. 67
interiormente la anchura de una ranura, A

fijar el centro de la ranura como punto de

referencia

409 PTO. REF CENTRO ALMA Medir a0s Pag. 70

exteriormente la anchura de unaisla, fijar i
el centro de la isla como punto de
referencia

410 PTO. REF. RECTANG. INTERIOR a10 Pag. 73
Medir interiormente la longitud y el ancho
de un rectangulo, fijar centro del

rectangulo como punto de referencia

411 PTO. REF. RECTANG. EXTERIOR ann Pag. 76
Medir exteriormente la longitud y el ancho
de un recténgulo, fijar centro del

rectangulo como punto de referencia

412 PTO. REF. CIRCULO INTERIOR a1z Pag. 79
Medir interiormente cuatro puntos
circulares cualquiera, fijar centro del

circulo como punto de referencia

413 PTO. REF. CIRCULO EXTERIOR a1s Pag. 82
Medir exteriormente cuatro puntos

circulares cualquiera, fijar centro del

circulo como punto de referencia

414 PTO. REF. VERTICE EXTERIOR Medir [« Pag. 85
dos rectas exteriores, fijar punto de corte

de las rectas como punto de referencia

415 PTO. REF. VERTICE INTERIOR Medir  [= Pag. 88
dos rectas interior, fijar punto de corte de

las rectas como punto de referencia

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ciclo

Pagina

416 PTO. REF. CENTRO CIRCULO
TALADROS (2° caratula de softkeys)
Medir tres taladros cualquiera sobre el
circulo de taladros, fijar el centro del
circulo de taladros como punto de
referencia

Pag. 91

417 PTO. REF. EJE PALPACION

(22 caratula de softkeys) Medir cualquier
posicion en el eje de palpacion y fijarlo
como punto de referencia

417

Pag. 94

418 PRO. REF. 4 TALADROS (22 caratula
de softkeys) Cada dos taladros medidos
en cruz, fijar el punto de interseccion de
las rectas de unién como punto de
referencia

418

Pag. 96

419 PTO. REF. EJE PALPACION

(22 caratula de softkeys) Medir cualquier
posicion en un eje seleccionable vy fijarlo
como punto de referencia

419

i [H)

Pag. 99
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Correspondencias de todos los ciclos de
palpacion para fijar el punto de ref.

@ Es posible procesar los ciclos de palpaciéon 408 a 419
también con la rotacién activa (giro bésico o ciclo 10)

Punto de referencia y eje de palpador

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

Eje de palpador activo Fijar punto de referencia en
ZoW XeY
YoV ZyX
XoU YyZ
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Guardar punto de referencia calculado

En todos los ciclos para la fijacion del punto de referencia puede
determinarse mediante los pardmetros Q303 y Q305 coémo debe
memorizar el TNC el punto de referencia calculado:

Q305 = 0, Q303 = cualquier valor:
EI TNC visualiza el punto de referencia calculado El nuevo punto de
referencia es activo de inmediato

Q305 no igual a 0, Q303 = -1

@5 Esta combinacion puede originarse sélo, cuando

se leen programas con los ciclos 410 hasta 418, que
fueron generados en un TNC 4xx

se leen programas con los ciclos 410 hasta 418, que
fueron generados con un software del iTNC 530 anterior

no se ha definido de forma consciente en la definicién
del ciclo la transmisién del valor de medicién con el
pardmetro Q303

En casos similares, aparece en el TNC un aviso de error
porgue se ha modificado el handling completo en relacion
con las tablas de cero-pieza referidas a REF y debe
determinarse mediante el parametro Q303 una
transmision del valor de medicién definida.

Q305 no igual a 0, @303 =0

EI TNC escribe el punto de referencia calculado en la tabla de puntos
cero activa. El sistema de referencia es el sistema de coordenadas
de la pieza activo. El valor del pardmetro Q305 determina el nimero
de punto cero. Activar punto cero mediante el ciclo 7 en el
programa NC

Q305 no igual a0, Q303 =1

ElI TNC escribe el punto de referencia calculado en la tabla de
presets. El sistema de referencia es el sistema de coordenadas
de la maquina (coordenadas REF). El valor del pardmetro Q305
determina el nimero de preset. Activar preset mediante el
ciclo 247 en el programa NC

Resultados de medicion en parametros Q

Los resultados de medicion del ciclo de palpacién correspondientes se
guardan por el TNC en los parametros Q globales Q150 a Q160. Estos
parametros pueden continuar utilizandose en su programa. Tener en

cuenta la tabla de los parametros de resultado, que se encuentra en

cada descripcion de ciclo.
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PUNTO DE REFERENCIA CENTRO RANURA
(ciclo de palpacion 408, DIN/ISO: G408,
Funcion-3 FCL)

El ciclo de palpacion 408 determina el punto central de una ranura vy fija
este punto central como punto de referencia. Si se desea, el TNC
también puede escribir el punto central en una tabla de puntos cero o
en una tabla de presets.

1 EITNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150
o bien MP6361) y segun la légica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) hacia el punto
de palpacion 1. EI TNC calcula los puntos de palpacién segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

2 A continuacion el palpador se desplaza a la altura de medicion
programada y ejecuta el primer proceso de palpacién con avance
de palpacion (MP6120 o bien MP6360)

3 Después el palpador se desplaza al siguiente punto de palpacion
paralelo al eje en altura de medicién o lineal en altura de seguridad
y ejecuta en ese punto el segundo proceso de palpacion

4 A continuacion el TNC posiciona el palpador de nuevo a la altura de
seguridad y procesa el punto de referencia calculado en relacion
con los parédmetros de ciclo Q303 y Q305 (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en pagina 66) y memoriza los valores actuales
en los parametros Q ejecutados a continuacién

5 Cuando se desee, el TNC determina seguidamente en una
palpacion previa separada el punto de referencia en el eje de
palpaciéon

Numero de parametro Significado

|

o)y

Q166 Valor actual del ancho de ranura medido

Q157 Eje central posicion valor real

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta
Para evitar que el palpador colisione con la pieza, debera

indicarse la anchura de la ranura menor a lo estimado.

Si la anchura de la ranura y la distancia de seguridad no
permiten un preposicionamiento cerca del punto de
palpacion, el TNC palpa siempre partiendo del centro de la
ranura. El palpador no se desplaza entre los dos puntos de
medicién a la altura de seguridad.

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

Centro 2° eje Q322 (valor absoluto): Centro de la
ranura en el eje auxiliar del plano de mecanizado

Anchura de 1a ranura Q311 (valor incremental):
Anchura de la ranura independiente de la posicidon en
el plano de mecanizado

Eje de medicién (1=1er eje/2=2° eje) Q272: Eje en
el que debe realizarse la medicion:

1: Eje principal = eje de medida

2: Eje auxiliar = eje de medida

Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacién, desde la
cual se quiere realizar la medicion

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

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador vy la
pieza

Desplazamiento a la altura de seguridad Q301:
Determinar como debe desplazarse el palpador entre
los puntos de medicion:

0: Desplazar entre los puntos de medicion a la altura
de medicién

1: Desplazar entre los puntos de medicion a la altura
de seguridad

Niamero en 1a tabla Q305: Indicar el nimero en la
tabla de puntos cero/tabla de presets, donde el TNC
debe memorizar las coordenadas del centro de la
ranura. Al introducir Q305=0, el TNC fija la visualizacion
autométicamente, de forma que el nuevo punto de
referencia se encuentra en el centro de la ranura

Nuevo pto. ref. Q405 (valor absoluto): Coordenada
en el eje de medicion, sobre la cual el TNC fija el
centro de la ranura calculado. Ajuste béasico = 0

3 Ciclos de palpacion para la verificacion automatica de piezas @
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Transmision del valor de medicién (0,1) Q303:
Determinar si el punto de referencia calculado debe
guardarse en la tabla de puntos cero o en la tabla de
presets:

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de puntos cero activa. El sistema de referencia es el
sistema de coordenadas de la pieza activo

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de presets. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la maquina (sistema REF).

Palpar en eje del TS Q381: Comprobar si el TNC
debe fijar también el punto de referencia en el eje del
palpador:

0: No fijar el punto de referencia en el eje del palpador
1: Fijar el punto de referencia en el eje del palpador

Palpar en eje del TS: Coord. 1. Eje Q382 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacion en el
eje principal del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Sélo tiene efecto si Q381 =1

Palpar en eje del TS: Coord. 2. Eje Q383 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacién en el
eje auxiliar del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Sélo tiene efecto si Q381 = 1

Palpar en eje del TS: Coord. 3. Eje Q384 (valor

absoluto): Coordenada del punto de palpacién en el

eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de

referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si
Q381 =1

Nuevo pto. de ref. eje del palpador TS Q333 (valor
absoluto): Coordenada en el eje del palpador, sobre la
cual el TNC debe fijar el punto de referencia. Ajuste

béasico = 0
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Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 408 PTOREF CENTRO RANURA

Q321=+50
0322=+50

Q311=25
0272=1
0261=-5
0320=0

0260=+20

Q301=0
0305=10
Q405=+0
Q303=+1
Q381=1

0382=+85
Q383=+50

0384=+0
Q333=+1

;CENTRO 1ER. EJE
;CENTRO 2° EJE

;ANCHO DE RANURA

;EJE DE MEDIDA

sALTURA MEDICION
;DIST.-SEGURIDAD
sALTURA SEGURIDAD
;DESPLAZ. A ALTURA SEG.
;N° EN TABLA

;PUNTO REFERENCIA
sENTREGA VALOR MEDICION
;PALPAR EJE TS

;12 COORD. PARA EJE TS
;23 COORD. PARA EJE TS
;32 COORD. PARA EJE TS
;PUNTO REFERENCIA
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PUNTO DE REFERENCIA CENTRO ISLA (ciclo de
palpacion 409, DIN/ISO: G409, Funcién-3 FCL) |
Y

El ciclo de palpacion 409 determina el punto central de una isla y fija
este punto central como punto de referencia. Si se desea, el TNC

también puede escribir el punto central en una tabla de puntos cero o @
en una tabla de presets.

1 EITNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150
o bien MP6361) y segun la l6gica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) hacia el punto g

de palpacién 1. EI TNC calcula los puntos de palpacién segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en g\l

MP6140

2 A continuacion el palpador se desplaza a la altura de medicion
programada y ejecuta el primer proceso de palpacién con avance
de palpacién (MP6120 o bien MP6360)

3 Después el palpador se desplaza a una altura de seguridad al
siguiente punto de palpacién 2 y ejecuta el segundo proceso de
palpacion

4 A continuacion el TNC posiciona el palpador de nuevo en la altura
de seguridad y procesa el punto de referencia calculado en relacién
con los pardmetros de ciclo Q303 y Q305 (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en pagina 66) y memoriza los valores actuales
en los parametros Q ejecutados a continuacién

5 Cuando se desee, el TNC determina seguidamente en una
palpacion previa separada el punto de referencia en el eje de
palpacién

<

Numero de parametro Significado

Q166 Valor real de la anchura de la isla medida

Q157 Eje central posicion valor real

@5 Antes de la programacion debera tenerse en cuenta
Para evitar una colision entre el palpador y la pieza, debera

indicarse la anchura de la isla mayor a lo estimado.

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

70 3 Ciclos de palpacion para la verificacion automatica de piezas @



409

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

Centro 2° eje Q322 (valor absoluto): Centro de laisla
en el eje auxiliar del plano de mecanizado

Anchura de 1a isla Q311 (valor incremental):
Anchura de la isla independiente de la posicién en el
plano de mecanizado

Eje de medicion (1=1ler eje/2=2° eje) Q272: Ejeen
el que debe realizarse la medicion:

1: Eje principal = eje de medida

2: Eje auxiliar = eje de medida

Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde la
cual se quiere realizar la medicion

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

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisién entre el palpador vy la
pieza

Nimero en la tabla Q305: Indicar el niUmero en la
tabla de puntos cero/tabla de presets, donde el TNC
debe memorizar las coordenadas del centro de la isla.
Al introducir Q305=0, el TNC fija la visualizacién
automaticamente, de forma que el nuevo punto de
referencia se encuentra en el centro de la ranura

Nuevo pto. ref. Q405 (valor absoluto): Coordenada
en el eje de medicién, sobre la cual el TNC fija el
centro de la isla calculado. Ajuste bésico = 0
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Transmision del valor de medicién (0,1) Q303:
Determinar si el punto de referencia calculado debe
guardarse en la tabla de puntos cero o en la tabla de
presets:

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de puntos cero activa. El sistema de referencia es el
sistema de coordenadas de la pieza activo

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de presets. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la maquina (sistema REF).

Palpar en eje del TS Q381: Comprobar si el TNC
debe fijar también el punto de referencia en el eje del
palpador:

0: No fijar el punto de referencia en el eje del palpador
1: Fijar el punto de referencia en el eje del palpador

Palpar en eje del TS: Coord. 1. Eje Q382 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacién en el
eje principal del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Solo tiene efecto si Q381 = 1

Palpar en eje del TS: Coord. 2. Eje Q383 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacién en el
eje auxiliar del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Sélo tiene efecto si Q381 = 1

Palpar en eje del TS: Coord. 3. Eje Q384 (valor

absoluto): Coordenada del punto de palpacién en el

eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de

referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si
Q381 =1

Nuevo pto. de ref. eje del palpador TS Q333 (valor
absoluto): Coordenada en el eje del palpador, sobre la
cual el TNC debe fijar el punto de referencia. Ajuste
basico = 0

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 409 PTOREF CENTRO ALMA

Q321=+50
322=+50
Q311=25
Q272-=1
0261=-5
0320=0
0260=+20
0305=10
Q405=+0
Q303=+1
0381=1
0382=+85
383=+50
0384=+0
(333=+1

sCENTRO 1ER. EJE
;CENTRO 2° EJE

sANCHURA DEL ALMA

;EJE DE MEDIDA

sALTURA MEDICION
;DIST.-SEGURIDAD
sALTURA SEGURIDAD

;N°© EN TABLA

sPUNTO REFERENCIA
;ENTREGA VALOR MEDICION
;PALPAR EJE TS

;13 COORD. PARA EJE TS
;22 COORD. PARA EJE TS
;33 COORD. PARA EJE TS
sPUNTO REFERENCIA
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PUNTO DE REFERENCIA RECTANGULO
INTERIOR (ciclo de palpacion 410, DIN/ISO: G410)

El ciclo de palpacién 410 determina el punto central de una cajera
rectangular y fija este punto central como punto de referencia. Si se
desea, el TNC también puede escribir el punto central en una tabla de
puntos cero o en una tabla de presets.

1 EITNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o bien
MP6361) y segun la légica de posicionamiento (véase "Ejecucion de
los ciclos de palpaciéon” en pagina 24) hacia el punto de palpacion

. EITNC calcula los puntos de palpacién segun las indicaciones en
el ciclo y la distancia de seguridad indicada en MP6140

2 A continuacion el palpador se desplaza a la altura de medicion
programada y ejecuta el primer proceso de palpacion con avance
de palpacion (MP6120 o bien MP6360)

3 Después el palpador se desplaza al siguiente punto de palpacién
paralelo al eje en altura de medicién o lineal en altura de seguridad
y ejecuta en ese punto el segundo proceso de palpacion

4 EITNC posiciona el palpador en el punto de palpacién 2 y después
en el punto de palpacion 4 y ejecuta en ese punto el tercer o cuarto
proceso de palpacion

5 A continuacion el TNC posiciona el palpador de nuevo en la altura
de seguridad y procesa el punto de referencia calculado en relacién
con los pardmetros de ciclo Q303 y Q305 (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en pagina 66)

6 Cuando se desee, el TNC determina seguidamente en una
palpacion previa separada el punto de referencia en el eje de
palpacion y memoriza los valores actuales en los siguientes
parametros Q

Numero de parametro Significado

YA

<V

Q151 Valor real centro del eje principal

Q1562 Valor real centro del eje auxiliar

Q154 Eje prinicipal del valor real de la longitud
lateral

Q155 Eje prinicipal del valor real de la longitud
lateral

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Para evitar que el palpador colisione con la pieza, debera

indicarse la longitud del lado 1 y del lado 2 de la cajera con
valores inferiores a lo estimado.

Si la medida de cajera y la distancia de seguridad no
permiten un preposicionamiento cerca del punto de
palpacion, el TNC palpa siempre partiendo del centro de la
cajera. El palpador no se desplaza entre los cuatro puntos
de medida a la distancia de seguridad.

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
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410

74

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

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

Longitud Tado 1 Q323 (valor incremental): Longitud
de la cajera, paralela al eje principal del plano de
mecanizado

Longitud Tado 2 Q324 (valor incremental): Longitud
de la cajera, paralela al eje auxiliar del plano de
mecanizado

Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde la
cual se quiere realizar la medicion

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

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador vy la
pieza

Desplazamiento a l1a altura de seguridad Q301:
Determinar como debe desplazarse el palpador entre
los puntos de medicién:

0: Desplazar entre los puntos de medicién a la altura
de medicién

1: Desplazar entre los puntos de medicion a la altura
de seguridad

Nimero del punto cero en la tabla Q305: Indicar el
numero en la tabla de puntos cero/tabla de presets,
donde el TNC debe memorizar las coordenadas del
centro de la cajera. Al introducir Q 305=0 el TNC fija
la visualizacién automaticamente, de forma que el
nuevo punto de referencia se encuentra en el centro
de la cajera

Nuevo pto. de ref. en el eje principal Q331 (valor
absoluto): Coordenada en el eje principal sobre la cual
el TNC fija el centro de la cajera calculado. Ajuste
basico = 0

Nuevo pto. ref. en el eje auxiliar Q332 (valor
absoluto): Coordenada en el eje auxiliar, sobre la cual
el TNC fija el centro calculado de la cajera. Ajuste
basico = 0
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Transmision del valor de medicién (0,1) Q303:
Determinar si el punto de referencia calculado debe
guardarse en la tabla de puntos cero o en la tabla de
presets:

-1: iNo utilizar! Quedara registrado por el TNC, si se
leen programas antiguos (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en péagina 66)

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de puntos cero activa. El sistema de referencia es el
sistema de coordenadas de la pieza activo

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de presets. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la maquina (sistema REF).

Palpar en eje del TS Q381: Comprobar si el TNC
debe fijar también el punto de referencia en el eje del
palpador:

0: No fijar el punto de referencia en el eje del palpador
1: Fijar el punto de referencia en el eje del palpador

Palpar en eje del TS: Coord. 1. Eje Q382 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacion en el
eje principal del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Sélo tiene efecto si Q381 =1

Palpar en eje del TS: Coord. 2. Eje Q383 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacion en el
eje auxiliar del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Sélo tiene efecto si Q381 = 1

Palpar en eje del TS: Coord. 3. Eje Q384 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacién en el
eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si
Q381 =1

Nuevo pto. de ref. eje del palpador TS Q333 (valor
absoluto): Coordenada en el eje del palpador, sobre la
cual el TNC debe fijar el punto de referencia. Ajuste
béasico = 0
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Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 410 PTOREF RECTANGULO INTERNO

Q321=+50
Q322=+50
0323=60
Q324=20
0261=-5
Q320=0
0260=+20
Q301=0
0305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
0333=+1

;CENTRO 1ER. EJE
;CENTRO 2° EJE

;12 LONGITUD LATERAL
;23 LONGITUD LATERAL
sALTURA MEDICION
;DIST.-SEGURIDAD
sALTURA SEGURIDAD
;DESPLAZ. A ALTURA SEG.
;N° EN TABLA

;PUNTO REFERENCIA
;PUNTO REFERENCIA
;ENTREGA VALOR MEDICION
;PALPAR EJE TS

;13 COORD. PARA EJE TS
;23 COORD. PARA EJE TS
;33 COORD. PARA EJE TS
;PUNTO REFERENCIA
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PUNTO DE REFERENCIA RECTANGULO
EXTERIOR (ciclo de palpacion 411, DIN/ISO: G411) vi

El ciclo de palpacién 411 determina el punto central de una cajera
rectangular vy fija este punto central como punto de referencia. Si se

desea, el TNC también puede escribir el punto central en una tabla de

puntos cero o en una tabla de presets.

1 EITNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o @E> <:@
bien MP6361) y segun la l6gica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) hacia el punto
de palpacién 1. EI TNC calcula los puntos de palpacién segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en 4@

MP6140

2 A continuacion el palpador se desplaza a la altura de la mediciéon
programada y ejecuta el primer proceso de palpacién con avance
de palpacién (MP6120 o bien MP6360)

3 Después el palpador se desplaza al siguiente punto de palpacién
paralelo al eje en altura de medicion o lineal en altura de seguridad
y ejecuta en ese punto el segundo proceso de palpacién

4 EITNC posiciona el palpador en el punto de palpacién 2 y después
en el punto de palpacion 4 y ejecuta en ese punto el tercer o cuarto
proceso de palpaciéon

5 A continuacién el TNC posiciona el palpador de nuevo en la altura
de seguridad y procesa el punto de referencia calculado en relacién
con los pardmetros de ciclo Q303 y Q305 (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en pagina 66)

6 Cuando se desee, el TNC determina seguidamente en una
palpacion previa separada el punto de referencia en el eje de
palpacion y memoriza los valores actuales en los siguientes
parametros Q

ol

Numero de parametro Significado

Q151 Valor real centro del eje principal

Q152 Valor real centro del eje auxiliar

Q154 Eje prinicipal del valor real de la longitud
lateral

Q155 Eje prinicipal del valor real de la longitud
lateral

@:5 Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Para evitar que el palpador colisione con la pieza, debera

indicarse la longitud del lado 1 y del lado 2 de la isla con
valores mayores a lo estimado.

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

Centro 2° eje Q322 (valor absoluto): Centro de laisla
en el eje auxiliar del plano de mecanizado

Longitud lado 1 Q323 (valor incremental): Longitud
de la isla, paralela al eje principal del plano de
mecanizado

Longitud Tado 2 Q324 (valor incremental): Longitud
de la isla, paralela al eje auxiliar del plano de
mecanizado

Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde la
cual se quiere realizar la medicion

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

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisién entre el palpadory la
pieza

Desplazamiento a l1a altura de seguridad Q301:
Determinar como debe desplazarse el palpador entre
los puntos de medicién:

0: Desplazar entre los puntos de medicioén a la altura
de mediciéon

1: Desplazar entre los puntos de medicién a la altura
de seguridad

Nimero del punto cero en la tabla Q305: Indicar el
ndmero en la tabla de puntos cero/tabla de presets,
donde el TNC debe memorizar las coordenadas del
centro de la isla. Al introducir Q305=0, el TNC fija la
visualizacién automaticamente, de forma que el
nuevo punto de referencia se encuentra en el centro
de laisla

Nuevo pto. de ref. en el eje principal Q331 (valor
absoluto): Coordenada en el eje principal sobre la cual
el TNC fija el centro de la isla calculado.

Ajuste béasico = 0

Nuevo pto. ref. en el eje auxiliar Q332 (valor
absoluto): Coordenada en el eje auxiliar, sobre la cual
el TNC fija el centro calculado de la isla.

Ajuste béasico = 0
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3.2 Calculo automatico de los puntos de referencia

Transmision del valor de medicién (0,1) Q303:
Determinar si el punto de referencia calculado debe
guardarse en la tabla de puntos cero o en la tabla de
presets:

-1: {No utilizar! Quedara registrado por el TNC, si se
leen programas antiguos (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en pagina 66)

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de puntos cero activa. El sistema de referencia es el
sistema de coordenadas de la pieza activo

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de presets. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la maquina (sistema REF).

Palpar en eje del TS Q381: Comprobar si el TNC
debe fijar también el punto de referencia en el eje del
palpador:

0: No fijar el punto de referencia en el eje del palpador
1: Fijar el punto de referencia en el eje del palpador

Palpar en eje del TS: Coord. 1. Eje Q382 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacién en el
eje principal del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Solo tiene efecto si Q381 = 1

Palpar en eje del TS: Coord. 2. Eje Q383 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacién en el
eje auxiliar del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Sélo tiene efecto si Q381 = 1

Palpar en eje del TS: Coord. 3. Eje Q384 (valor

absoluto): Coordenada del punto de palpacién en el

eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de

referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si
Q381 =1

Nuevo pto. de ref. eje del palpador TS Q333 (valor
absoluto): Coordenada en el eje del palpador, sobre la
cual el TNC debe fijar el punto de referencia. Ajuste
basico = 0

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 411 PTOREF RECTANGULO EXT.

Q321=+50
322=+50
0323=60
0324=20
0261=-5
0320=0
0260=+20
0301=0
0305=0
0331=+0
332=+0
303=+1
0381=1
0382=+85
(383=+50
0384=+0
(333=+1

sCENTRO 1ER. EJE
;CENTRO 2° EJE

;12 LONGITUD LATERAL
;523 LONGITUD LATERAL
sALTURA MEDICION
;DIST.-SEGURIDAD
sALTURA SEGURIDAD
;DESPLAZ. A ALTURA SEG.
sN° EN TABLA

;PUNTO REFERENCIA
sPUNTO REFERENCIA
;ENTREGA VALOR MEDICION
s PALPAR EJE TS

;13 COORD. PARA EJE TS
;22 COORD. PARA EJE TS
;33 COORD. PARA EJE TS
sPUNTO REFERENCIA
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PTO. REF. CIRCULO INTERIOR (ciclo de
palpacion 412, DIN/ISO: G412)

El ciclo de palpacién 412 determina el punto central de una cajera
circular (taladro) vy fija este punto central como punto de referencia.
Si se desea, el TNC también puede escribir el punto central en una

tabla de puntos cero o en una tabla de presets.

1

EI TNC posiciona el palpador en avance réapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la l6gica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacién” en pagina 24) hacia el punto
de palpacién 1. EI TNC calcula los puntos de palpacién seguin las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

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

Después el palpador se desplaza hasta el siguiente punto de
palpacion en altura de medicién o en altura de seguridad 2 y
ejecuta en ese punto el segundo proceso de palpacion

EI TNC posiciona el palpador en el punto de palpacién 2 y después
en el punto de palpacion 4 y ejecuta en ese punto el tercer o cuarto
proceso de palpacion

A continuacién el TNC posiciona el palpador de nuevo en la altura
de seguridad y procesa el punto de referencia calculado en relacién
con los pardmetros de ciclo Q303 y Q305 (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en pagina 66) y memoriza los valores actuales
en los parametros Q ejecutados a continuacion

Cuando se desee, el TNC determina seguidamente en una
palpacién previa separada el punto de referencia en el eje de
palpacion

Numero de parametro Significado

Q151 Valor real centro del eje principal

Q1562 Valor real centro del eje auxiliar

Q153 Diametro valor real

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta
Para evitar que el palpador colisione con la pieza, debera

indicarse el didmetro nominal de la cajera (taladro) menor
a lo estimado.

Si la medida de cajera y la distancia de seguridad no
permiten un preposicionamiento cerca del punto de
palpacion, el TNC palpa siempre partiendo del centro de la
cajera. El palpador no se desplaza entre los cuatro puntos
de medida a la distancia de seguridad.

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
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(443 arz Centro ler eje Q321 (valor absoluto): Centro de la
T cajera en el gje principal del plano de mecanizado
Q
c Centro 2° eje Q322 (valor absoluto): Centro de la Y A
(] cajera en el eje auxiliar del plano de mecanizado Si se
el o
Q programa Q322 =0, el TNC dirige el centro del taladro
S al eje Y positivo, si se programa Q 322 distinto de 0, ‘
o el TNC dirige el centro del taladro a la posicién
el e N
nomina S
Q322
@ Diametro nominal Q262: Didmetro aproximado de la o
© ; . 10 af
n cajera circular (taladro). Introducir mejor un valor
o superior al estimado
= Angulo inicial Q325 (valor absoluto): Angulo entre el >
g eje principal del plano de mecanizado y el primer X
punto de palpacion
. Q321
Q. Paso angular Q247 (valor incremental): Angulo entre
2] dos puntos de medicion, el signo del paso angular
2 determina la direccion de giro (- = sentido horario), en
Q la cual se desplaza el palpador hacia el siguiente punto
de medicién. Si se desea medir arcos circulares,
C Z
o programar un paso angular menor a 90°
.2 Cuanto menor sea el paso angular programado, mas
(& Cuento .
:'C-B' impreciso sera el célculo del punto de referencia del TNC. 5
E Valor de introduccién minimo: 5°. : T L
_8 Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261 Q261 !
=5 (valor absoluto): Coordenada del centro de la bola g
(1o} (=punto de contacto) en el eje de palpacién, desde la K
o cual se quiere realizar la medicion 4@% L
— Distancia de seguridad Q320 (valor incremental): MP6140 X
=3 : . s 7 +
o Distancia adicional entre el punto de medicion y la Q320
— bola del palpador. Q320 se suma al valor del MP6140
N
8 Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
C\! puede producir ninguna colision entre el palpador y la
o™ pieza

Desplazamiento a la altura de seguridad Q301:
Determinar cémo debe desplazarse el palpador entre
los puntos de medicién:

0: Entre los puntos de medicién desplazarse a la altura
de medicién

1: Desplazar entre los puntos de medicién a la altura de
seguridad

Nimero del punto cero en la tabla Q305: Indicar el
numero en la tabla de puntos cero/tabla de presets,
donde el TNC debe memorizar las coordenadas del
centro de la cajera. Introduciendo Q305=0, el TNC fija
la visualizacién automética de tal forma que el nuevo
punto de referencia se encuentre en el centro de la
cajera
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Nuevo pto. de ref. en el eje principal Q331 (valor
absoluto): Coordenada en el eje principal sobre la cual
el TNC fija el centro de la cajera calculado. Ajuste
béasico = 0

Nuevo pto. ref. en el eje auxiliar Q332 (valor
absoluto): Coordenada en el eje auxiliar, sobre la cual
el TNC fija el centro calculado de la cajera. Ajuste
basico =0

Transmision del valor de medicién (0,1) Q303:
Determinar si el punto de referencia calculado debe
guardarse en la tabla de puntos cero o en la tabla de
presets:

-1: {No utilizar! Quedara registrado por el TNC, si se
leen programas antiguos (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en péagina 66)

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de puntos cero activa. El sistema de referencia es el
sistema de coordenadas de la pieza activo

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de presets. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la maquina (sistema REF).

Palpar en eje del TS Q381: Comprobar si el TNC
debe fijar también el punto de referencia en el eje del
palpador:

0: No fijar el punto de referencia en el eje del palpador
1: Fijar el punto de referencia en el eje del palpador

Palpar en eje del TS: Coord. 1. Eje Q382 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacion en el
eje principal del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Sélo tiene efecto si Q381 =1

Palpar en eje del TS: Coord. 2. Eje Q383 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacion en el
eje auxiliar del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Sélo tiene efecto si Q381 =1

Palpar en eje del TS: Coord. 3. Eje Q384 (valor

absoluto): Coordenada del punto de palpacion en el

eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de

referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si
Q381 =1

Nuevo pto. de ref. eje del palpador TS Q333 (valor
absoluto): Coordenada en el eje del palpador, sobre la
cual el TNC debe fijar el punto de referencia. Ajuste
béasico = 0

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 412 PTOREF CIRCULO INTERNO

Q321=+50
Q322=+50
0323=60
Q324=20
0261=-5
Q320=0
0260=+20
Q301=0
Q305=12
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1
Q381=1
Q382=+85
Q383=+50
Q384=+0
0333=+1

;CENTRO 1ER. EJE
;CENTRO 2° EJE

;12 LONGITUD LATERAL
;23 LONGITUD LATERAL
sALTURA MEDICION
;DIST.-SEGURIDAD
sALTURA SEGURIDAD
;DESPLAZ. A ALTURA SEG.
;N° EN TABLA

;PUNTO REFERENCIA
;PUNTO REFERENCIA
;ENTREGA VALOR MEDICION
;PALPAR EJE TS

;13 COORD. PARA EJE TS
;23 COORD. PARA EJE TS
;33 COORD. PARA EJE TS
;PUNTO REFERENCIA

3.2 Calculo automatico de los puntos de referencia



3.2 Calculo automatico de los puntos de referencia

PTO. REF. CIRCULO EXTERIOR (ciclo de
palpacion 413, DIN/ISO: G413)

El ciclo de palpaciéon 413 determina el punto central de una cajera
circulary fija este punto central como punto de referencia. Si se desea,
el TNC también puede escribir el punto central en una tabla de puntos
cero o en una tabla de presets.

1 EITNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la l6gica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) hacia el punto
de palpacién 1. EI TNC calcula los puntos de palpacién segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

2 A continuacion el palpador se desplaza a la altura de la mediciéon
programada y ejecuta el primer proceso de palpacién con avance
de palpacién (MP6120 o bien MP6360). El TNC determina
automaticamente la direccion de palpacién en relacion al angulo
inicial programado

3 Después el palpador se desplaza hasta el siguiente punto de
palpacion en altura de mediciéon o en altura de seguridad 2 y
ejecuta en ese punto el segundo proceso de palpacion

4 EITNC posiciona el palpador en el punto de palpacién 2 y después
en el punto de palpacion 4 y ejecuta en ese punto el tercer o cuarto
proceso de palpacién

5 A continuacién el TNC posiciona el palpador de nuevo en la altura
de seguridad y procesa el punto de referencia calculado en relacién
con los pardmetros de ciclo Q303 y Q305 (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en pagina 66) y memoriza los valores actuales
en los parametros Q ejecutados a continuacion

6 Cuando se desee, el TNC determina seguidamente en una
palpacién previa separada el punto de referencia en el eje de
palpacion

<V

Numero de parametro Significado

Q151 Valor real centro del eje principal

Q152 Valor real centro del eje auxiliar

Q153 Diametro valor real

@5 Antes de la programacion debera tenerse en cuenta
Para evitar que el palpador colisione con la pieza, debera

indicarse el diametro nominal de la cajera (taladro) mayor
a lo estimado.

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
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a3 Centro ler eje Q321 (valor absoluto): Centro de laisla
en el eje principal del plano de mecanizado
Centro 2° eje Q322 (valor absoluto): Centro de la isla Y A

en el eje auxiliar del plano de mecanizado Si se
programa Q322 =0, el TNC dirige el centro del taladro
al eje Y positivo, si se programa Q 322 distinto de O,
el TNC dirige el centro del taladro a la posicion
nominal

Diametro nominal Q262: Didmetro aproximado de la
isla. Introducir mejor un valor superior al estimado
Angulo inicial Q325 (valor absoluto): Angulo entre el
eje principal del plano de mecanizado y el primer
punto de palpacion

Paso angular Q247 (valor incremental): Angulo entre Q321
dos puntos de medicién, el signo del paso angular

Q322

Q262

<V

determina la direccién de giro (- = sentido horario), en
la cual se desplaza el palpador hacia el siguiente punto

de medicién. Si se desea medir arcos circulares,

programar un paso angular menor a 90°

zA

@ Cuanto menor sea el paso angular programado, mas
impreciso sera el célculo del punto de referencia del TNC.
Valor de introduccion minimo: 5°.

Q260

Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacién, desde la
cual se quiere realizar la medicion

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

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisién entre el palpadory la
pieza

Desplazamiento a 1a altura de seguridad Q301:
Determinar como debe desplazarse el palpador entre
los puntos de medicién:

0: Entre los puntos de medicién desplazarse a la altura
de medicion

1: Entre los puntos de medicién desplazarse a la altura
de seguridad

Nimero del punto cero en la tabla Q305: Indicar el
ndmero en la tabla de puntos cero/tabla de presets,
donde el TNC debe memorizar las coordenadas del
centro de laisla. Al introducir Q305=0, el TNC fija la
visualizacién automaticamente, de forma que el
nuevo punto de referencia se encuentra en el centro
de laisla
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3.2 Calculo automatico de los puntos de referencia

Nuevo pto. de ref. en el eje principal Q331 (valor
absoluto): Coordenada en el eje principal sobre la cual
el TNC fija el centro de la isla calculado.

Ajuste béasico = 0

Nuevo pto. ref. en el eje auxiliar Q332 (valor
absoluto): Coordenada en el eje auxiliar, sobre la cual
el TNC fija el centro calculado de la isla.

Ajuste basico = 0

Transmision del valor de medicion (0,1) Q303:
Determinar si el punto de referencia calculado debe
guardarse en la tabla de puntos cero o en la tabla de
presets:

-1: {No utilizar! Quedara registrado por el TNC, si se
leen programas antiguos (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en pagina 66)

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de puntos cero activa. El sistema de referencia es el
sistema de coordenadas de la pieza activo

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de presets. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la maquina (sistema REF).

Palpar en eje del TS Q381: Comprobar si el TNC
debe fijar también el punto de referencia en el eje del
palpador:

0: No fijar el punto de referencia en el eje del palpador
1: Fijar el punto de referencia en el eje del palpador

Palpar en eje del TS: Coord. 1. Eje Q382 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacion en el
eje principal del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Sélo tiene efecto si Q381 =1

Palpar en eje del TS: Coord. 2. Eje Q383 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacién en el
eje auxiliar del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Sélo tiene efecto si Q381 =1

Palpar en eje del TS: Coord. 3. Eje Q384 (valor

absoluto): Coordenada del punto de palpacién en el

eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de

referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si
Q381 =1

Nuevo pto. de ref. eje del palpador TS Q333 (valor
absoluto): Coordenada en el eje del palpador, sobre la
cual el TNC debe fijar el punto de referencia. Ajuste
basico = 0

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 413 PTOREF CIRCULO EXTERNO

Q321=+50
322=+50
0323=60
0324=20
0261=-5
0320=0
0260=+20
0301=0
305=15
0331=+0
332=+0
303=+1
0381=1
0382=+85
(383=+50
0384=+0
(333=+1

sCENTRO 1ER. EJE
;CENTRO 2° EJE

;12 LONGITUD LATERAL
;523 LONGITUD LATERAL
sALTURA MEDICION
;DIST.-SEGURIDAD
sALTURA SEGURIDAD
;DESPLAZ. A ALTURA SEG.
sN° EN TABLA

;PUNTO REFERENCIA
sPUNTO REFERENCIA
;ENTREGA VALOR MEDICION
s PALPAR EJE TS

;13 COORD. PARA EJE TS
;22 COORD. PARA EJE TS
;33 COORD. PARA EJE TS
sPUNTO REFERENCIA
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PTO. REF. ESQUINA EXTERIOR (ciclo de
palpacion 414, DIN/ISO: G414)

El ciclo de palpacion 414 determina el punto de corte de rectas binarias
y fija este punto de corte como punto de referencia. Si se desea, el
TNC también puede escribir el punto de interseccién en una tabla de
puntos cero o en una tabla de presets.

1 EITNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la l6gica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en péagina 24) hacia el primer
punto de palpacion 1 (véase la figura de arriba a la derecha). Para
ello, el TNC desplaza el palpador segun la distancia de seguridad
en la direcciéon de desplazamiento opuesta a la que le corresponde

2 A continuacion el palpador se desplaza a la altura de la medicion
programada y ejecuta el primer proceso de palpacién con avance
de palpacién (MP6120 o bien MP6360). El TNC determina
automaticamente la direccién de palpacién en relacion al 3er punto
de medicién programado

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

3 Después el palpador se desplaza al siguiente punto de palpacién
y ejecuta el segundo proceso de palpacion

4 EITNC posiciona el palpador en el punto de palpacién 2 y después
en el punto de palpacion 4 y ejecuta en ese punto el tercer o cuarto
proceso de palpacién

5 A continuacién el TNC posiciona el palpador de nuevo en la altura
de seguridad y procesa el punto de referencia calculado en relacién
con los pardmetros de ciclo Q303 y Q305 (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en pagina 66) y memoriza las coordenadas de
la esquina calculada en los pardmetros Q ejecutados a
continuacion

6 Cuando se desee, el TNC determina seguidamente en una
palpacion previa separada el punto de referencia en el eje de
palpaciéon

Numero de parametro Significado

¥ =
Y* Y
o) c@‘
o=y Ko
Jr’*@ g g @BIX
H g Y@;;ﬁ g
<:©‘ Omy

3.2 Calculo automatico de los puntos de referencia

Q151 Valor actual de la esquina en el eje
principal
Q1562 Valor actual de la esquina en el eje auxiliar

% Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Mediante la posicion del punto de medicién ' y = se fija la
esquina, en la que el TNC fija el punto de referencia (véase
figura del centro a la derecha y la tabla siguiente).

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

Esquina coordenada X coordenada Y

A Punto 1 mayor que punto Punto 1 menor que punto

B Punto 1 menor que punto Punto 1 menor que punto

C Punto 1T menor que punto Punto 7 mayor que punto

D Punto 1 mayor que punto Punto 7 mayor que punto
a1a ler punto de medicion del ler eje Q263 (valor

absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacién en

el eje principal del plano de mecanizado Y

ler punto de medicion del 2° eje Q264 (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacion en
el eje auxiliar del plano de mecanizado

Distancia del ler eje Q326 (valor incremental):
Distancia entre el primer y el segundo punto de
medicion en el eje principal del plano de mecanizado Q297

3er punto de medicion del ler eje Q296 (valor =
absoluto): Coordenada del tercer punto de palpacién MPEMO @ ®
en el eje principal del plano de mecanizado -o-@ Q320 .

3er punto de medicion del 2° eje Q297 (valor ¢ Q326 X
absoluto): Coordenada del tercer punto de palpacion Q263
en el eje auxiliar del plano de mecanizado

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

Altura de Ta medicion en el eje del palpador Q261 Y A
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola

(=punto de contacto) en el eje de palpacién, desde la
cual se quiere realizar la medicion Q260
Distancia de seguridad Q320 (valor incremental):

Distancia adicional entre el punto de medicion y la Q261
bola del palpador. Q320 se suma al valor del MP6140

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se

Q296

Q327

Q264

1O O

puede producir ninguna colision entre el palpador y la R\
pieza 4@ >
Desplazamiento a la altura de seguridad Q301: X

Determinar como debe desplazarse el palpador entre
los puntos de medicion:

0: Desplazar entre los puntos de medicién a la altura
de medicién

1: Desplazar entre los puntos de medicion a la altura
de seguridad

Ejecutar giro basico Q304: Determinar si el TNC
debe compensar la posicion inclinada de la pieza
mediante un giro basico:

0: No realizar el giro béasico

1: Realizar el giro basico
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Nimero del punto cero en la tabla Q305: Indicar el
ndmero en la tabla de puntos cero/tabla de presets,
donde el TNC debe memorizar las coordenadas de la
esquina. Al introducir Q 305=0 el TNC fija la
visualizacién automaticamente, de forma que el
nuevo punto de referencia se encuentra en la esquina

Nuevo pto. de ref. en el eje principal Q331 (v.
absoluto): Coordenada en el eje principal, sobre la
cual el TNC fija la esquina calculada. Ajuste basico = 0

Nuevo pto. ref. en el eje auxiliar Q332 (valor
absoluto): Coordenada en el eje auxiliar, sobre la cual
el TNC fija la esquina calculada. Ajuste béasico = 0

Transmisién del valor de mediciéon (0,1) Q303:
Determinar si el punto de referencia calculado debe
guardarse en la tabla de puntos cero o en la tabla de
presets:

-1: iNo utilizar! Quedara registrado por el TNC, si se
leen programas antiguos (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en pagina 66)

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de puntos cero activa. El sistema de referencia es el
sistema de coordenadas de la pieza activo

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de presets. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la maquina (sistema REF).

Palpar en eje del TS Q381: Comprobar si el TNC
debe fijar también el punto de referencia en el eje del
palpador:

0: No fijar el punto de referencia en el eje del palpador
1: Fijar el punto de referencia en el eje del palpador

Palpar en eje del TS: Coord. 1. Eje Q382 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacién en el
eje principal del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Sélo tiene efecto si Q381 =1

Palpar en eje del TS: Coord. 2. Eje Q383 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacién en el
eje auxiliar del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Sélo tiene efecto si Q381 =1

Palpar en eje del TS: Coord. 3. Eje Q384 (valor

absoluto): Coordenada del punto de palpacion en el

eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de

referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si
Q381 =1

Nuevo pto. de ref. eje del palpador TS Q333 (valor
absoluto): Coordenada en el eje del palpador, sobre la
cual el TNC debe fijar el punto de referencia. Ajuste
béasico = 0
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Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 414 PTOREF ESQUINA INTERNA

0263=+37

0264=+7
0326=50

0296=+95
Q297=+25

0327=45
0261=-5
0320=0

0260=+20

Q301=0
Q304=0
Q305=7
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1
Q381=1

0382=+85
Q383=+50

0384=+0
Q333=+1

;1ER PUNTO 1ER EJE
;1ER PUNTO DEL 2° EJE
;DISTANCIA AL 1ER. EJE
;3ER PUNTO DEL 1ER EJE
;3ER PUNTO DEL 2° EJE
;DISTANCIA AL 2° EJE
sALTURA MEDICION
;DIST.-SEGURIDAD
sALTURA SEGURIDAD
;DESPLAZ. A ALTURA SEG.
;GIRO BASICO

;N° EN TABLA

;PUNTO REFERENCIA
;PUNTO REFERENCIA
sENTREGA VALOR MEDICION
;PALPAR EJE TS

;12 COORD. PARA EJE TS
;23 COORD. PARA EJE TS
;32 COORD. PARA EJE TS
;PUNTO REFERENCIA

3.2 Calculo automatico de los puntos de referencia



3.2 Calculo automatico de los puntos de referencia

PTO. REF. ESQUINA INTERIOR (ciclo de
palpacion 415, DIN/ISO: G415)

El ciclo de palpacion 415 determina el punto de corte de rectas binarias
y fija este punto de corte como punto de referencia. Si se desea, el

TNC también puede escribir el punto de interseccién en una tabla de Y A
puntos cero o en una tabla de presets.

1 EITNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la l6gica de posicionamiento (véase «@
"Ejecucion de los ciclos de palpacion' en pagina 24) hacia el primer
punto de palpacion 1 que se define en el ciclo (ver figura arriba a la
derecha). Para ello, el TNC desplaza el palpador segun la distancia

de seguridad en la direccién de desplazamiento opuesta a la que le «@
corresponde l

2 A continuacion el palpador se desplaza a la altura de la medicién R\ -
programada y ejecuta el primer proceso de palpacion con avance X
de palpacién (MP6120 o bien MP6360). La direccién de palpacién

resulta del nimero que identifica la esquina

@ El TNC mide la primera recta siempre en direccion del eje
auxiliar del plano de mecanizado.

3 Después el palpador se desplaza al siguiente punto de palpacién
y ejecuta el segundo proceso de palpacion

4 EITNC posiciona el palpador en el punto de palpacién 2 y después
en el punto de palpacion 4 y ejecuta en ese punto el tercer o cuarto
proceso de palpaciéon

5 A continuaciéon el TNC posiciona el palpador de nuevo en la altura
de seguridad y procesa el punto de referencia calculado en relacién
con los pardmetros de ciclo Q303 y Q305 (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en pagina 66) y memoriza las coordenadas de
la esquina calculada en los pardmetros Q ejecutados a
continuacién

6 Cuando se desee, el TNC determina seguidamente en una
palpacion previa separada el punto de referencia en el eje de
palpaciéon

Numero de parametro Significado

Q151 Valor actual de la esquina en el eje
principal
Q152 Valor actual de la esquina en el eje auxiliar

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
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415

ler punto de medicion del ler eje Q263 (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacién en
el eje principal del plano de mecanizado

ler punto de medicion del 2° eje Q264 (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacion en
el eje auxiliar del plano de mecanizado

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

Distancia 2° eje Q327 (valor incremental): Distancia
entre el tercer y el cuarto punto de medicion en el eje
auxiliar del plano de mecanizado

Esquina Q308: Numero de la esquina, en la cual el
TNC debe fijar el punto de referencia

Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde la
cual se quiere realizar la medicion

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

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisién entre el palpadory la
pieza

Desplazamiento a la altura de seguridad Q301:
Determinar como debe desplazarse el palpador entre
los puntos de medicion:

0: Entre los puntos de medicién desplazarse a la altura
de mediciéon

1: Desplazar entre los puntos de medicion a la altura
de seguridad

Ejecutar giro basico Q304: Determinar si el TNC
debe compensar la posicion inclinada de la pieza
mediante un giro basico:

0: No realizar el giro basico

1: Realizar el giro basico
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3.2 Calculo automatico de los puntos de referencia

Nimero del punto cero en la tabla Q305: Indicar el
ndmero en la tabla de puntos cero/tabla de presets,
donde el TNC debe memorizar las coordenadas de la
esquina. Al introducir Q 305=0 el TNC fija la
visualizacién automaticamente, de forma que el
nuevo punto de referencia se encuentra en la esquina

Nuevo pto. de ref. en el eje principal Q331 (v.
absoluto): Coordenada en el eje principal, sobre la
cual el TNC fija la esquina calculada. Ajuste basico =0

Nuevo pto. ref. en el eje auxiliar Q332 (valor
absoluto): Coordenada en el eje auxiliar, sobre la cual
el TNC fija la esquina calculada. Ajuste basico = 0

Transmision del valor de medicion (0,1) Q303:
Determinar si el punto de referencia calculado debe
guardarse en la tabla de puntos cero o en la tabla de
presets:

-1: i{No utilizar! Quedara registrado por el TNC, si se
leen programas antiguos (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en pagina 66)

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de puntos cero activa. El sistema de referencia es el
sistema de coordenadas de la pieza activo

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de presets. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la maquina (sistema REF).

Palpar en eje del TS Q381: Comprobar si el TNC
debe fijar también el punto de referencia en el eje del
palpador:

0: No fijar el punto de referencia en el eje del palpador
1: Fijar el punto de referencia en el eje del palpador

Palpar en eje del TS: Coord. 1. Eje Q382 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacién en el
eje principal del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Sélo tiene efecto si Q381 = 1

Palpar en eje del TS: Coord. 2. Eje Q383 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacion en el
eje auxiliar del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Sélo tiene efecto si Q381 =1

Palpar en eje del TS: Coord. 3. Eje Q384 (valor

absoluto): Coordenada del punto de palpacion en el

eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de

referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si
Q381 =1

Nuevo pto. de ref. eje del palpador TS Q333 (valor
absoluto): Coordenada en el eje del palpador, sobre la
cual el TNC debe fijar el punto de referencia. Ajuste
basico = 0

0263=+37
0264=+7
0326=50
0296=+95
Q297=+25
Q327=45
0261=-5
0320=0
0260=+20
Q301=0
Q304=0
305=7
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1
Q381-=1
382=+85
0383=+50
384=+0
0333=+1

Ejemplo: Frases NC
5 TCH PROBE 415 PTOREF ESQUINA EXTERNA

;1ER PUNTO 1ER EJE
;1ER PUNTO DEL 2° EJE
sDISTANCIA AL 1ER. EJE
;3ER PUNTO DEL 1ER EJE
;3ER PUNTO DEL 2° EJE
;DISTANCIA AL 2° EJE
sALTURA MEDICION
;DIST.-SEGURIDAD
sALTURA SEGURIDAD
;DESPLAZ. A ALTURA SEG.
;GIR0 BASICO

;N°© EN TABLA

sPUNTO REFERENCIA
;PUNTO REFERENCIA
sENTREGA VALOR MEDICION
;PALPAR EJE TS

;12 COORD. PARA EJE TS
;23 COORD. PARA EJE TS
;32 COORD. PARA EJE TS
;PUNTO REFERENCIA
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PTO. REF. CENTRO CIRCULO TALADROS
(ciclo de palpacion 416, DIN/ISO: G416)

El ciclo de palpacién 416 calcula el punto central de un circulo de
agujeros mediante la medicién de tres taladros vy fija este punto

central como punto de referencia. Si se desea, el TNC también puede
escribir el punto central en una tabla de puntos cero o en una tabla de

presets.

1 EITNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o

bien MP6361) y segun la légica de posicionamiento (véase

"Ejecucion de los ciclos de palpacién” en pagina 24) hasta el centro

del primer taladro introducido
2 Finalmente el palpador se desplaza a la altura de medida

introducida y registra mediante cuatro palpaciones el primer centro

del taladro

3 Después el palpador retrocede a la altura segura y posiciona sobre

el centro programado del segundo taladro

4 EITNC desplaza el palpador a la altura de medicion introducida y
registra mediante cuatro palpaciones el segundo centro del taladro

5 Después el palpador retrocede a la altura segura y se posiciona
sobre el centro programado del tercer taladro

6 El TNC desplaza el palpador a la altura de medicién introducida y

registra mediante cuatro palpaciones el tercer centro del taladro

7 A continuaciéon el TNC posiciona el palpador de nuevo en la altura
de seguridad y procesa el punto de referencia calculado en relacién
con los pardmetros de ciclo Q303 y Q305 (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en pagina 66) y memoriza los valores actuales

en los parametros Q ejecutados a continuacién

8 Cuando se desee, el TNC determina seguidamente en una
palpacion previa separada el punto de referencia en el eje de
palpaciéon

Numero de parametro Significado

ol

Q151 Valor real centro del eje principal
Q152 Valor real centro del eje auxiliar
Q153 Valor real diametro circulo de taladros

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

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

Centro ler eje Q273 (valor absoluto): Centro del
circulo de taladros (valor nominal) en el eje principal
del plano de mecanizado

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

Diametro nominal Q262: Introducir el diametro
aproximado del circulo de taladros. Cuanto menor es Q274
el didmetro de taladro, méas preciso debe ser el
didmetro nominal introducido

Angulo ler taladro Q291 (valor absoluto): Angulo en
coordenadas polares del primer punto central del
taladro en el plano de mecanizado

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

Angulo 3er taladro Q293 (valor absoluto): Angulo en
coordenadas polares del tercer punto central del
taladro en el plano de mecanizado 7 A

Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacién, desde la
cual se quiere realizar la medicion

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la
pieza

Namero del punto cero en la tabla Q305: Indicar el
ndmero en la tabla de puntos cero/tabla de presets,
donde el TNC debe memorizar las coordenadas del
circulo de taladros. Al introducir Q305=0 el TNC fija la
visualizacién automaticamente, de forma que el
nuevo punto de referencia se encuentra en el centro
del circulo de agujeros

Nuevo pto. de ref. en el eje principal Q331 (valor
absoluto): Coordenada en el eje principal, sobre la
cual el TNC fija el centro calculado del circulo de
taladros.

Ajuste inicial = 0

Nuevo pto. ref. en el eje auxiliar Q332 (valor
absoluto): Coordenada en el eje auxiliar, sobre la cual
el TNC fija el centro calculado del circulo de taladros.
Ajuste inicial = 0

ol |

Q260

=<V
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Transmision del valor de medicién (0,1) Q303:
Determinar si el punto de referencia calculado debe
guardarse en la tabla de puntos cero o en la tabla de
presets:

-1: iNo utilizar! Quedara registrado por el TNC, si se
leen programas antiguos (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en péagina 66)

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de puntos cero activa. El sistema de referencia es el
sistema de coordenadas de la pieza activo

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de presets. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la maquina (sistema REF).

Palpar en eje del TS Q381: Comprobar si el TNC
debe fijar también el punto de referencia en el eje del
palpador:

0: No fijar el punto de referencia en el eje del palpador
1: Fijar el punto de referencia en el eje del palpador

Palpar en eje del TS: Coord. 1. Eje Q382 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacion en el
eje principal del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Sélo tiene efecto si Q381 =1

Palpar en eje del TS: Coord. 2. Eje Q383 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacion en el
eje auxiliar del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Sélo tiene efecto si Q381 = 1

Palpar en eje del TS: Coord. 3. Eje Q384 (valor

absoluto): Coordenada del punto de palpacién en el

eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de

referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si
Q381 =1

Nuevo pto. de ref. eje del palpador TS Q333 (valor
absoluto): Coordenada en el eje del palpador, sobre la
cual el TNC debe fijar el punto de referencia. Ajuste
béasico = 0
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Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 416 PTOREF CIRCULO TALADROS

Q273=+50
0274=+50
0262=90
0291=+34
0292=+70
0293=+210
0261=-5
0260=+20
305=12
Q331=+0
0332=+0
Q303=+1
381=1
0382=+85
0383=+50
0384=+0
0333=+1

;CENTRO 1ER. EJE
;CENTRO 2° EJE
sDIAMETRO NOMINAL
sANGULO 1ER TALADRO
sANGULO 2° TALADRO
sANGULO 3ER TALADRO
sALTURA MEDICION
sALTURA SEGURIDAD

sN° EN TABLA

;PUNTO REFERENCIA
sPUNTO REFERENCIA
;ENTREGA VALOR MEDICION
sPALPAR EJE TS

;12 COORD. PARA EJE TS
;2A@ COORD. PARA EJE TS
;3A2 COORD. PARA EJE TS
sPUNTO REFERENCIA

3.2 Calculo automatico de los puntos de referencia



3.2 Calculo automatico de los puntos de referencia

PTO. REF. EJE DE PALPACION (ciclo de
palpacion 417, DIN/ISO: G417)

El ciclo de palpacién 417 mide cualquier coordenada en el eje de

palpacion y lo define como punto cero. Si se desea, el TNC también
puede escribir la coordenada medida en una tabla de puntos cero o de v A
preset.

1 EITNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la l6gica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) hacia el punto
de palpaciéon programado 1. Para ello, el TNC desplaza el palpador
segun la distancia de seguridad en la direccion del eje de palpacion Q264
positivo

2 Acontinuacion, el palpador se desplaza en el eje de palpacion hacia
la coordenda del punto de palpacion introducida’ y genera, tras N
una sencilla palpacion, la posicién real

3 A continuaciéon el TNC posiciona el palpador de nuevo en la altura
de seguridad y procesa el punto de referencia calculado en relacién Q263
con los pardmetros de ciclo Q303 y Q305 (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en pagina 66) y memoriza el valor actual en
los pardmetros Q ejecutados a continuacion

)
A\

=<V

Numero de parametro Significado Z\

Q160 Valor actual del punto medido

MP6140
+
Q320

I% Antes de la programacion debera tenerse en cuenta Q260
Q294

o

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion. El
TNC fija a continuacién en este eje el punto de referencia.

a7 ler punto de medicion del ler eje Q263 (valor .@P X
o absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacion en
el eje principal del plano de mecanizado

ler punto de medicion del 2° eje Q264 (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacion en
el eje auxiliar del plano de mecanizado

ler punto de medicion 3° eje Q294 (valor absoluto):
Coordenada del punto de palpacién en el eje de
palpacion

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

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y la
pieza
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Nimero del punto cero en la tabla Q305: Indicar el
ndmero en la tabla de puntos cero/tabla de presets,
donde el TNC debe memorizar la coordenada. Al
introducir Q305=0 el TNC fija la visualizacién
automaticamente, de forma que el nuevo punto de
referencia se encuentra en la superficie de palpacion

Nuevo pto. de ref. eje del palpador TS Q333 (valor
absoluto): Coordenada en el eje del palpador, sobre la
cual el TNC debe fijar el punto de referencia. Ajuste
basico = 0

Transmision del valor de mediciéon (0,1) Q303:
Determinar si el punto de referencia calculado debe
guardarse en la tabla de puntos cero o en la tabla de
presets:

-1: iNo utilizar! Quedara registrado por el TNC, si se
leen programas antiguos (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en pagina 66)

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de puntos cero activa. El sistema de referencia es el
sistema de coordenadas de la pieza activo

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de presets. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la maquina (sistema REF).

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 417 PTOREF EJE TS

0263=+25
Q264=+25
Q294=+25
Q320=0
0260=+50
Q305=0
0333=+0
Q303=+1

s1ER PUNTO 1ER EJE

s1ER PUNTO 2° EJE

s1ER PUNTO 3ER EJE
sDIST.-SEGURIDAD
sALTURA SEGURIDAD

sN° EN TABLA

sPUNTO REFERENCIA
;ENTREGA VALOR MEDICION

3.2 Calculo automatico de los puntos de referencia



3.2 Calculo automatico de los puntos de referencia

PTO. REF. CENTRO DE 4 TALADROS (ciclo de
palpacion 418, DIN/ISO: G418)

El ciclo de palpacién 418 calcula el punto de corte de las lineas de
unién de dos puntos centrales de taladro de cada vez y fija este punto % A
de corte como punto de referencia. Si se desea, el TNC también puede
escribir el punto de interseccién en una tabla de puntos cero o en una
tabla de presets.

1 EITNC posiciona el palpador en avance réapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la légica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) en el centro del
primer taladro

2 Finalmente el palpador se desplaza a la altura de medida
introducida y registra mediante cuatro palpaciones el primer centro
del taladro

3 Después el palpador retrocede a la altura segura y posiciona sobre
el centro programado del segundo taladro

4 EITNC desplaza el palpador a la altura de medicion introducida y
registra mediante cuatro palpaciones el segundo centro del taladro

5 EITNC repite el proceso 3y 4 para los taladros 2 y

6 A continuacién el TNC posiciona el palpador de nuevo en la altura
de seguridad y procesa el punto de referencia calculado en relacién
con los pardmetros de ciclo Q303 y Q305 (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en pagina 66). El TNC calcula el punto de
referencia como punto de interseccién de las lineas de unién del
centro del taladro 1/2 y 2/4 y memoriza los valores actuales en
los parédmetros Q ejecutados a continuacién

7 Cuando se desee, el TNC determina seguidamente en una
palpacion previa separada el punto de referencia en el eje de
palpacién

<

Numero de parametro Significado

Q151 Valor actual del punto de interseccion en
el eje principal

Q152 Valor actual de punto de interseccién en
el eje auxiliar

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

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
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418

:
L

of

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

1 centro 2° eje Q269 (valor absoluto): Punto central
del 1er taladro en el eje auxiliar del plano de
mecanizado

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

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

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

3 centro 2° eje Q317 (valor absoluto): Punto central
del 2° taladro en el eje auxiliar del plano de
mecanizado

40 centro ler eje Q318 (valor absoluto): Punto central
del 42 taladro en el eje principal del plano de
mecanizado

4 centro 2° eje Q319 (valor absoluto): Punto central
del 42 taladro en el eje auxiliar del plano de
mecanizado

Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde la
cual se quiere realizar la medicion

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisién entre el palpadory la
pieza
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YA Q38 Q316
Q319 @D @3 Q317
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Q268 Q270
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ﬂ Q260
—
X
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3.2 Calculo automatico de los puntos de referencia

Nimero del punto cero en la tabla Q305: Indicarel  Ejemplo: Frases NC
ndmero en la tabla de puntos cero/tabla de presets,

donde el TNC debe memorizar las coordenadas del 5 TCH PROBE 418 PTOREF 4 TALADROS
punto de interseccion de las lineas de unién. Durante 0268=+20 ;1ER CENTRO 1ER EJE
la introduccion de Q305=0 el TNC ajusta las

visualizaciones automaticamente, de forma que el 0269=+25 ;1ER CENTRO 2° EJE
punto de referencia fije el punto de referencia en el 0270=+150 ;2° CENTRO 1ER EJE

punto de interseccion de las lineas de unién 5 .
Nuevo pto. de ref. en el eje principal Q331 (v. ey o Al ) Bk
absoluto): Coordenada en el eje principal sobre la cual Q316=+150 ;3ER CENTRO 1ER EJE
el TNC fija el centro calculado del punto de = ]

interseccion de las lineas de unién. Ajuste basico = 0 Wb ppE BRI B sl

Nuevo pto. ref. en el eje auxiliar Q332 (valor Q318=+22  ;4° CENTRO 1ER EJE
absoluto): Coordenada en el eje auxiliar, sobre la cual 0319=+80 ;4° CENTRO 2° EJE

el TNC fija el punto de interseccién calculado de las <

lineas de unién. Ajuste basico = 0 0261=-5 ALTURA MEDICION
Transmision del valor de medicién (0,1) Q303: Q260=+10 ;ALTURA SEGURIDAD
Determinar si el punto de referencia calculado debe 0305=12 N° EN TABLA

guardarse en la tabla de puntos cero o en la tabla de .

presets: Q331=+0 sPUNTO REFERENCIA

-1: {No utilizar! Quedaré registrado por el TNC, si se 0332=+0 .PUNTO REFERENCIA

leen programas antiguos (véase "Guardar punto de 2 -
referencia calculado" en pagina 66) Q303=+1 sENTREGA VALOR MEDICION
0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla 0381=1 .PALPAR EJE TS

de puntos cero activa. El sistema de referencia es el :

sistema de coordenadas de la pieza activo Q382=+85 ;12 COORD. PARA EJE TS
1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla 383=+50 ;2A2 COORD. PARA EJE TS
de presets. El sistema de referencia es el sistema de e :

coordenadas de la maquina (sistema REF). Q384=+0 ;3A2 COORD. PARA EJE TS
Palpar en eje del TS Q381: Comprobar si el TNC 0333=+0 sPUNTO REFERENCIA

debe fijar también el punto de referencia en el eje del

palpador:

0: No fijar el punto de referencia en el eje del palpador
1: Fijar el punto de referencia en el eje del palpador

Palpar en eje del TS: Coord. 1. Eje Q382 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacion en el
eje principal del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Sélo tiene efecto si Q381 =1

Palpar en eje del TS: Coord. 2. Eje Q383 (valor
absoluto): Coordenada del punto de palpacién en el
eje auxiliar del plano de mecanizado, en el que se
debe fijar el punto de referencia en el eje del palpador.
Solo tiene efecto si Q381 = 1

Palpar en eje del TS: Coord. 3. Eje Q384 (valor

absoluto): Coordenada del punto de palpacién en el

eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de

referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si
Q381 =1

Nuevo pto. de ref. eje del palpador TS Q333 (valor
absoluto): Coordenada en el eje del palpador, sobre la
cual el TNC debe fijar el punto de referencia. Ajuste

basico = 0
3 Ciclos de palpacién para la verificacion automatica de piezas @



PTO. REF. EJE INDIVIDUAL (ciclo de

pa
Elc

Ipacion 419, DIN/ISO: G419)

iclo de palpacion 419 mide una coordenada cualquiera en el eje de

palpacion fija esta coordenada como punto de referencia. Si se desea,
el TNC también puede escribir la coordenada medida en una tabla de
puntos cero o de preset.

1

2

3

EI TNC posiciona el palpador en avance réapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la l6gica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacién” en pagina 24) hacia el punto
de palpaciéon programado 1. Para ello, el TNC desplaza el palpador
segun la distancia de seguridad en la direccién de palpaciéon
opuesta a la determinada

A continuacion el palpador se desplaza a la altura de medida
introducida y registra mediante una palpaciéon sencilla la posicion
real

A continuacion el TNC posiciona el palpador de nuevo en la altura
de seguridad y procesa el punto de referencia calculado en relacion
con los pardmetros de ciclo Q303 y Q305 (véase "Guardar punto de
referencia calculado" en pagina 66)

% Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

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

419

ler punto de medicion del ler eje Q263 (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacién en

HEI

el eje principal del plano de mecanizado

ler punto de medicion del 2° eje Q264 (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacion en
el eje auxiliar del plano de mecanizado

Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde la
cual se quiere realizar la medicién

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

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la
pieza
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MP6140 + Q320

Y A

Q272=2

+

Q267

Q264 a

AN

Q263

Q272=1

Q267

Q261

<om

Q260

Q272=1
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3.2 Calculo automatico de los puntos de referencia

Eje del palpador
activo: Q272 =3

Eje de medicion (1...3: 1l=eje principal) Q272:
Eje en el cual debe realizarse la medicion:

1: Eje principal = eje de medida

2: Eje auxiliar = eje de medida

3: Eje palpador = eje de medicion

Disposicion de los ejes
Eje principal Eje auxiliar

correspondiente: correspondiente:
Q272=1 Q272 =2

Z

X Y

Y

z X

Y Z

100

Direccion de desplazamientoQ267: Direccion en la
cual debe desplazarse el palpador hacia la pieza:

-1: Direccién de desplazamiento negativa

+1: Direccion de desplazamiento positiva

Nimero del punto cero en la tabla Q305: Indicar el
ndmero en la tabla de puntos cero/tabla de presets,
donde el TNC debe memorizar la coordenada. Al
introducir Q305=0 el TNC fija la visualizacién
automaticamente, de forma que el nuevo punto de
referencia se encuentra en la superficie de palpacion

Nuevo pto. de ref. eje auxiliar Q333 (valor
absoluto): Coordenada en el eje auxiliar, sobre la cual
el TNC debe fijar el punto de ref. Ajuste basico =0

Transmision del valor de medicion (0,1) Q303:
Determinar si el punto de referencia calculado debe
guardarse en la tabla de puntos cero o en la tabla de
presets:

-1: {No utilizar! Véase "Guardar punto de referencia
calculado", pag. 66

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de puntos cero activa. El sistema de referencia es el
sistema de coordenadas de la pieza activo

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla
de presets. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la maquina (sistema REF).

3 Ciclos de palpacién para la verificacion automatica de piezas @

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 419 PTOREF EJE UNICO

0263=+25
0264=+25
0261=+25
0320=0
0260=+50
0272=+1
0267=+1
0305=0
0333=+0
303=+1

;1ER PUNTO 1ER EJE
;1ER PUNTO 2° EJE

sALTURA MEDICION
;DIST.-SEGURIDAD

sALTURA SEGURIDAD

;EJE DE MEDIDA

sDIRECCION DE DESPLAZAMIENTO
;N°© EN TABLA

sPUNTO REFERENCIA

;ENTREGA VALOR MEDICION



3.2 Calculo automatico de los puntos de f
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102

2 TCH PROBE 413 PTOREF CIRCULO EXTERNO

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

;PASO ANGULAR

sALTURA MEDICION
;DIST.-SEGURIDAD
sALTURA SEGURIDAD
sDESPLAZ. A ALTURA SEG.
sN° EN TABLA

sPUNTO REFERENCIA
sPUNTO REFERENCIA
;ENTREGA VALOR MEDICION
sPALPAR EJE TS

;12 COORD. PARA EJE TS
;2A2 COORD. PARA EJE TS
;3A2 COORD. PARA EJE TS
sPUNTO REFERENCIA

IE

ég 0321=+25
gg 0322=+25
‘gg 0262=30
Qo 0325=+90
o 0247=+45
© 0261=-5
7))

o 0320=2
= 0260=+10
- 301=0
2 —
* 0305=0
0 0331=+0
o 0332=+10
- 0303=+0
8 Q381=1
- 0382=+25
g 0383=+25
o 0384=+25
".:; 0333=+0
© 3 CALL PGM 35K47
O 4 END PGM CYC413 MM
-

2

(O

(&)

N

(a2]

Punto central del circulo: Coordenada X

Punto central del circulo: Coordenada Y

Diametro del circulo

Angulo de coordenadas polares para el primer punto de palpacion
Paso del angulo para calcular los puntos de palpaciéon 2 a 4
Coordenada en el eje de palpacion, en la que tiene lugar la mediciéon
Distancia de seguridad anadida al MP6140

Altura a la que el eje de palpacién puede desplazarse sin colision
No desplazar entre los puntos de medida a altura segura

Fijar visualizacién

Fijar visualizacién en X a O

Fijar visualizacion en Y a 10

Sin funcién porque debe fijarse la visualizacion

Fijar también el punto de referencia en el eje TS

Punto de palpacién de la coordenada X

Punto de palpaciéon coordenada Y

Punto de palpacién coordenada Z

Fijar la visualizacién en Z a 0

Llamar programa de mecanizado
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El punto central de circulo de taladros se escribe
para un empleo posterior en una tabla preset.

HEIDENHAIN iTNC 530

20

Llamar herramienta 0 para fijar el eje de palpador

Definicion de ciclo para fijar el punto de referencia en el eje de palpador
Punto de palpacién: Coordenada X

Punto de palpacién: Coordenada Y

Punto de palpacién: Coordenada Z

Distancia de seguridad anadida al MP6140

Altura a la que el eje de palpacion puede desplazarse sin colision
Escribir coordenada Z en fila 1

Fijar eje del palpador O

Guardar en la tabla de presets PRESET.PR el punto de referencia
calculado respecto al sistema de coordenadas fijado en la méaquina
(sistema REF).

rencia

3.2 Calculo automatico de los puntos de “e

" @



3.2 Calculo automatico de los puntos de referencia

3 TCH PROBE 416 PTOREF CIRCULO TALADROS

Q273=+35
Q274=+35
0262=50
Q291=+90
0292=+180
0293=+270
0261=+15
0260=+10
Q305=1
0331=+0
332=+0
Q303=+1

Q381=0
0382=+0
Q383=+0
Q384=+0
Q333=+0

4 CYCL DEF 247
Q339=1

;CENTRO 1ER. EJE
;CENTRO 2° EJE
sDIAMETRO NOMINAL
sANGULO 1ER TALADRO
sANGULO 2° TALADRO
sANGULO 3ER TALADRO
sALTURA MEDICION
sALTURA SEGURIDAD
;N° EN TABLA

sPUNTO REFERENCIA
sPUNTO REFERENCIA
sENTREGA VALOR MEDICION

sPALPAR EJE TS

;13 COORD. PARA EJE TS

52@ COORD. PARA EJE TS

;33 COORD. PARA EJE TS
sPUNTO REFERENCIA

FIJAR PUNTO DE REFERENCIA
;NOMERO DEL PUNTO REFERENCIA

6 CALL PGM 35KLZ
7 END PGM CYC416 MM

104

Centro del circulo de taladros: Coordenada X

Centro del circulo de taladros: Coordenada Y

Diametro del circulo de agujeros

Angulo en coordenadas polares para el 1er centro de taladro
Angulo en coordenadas polares para el 2° centro de taladro

Angulo en coordenadas polares para el 3er centro de taladro
Coordenada en el eje de palpacion, en la que tiene lugar la medicién
Altura a la que el eje de palpacién puede desplazarse sin colision

Introducir centro del circulo de taladros (X e Y) en linea 1

Guardar en la tabla de presets PRESET.PR el punto de referencia
calculado respecto al sistema de coordenadas fijado en la maquina
(sistema REF).

No fijar el punto de referencia en el eje TS
sin funcion
sin funcion
sin funcion
sin funcion

Activar nuevo preset con ciclo 247

Llamar programa de mecanizado
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3.3 Medicion automatica de piezas

Resumen

EI TNC dispone de doce ciclos con los que es posible medir piezas

automaticamente:

Ciclo

Softkey

Pagina

0 MEDIR PLANO DE REFERENCIA de una
coordenada en un eje seleccionado

493

Pag.

110

1 PLANO DE REFERENCIA POLAR medir
un punto, direccion de palpaciéon mediante
angulo

Pag.

111

420 MEDIR ANGULO medir angulo en el
plano de mecanizado

Pag.

112

421 MEDIR TALADRO medir posicion y
didmetro de un taladro

Pag.

114

422 MEDIR CIRCULO EXTERIOR medir
posicion y didametro de una isla circular

Pag.

17

423 MEDIR RECTANGULO INTERIOR
medir posicion, longitud y ancho de una
cajera rectangular

Pag.

120

424 MEDIR RECTANGULO EXTERIOR
medir posicién, longitud y ancho de una
isla rectangular

Péag.

123

425 MEDIR RANURA INTERIOR (2¢ plano
de softkey) medir ancho de ranura interior

Pag.

126

426 MEDIR ALMA EXTERIOR (22 plano de
softkey) medir alma exterior

Péag.

128

427 MEDIR COORDENADAS (22 plano de
softkey) medir una coordenada cualquier
en un eje seleccionado

Pag.

130

430 MEDIR CIRCULO DE AGUJEROS (2°
plano de softkey) medir posicion del
circulo de agujeros y diametro

Péag.

132

431 MEDIR PLANO (2¢ plano de softkey)
medir angulo de ejes A-y B- de un plano

Pag.

135
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3.3 Med

Registrar resultados de medida

Para todos los ciclos, con los que se pueden medir automéaticamente
las piezas (excepciones: ciclos 0y 1), el TNC puede crear un registro
de medida. En el ciclo de palpacién correspondiente puede definir, si
el TNC

debe memorizar el registro de medida en un fichero

debe emitir el registro de medida en la pantalla e interrumpir el curso
del programa

no debe crear ningun registro de medida

Siempre que desee guardar el registro de medida en un fichero, el
TNC memoriza los datos de forma estédndar como ficheros ASClI en el
directorio desde el cual se ejecuta el programa de medicion.
Alternativamente, es posible emitir el protocolo de medicién mediante
la interfaz de datos directamente en una impresora o memorizarlo en
un PC. Fijar la funcién Print (en el menu de configuracién de interfaces)
a RS232:\ (ver también modo de empleo, funciones MOD, orientar
interfaz de datos").

@ Todos los valores de medida introducidos en el fichero de
protocolo se refieren al punto cero que se encuentra activo
para el momento de la ejecucion de ciclo correspondiente.
Ademas el sistema de coordenadas puede girarse en el
plano o girarse con 3D ROT En estos casos el TNC
convierte los resultados de medicién al sistema de
coordenadas activo correspondiente.

Emplear el software de transmisién de datos de
HEIDENHAIN TNCremo, si desea emitir el protocolo de
medicidon mediante la interfaz de datos.
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Ejemplo: Fichero de mediciones para el ciclo de palpacién 421:
**¥** Protocolo de medicion ciclo de palpaciéon 421 medir taladro ****

Fecha: 30-06-2005
Hora: 06:55:04
Programa de medicién: TNCAGEH35712\CHECK1.H

Valores nominales:Centro eje principal: 50.0000
Centro eje auxiliar: 65,0000
Diametro: 12,0000

Valores limite predeterminados:Cota mas alta centro eje principal:
50.1000 Cota mas pequena centro eje principal: 49.9000

Cota max. del centro en eje auxiliar: 65.1000

Cota minima en el centro del eje auxiliar: 64.9000

Cota méxima taladro: 12.0450

Cota minima del taladro: 12.0000

LR R SR R R SRR R R R SR R R R R R O R S R S R R S R R

Valores reales:Centro eje principal: 50.0810
Centro eje auxiliar: 64,9530
Diametro: 12,0259

Desviaciones:Centro eje principal: 0,0810
Centro eje auxiliar: -0.0470
Diametro: 0.0259

HEEXX XXX XXX XXX XX XXX XXX XXXXEXXE XXX XRXXXX XXX X KRR XXX XX

Weitere Resultados de medicion: altura de medicién: -5.0000
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3.3 Med

Resultados de medicion en parametros Q

Los resultados de medicion del ciclo de palpacién correspondientes se
guardan por el TNC en los pardmetros Q globales Q150 a Q160. Las
desviaciones del valor nominal se memoriza en los parémetros Q161
a Q166. Tener en cuenta la tabla de los pardmetros de resultado, que
se encuentra en cada descripcion de ciclo.

Ademas el TNC visualiza en cada definicién de ciclo en el cuadro de
ayuda del ciclo correspondiente el pardmetro de resultado (ver cuadro
superior derecho). Con esto el pardmetro de resultado resaltado atras
en claro pertenece al pardmetro de introduccién correspondiente.

Estado de la medicion

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

Estado de medicion Valor del parametro

Funcionan.

manual

Memorizar/editar programa

i(Altura medida eje de palpador?

2
3
a
5

*6

)

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 1 Z S5000

L Zz+100 RO FMAX

L X-20 v+30 R® FMAX M3

TCH PROBE 423 MEDIC. CRJERA RECT.
6273=+0 3CENTRO 1ER EJE
0274=+0 3CENTRO SEGUNDO EJE
0282=+0 SLONGIT. 1ER LADO
0283=+0 52A LONGITUD LATERAL
NN ;ALTURA MEDIDA
0320=+2  ;DISTANCIA SEGURIDAD
0260=+100 ALTURA DE SEGURIDAD
0301=+1 IR ALTURA SEGURIDAD
0284=+@  ;TAMANO MAX. 1ER LADO >

END PGM NEU MM

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

Es necesario un proceso de acabado Q181 =1
Defectuoso Q182 =1

En cuanto uno de los valores de la medicion esta fuera de la tolerancia,
el TNC fija la marca de mecanizado posterior o de rechazo. Para
determinar qué resultado de medida se encuentra fuera de la
tolerancia, tener en cuenta el protocolo de medicién, o comprobar los
resultados de medida correspondientes (Q150 hasta Q160) en sus
valores limite.

@ EI TNC fija el marcador de estado también en el caso de

que no se introduzcan valores de tolerancia o medidas

superiores/inferiores.

Supervision de la tolerancia

En la mayoria de los ciclos para el control de piezas es posible que el
TNC lleve a cabo un control de tolerancia. Para ello es necesario definir
en la definicion del ciclo los valores limite necesarios. Si no se desea
llevar a cabo un control de tolerancia, introducir estos parametros con
0 (= valor preajustado)
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Supervision de herramientas

En la mayoria de los ciclos para el control de piezas es posible que el
TNC lleve a cabo un control de herramienta. EI TNC controla entonces
si

a causa de las divergencias del valor nominal (valores en Q16x) debe
corregirse el radio de herramienta

las divergencias del valor nominal (valores en Q16x) mayor que la
tolerancia de rotura de la herramienta

Corregir la herramienta

@ La funcion trabaja sélo

en la tabla de herramientas activa

si se acciona el control de herramienta en el ciclo
(introducir Q330 distinto de cero)

Cuando se ejecutan varias mediciones de correccion, el
TNC anade entonces la desviacién medida correspondiente
al valor ya memorizado en la tabla de la herramienta.

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

Para el ciclo 427 es vélido:

Si un eje del plano de mecanizado activo se encuentra definido
como eje de medida (Q272 = 1 6 2) el TNC lleva a cabo una
correccion de radio de herramienta como se ha descrito
anteriormente. El TNC determina la direccion de correccién
dependiendo de la direccion de desplazamiento definida (Q267)
Cuando se ha seleccionado como eje de medicién el eje de
palpacion (Q272 = 3), el TNC realiza una correccion de la longitud de
la herramienta

Control de rotura de la herramienta

% La funcion trabaja sélo

en la tabla de herramientas activa

si se acciona el control de herramienta en el ciclo
(introducir Q330 distinto de cero)

si para el nUmero de herramienta introducido en la tabla
se introduce la tolerancia de rotura RBREAK mayor que
0 (ver también Modo de Empleo, capitulo 5.2 "datos de
herramienta")

EI TNC emite un aviso de error y para el curso del programa, cuando la
divergencia medida es mayor que la tolerancia de rotura de la
herramienta. Al mismo tiempo se bloquea la herramienta en la tabla de
herramientas (columna TL = L).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Sistema de referencia para los resultados de
medicion

ElI TNC emite todos los resultados de la medicion en el parametro de
resultados y en el fichero de mediciéon en el sistema de coordenadas
activado (desplazado o/y girado/inclinado, si es preciso).

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

1 El palpador se aproxima en un movimiento 3D con avance rapido
(valor de MP6150 o MP6361) a la posicion previa programada en el
ciclo
2 A continuacion el palpador ejecuta el proceso de palpacion con el
avance de palpacion (MP6120 o bien MP6360). La direccién de
palpacion esta determinada en el ciclo
3 Después de que el TNC haya adoptado la posicién, el sistema de
palpacion retrocede al punto inicial del proceso de palpacién y
memoriza las coordenadas medidas en un pardmetro Q. Ademas
el TNC memoriza las coordenadas de la posicion en la que el
palpador se encuentra en el momento de la sefal de conmutacion,
en los parametros Q115 a Q119. Para los valores de estos
pardmetros el TNC tiene en cuenta la longitud y el radio del vastago
@5 Antes de la programacion debera tenerse en cuenta
Preposicionar el sistema de palpacion de tal manera que
se evite una colision al poner en marcha la posicion
anterior programada.
° N° parametro para el resultado: Introducir el
g [3 numero de pardmetro Q al que se le ha asignado el
valor de la coordenada
Eje y direccion de palpacion: Introducir el eje del
palpador con la correspondiente tecla del eje o
mediante el teclado ASCII y el signo para la direccion
de la palpacién. Confirmar con la tecla ENT
Valor nominal de la posicion: Mediante las teclas
de los ejes o a través del teclado ASCII, introducir
todas las coordenadas para el posicionamiento previo
del palpador.
Finalizar la introduccion: Pulsar la tecla ENT

110

74\

fom C—

&

<V

Ejemplo: Frases NC

67 TCH PROBE 0.0 SUPERF. DE REFERENCIA Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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PUNTO DE REFERENCIA en polares (ciclo de
palpacion 1)

El ciclo de palpador 1 determina en una direccion de palpacion
cualquiera una posicién cualquiera en la pieza.

1

El palpador se aproxima en un movimiento 3D con avance répido
(valor de MP6150 o MP6361) a la posicion previa programada en el
ciclo

A continuacién el palpador ejecuta el proceso de palpaciéon con el
avance de palpacion (MP6120 o bien MP6360). En el proceso de
palpacion el TNC desplaza simultdneamente dos ejes
(dependiendo del &ngulo de palpacién). La direccion de palpacion
se determina mediante el angulo en polares introducido en el ciclo

Una vez que el TNC ha registrado la posicién, el palpador
retrocede al punto de partida del proceso de palpacion. Ademas el
TNC memoriza las coordenadas de la posiciéon en las que se
encontraba el palpador en el momento de producirse la sefal, en
los pardmetros Q115 a Q119.

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Preposicionar el sistema de palpacion de tal manera que
se evite una colisiéon al poner en marcha la posicion
anterior programada.

1 Pnj Eje de palpacion: Introducir el eje de palpacién con

las teclas de manual o mediante el teclado ASCII.

Confirmar con la tecla ENT

Angulo de palpacion: Angulo referido al eje de
palpacion , en el cual debe desplazarse el palpador
Valor nominal de la posicion: Mediante las teclas
de los ejes o a través del teclado ASCII, introducir
todas las coordenadas para el posicionamiento previo
del palpador.

Finalizar la introduccién: Pulsar la tecla ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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68 TCH PROBE 1.1 ANGULO X: +30
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MEDIR ANGULO (ciclo de palpacién 420,
DIN/ISO: G420)

El ciclo de palpacién 420 determina el angulo que conecta una recta
cualquiera con el eje principal del plano de mecanizado.

1

N

EI TNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la légica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) hacia el punto
de palpacién programado 1. Para ello, el TNC desplaza el palpador
segun la distancia de seguridad en la direccién de desplazamiento
opuesta a la determinada

A continuacién el palpador se desplaza a la altura de la medicion
programada y ejecuta el primer proceso de palpacion con avance
de palpacion (MP6120 o bien MP6360)

A continuacion el palpador se desplaza al siguiente punto de
palpacion 2 y ejecuta el segundo proceso de palpaciéon

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

Numero de parametro Significado

YA

© m—

<V

Q150 Angulo medido referido al eje principal del
plano de mecanizado

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

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

az0 ler punto de medicion del ler eje Q263 (valor

= absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacién en

112

el eje principal del plano de mecanizado

ler punto de medicion del 2° eje Q264 (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacion en
el eje auxiliar del plano de mecanizado

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

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

Eje de medicion Q272: Eje en el que debe realizarse
la medicion:

1: Eje principal = eje de medicién

2: Eje auxiliar = eje de medida

3: Eje palpador = eje de medicion

Y A

Q272=2

Q266

Q264

iy
D

+
Q267

MP6140
+
Q320

Q263

Q265

o

X
Q272=1
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@ Tener en cuenta con eje de palpacion = eje de
medicion
Seleccionar Q263 igual a Q265 cuanto el &ngulo se mide

en direccion del eje A; seleccionar Q263 distinto de Q265,
cuando se mide el angulo en direccion del eje B.

Direccion de desplazamiento 1 Q267: Direccién en
la cual debe desplazarse el palpador hacia la pieza:
-1: Direccién de desplazamiento negativa

+1: Direccién de desplazamiento positiva

Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde la
cual se quiere realizar la medicién

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

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisién entre el palpadory la
pieza

Desplazamiento a 1a altura de seguridad Q301:
Determinar como debe desplazarse el palpador entre
los puntos de medicién:

0: Entre los puntos de medicién desplazarse a la altura
de mediciéon

1: Desplazar entre los puntos de medicion a la altura
de seguridad

Protocolo de medicion Q281: Fijar si el TNC debe
crear un protocolo de medicion:

0: No realizar el protocolo de medicién

1: Registrar protocolo de medicion: EI TNC guarda de
forma estandar el fichero de protocolo
TCHPR420.TXT en el directorio, en el que esté
guardado el programa de medicion

2: Interrumpir el desarrollo del programa y visualizar el
registro de medida en la pantalla del TNC. Continuar
el programa con la tecla arranque-NC

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 420 MEDIR ANGULO

0263=+10
0264=+10
Q265=+15
0266=+95
Q272=1
0267=-1
0261=-5
0320=0
0260=+10
Q301=1
Q281=1

s1ER PUNTO DEL 1ER EJE
s1ER PUNTO DEL 2° EJE
32° PUNTO DEL 1ER EJE
32° PUNTO DEL 2° EJE
sEJE DE MEDIDA

;DIRECCION DE DESPLAZAMIENTO

sALTURA MEDICION
;DIST.-SEGURIDAD
sALTURA SEGURIDAD
;DESPLAZ. A ALTURA SEG.
;PROTOCOLO DE MEDIDA
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MEDIR TALADRO (ciclo de palpacion 421,
DIN/ISO: G421)

El ciclo de palpaciéon 421 determina el punto central y el didmetro de
un taladro (cajera circular). Si se definen los valores de tolerancia

correspondientes en el ciclo, el TNC lleva a cabo una comparacion YA
entre valor nominal y valor real y memoriza las variaciones en los
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pardmetros de sistema.

1

EI TNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la légica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) hacia el punto
de palpacién 1. EI TNC calcula los puntos de palpacion segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

A continuacién el palpador se desplaza a la altura de la medicion
programada y ejecuta el primer proceso de palpacion con avance
de palpacion (MP6120 o bien MP6360). EI TNC determina
automaticamente la direccion de palpacion en relacién al angulo
inicial programado

Después el palpador se desplaza hasta el siguiente punto de
palpacion en altura de medicion o en altura de seguridad 2 y
ejecuta en ese punto el segundo proceso de palpacién

EI TNC posiciona el palpador en el punto de palpacién 2 y después
en el punto de palpacion 4 y ejecuta en ese punto el tercer o cuarto
proceso de palpaciéon

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

Numero de parametro Significado

<V

Q151 Valor real centro del eje principal
Q152 Valor real centro del eje auxiliar
Q153 Didmetro valor real

Q161 Variaciéon centro del eje principal
Q162 Variacion centro del eje auxiliar
Q163 Variacion didmetro

114

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

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
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az1 Centro ler eje Q273 (valor absoluto): Centro del MP6140
@] taladro en el eje principal del plano de mecanizado +

Centro 2° eje Q274 (valor absoluto): Centro del YA %&320
taladro en el eje auxiliar del plano de mecanizado

Diametro nominal Q262: introducir didmetro del
taladro

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

Paso angular Q247 (valor incremental): Angulo entre
dos puntos de medicion, el signo del paso angular
determina la direccion del mecanizado (- = sentido
horario). Si se desea medir arcos circulares,
programar un paso angular menor a 90° Q2730279

Q27 4¢Q280

Q276
Q262
Q275

=

% Cuanto menor sea el paso angular programado, mas
impreciso sera el calculo de la medida del taladro del TNC.
Valor de introduccion minimo: 5°.

zi

Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde la
cual se quiere realizar la medicion

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

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se E\

3

Q260

3.3 Medicion automatica de piezas

Q261

puede producir ninguna colisién entre el palpador vy la
pieza

Desplazamiento a la altura de seguridad Q301:
Determinar cémo debe desplazarse el palpador entre
los puntos de medicién:

0: Entre los puntos de medicion desplazarse a la altura
de medicién

1: Desplazar entre los puntos de medicion a la altura
de seguridad

Tamaiio maximo taladro Q275: Mayor didmetro
permitido del taladro (cajera circular)

Tamaiio minimo taladro Q276: Menor didmetro
permitido del taladro (cajera circular)

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

Valor tolerancia centro 2° eje Q280: Desviacion

admisible de la posicién en el eje auxiliar del plano de
mecanizado

ol |
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Protocolo de medicion Q281: Fijar si el TNC debe
crear un protocolo de medicién:

0: No realizar el protocolo de medicién

1: Registrar protocolo de medicion: EI TNC guarda de
forma estandar el fichero de protocolo
TCHPR421.TXT en el directorio, en el que esté
guardado el programa de medicién

2: Interrumpir el desarrollo del programa y visualizar el
registro de medida en la pantalla del TNC. Continuar
el programa con la tecla arranque-NC

Parada del programa con error de tolerancia Q309:
Determinar si el TNC debe interrumpir el programa
cuando se sobrepasa la tolerancia y debe emitir un
aviso de error:

0: No interrumpir la ejecucion del programa, no emitir
aviso de error

1: Interrumpir la ejecucién del programa, emitir aviso
de error

N° de hta. para supervision Q330: Determinar si el
TNC debe realizar la supervisién de la herramienta
(véase "Supervision de herramientas" en pagina 109)
0: Supervision inactiva

>0: N° de hta. en la tabla de htas. TOOL.T

Ejemplo: Frases NC
5 TCH PROBE 421 MEDIR TALADRO

0273=+50 ;CENTRO 1ER. EJE
0274=+50 ;CENTRO 2° EJE

0262=75  ;DIAMETRO NOMINAL

0325=+0  ;ANGULO INICIAL

0247=+60  ;PASO ANGULAR

0261=-5  ;ALTURA MEDICION

0320=0 sDIST.-SEGURIDAD

0260=+20 ;ALTURA SEGURIDAD

Q301=1 sDESPLAZ. A ALTURA SEG.
0275=75,12 ;MEDIDA MAX.

0276=74,95 ;MEDIDA MIN.

0279=0,1 ;TOLERANCIA 1ER CENTRO
0280=0,1 ;TOLERANCIA 2° CENTRO
0281=1 s PROTOCOLO DE MEDIDA
0309=0 ;PGM-STOP EN CASO DE ERROR
0330=0 sN° HERRAMIENTA
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MEDIR CIRCULO EXTERIOR (ciclo de
palpacion 422, DIN/ISO: G422)

El ciclo de palpacién 422 determina el punto central y el didmetro
de una cajera circular. Si se definen los valores de tolerancia
correspondientes en el ciclo, el TNC lleva a cabo una comparacion
entre valor nominal y valor real y memoriza las variaciones en los

pardmetros de sistema.

1

EI TNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la l6gica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) hacia el punto
de palpacién 1. EI TNC calcula los puntos de palpacion segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

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

Después el palpador se desplaza hasta el siguiente punto de
palpacion en altura de medicién o en altura de seguridad 2 y
ejecuta en ese punto el segundo proceso de palpacion

EI TNC posiciona el palpador en el punto de palpacién 2 y después
en el punto de palpacion 4 y ejecuta en ese punto el tercer o cuarto
proceso de palpacién

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

Numero de parametro Significado

Q151 Valor real centro del eje principal
Q152 Valor real centro del eje auxiliar
Q1563 Didmetro valor real

Q161 Variaciéon centro del eje principal
Q162 Variacion centro del eje auxiliar
Q163 Variacion didmetro

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

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

HEIDENHAIN iTNC 530
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azz Centro ler eje Q273 (valor absoluto): Centro de laisla
(@]l en el eje principal del plano de mecanizado

tomatica de piezas

Centro 2° eje Q274 (valor absoluto): Centro de laisla Y A
en el eje auxiliar del plano de mecanizado

Diametro nominal Q262: introducir diametro de laisla Q247

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

Paso angular Q247 (valor incremental): Angulo entre
dos puntos de medicion, el signo del paso angular
determina la direccién del mecanizado (- = sentido
horario). Si se desea medir arcos circulares,
programar un paso angular menor a 90°

Q27 4:0280

Q278
Q262
Q277

Q27310279

@ Cuanto menor sea el paso angular programado, mas
impreciso sera el célculo de la medida de la isla del TNC.
Valor de introducciéon minimo: 5°.
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Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacién, desde la
cual se quiere realizar la medicion

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

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador vy la
pieza

Desplazamiento a l1a altura de seguridad Q301:
Determinar como debe desplazarse el palpador entre
los puntos de medicién:

0: Entre los puntos de medicidn desplazarse a la altura
de medicion

1: Desplazar entre los puntos de medicion a la altura
de seguridad

Cota maxima de 1a isla Q277: Mayor didmetro
admisible de la isla

Cota minima de 1a isla Q278: Didmetro minimo
admisible de la isla

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

Valor tolerancia centro 2° eje 0280: Desviacion

admisible de la posicion en el eje auxiliar del plano de
mecanizado

3 Ciclos de palpacion para la verificacion automatica de piezas @
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Protocolo de medicion Q281: Fijar si el TNC debe Ejemplo: Frases NC
crear un protocolo de medicién:

0: No realizar el protocolo de medicion 5 TCH PROBE 422 MEDIR CIRCULO EXTERNO
1: Registrar protocolo de medicion: EI TNC guarda de Q273=+50 ;CENTRO 1ER. EJE

forma esténdar el fichero de protocolo

TCHPR422.TXT en el directorio, en el que esté Q274=+50  ;CENTRO 2° EJE
guardado el programa de medicion 0262=75 ;DIAMETRO NOMINAL

2: Interrumpir el desarrollo del programa y visualizar el -

registro de medida en la pantalla del TNC. Continuar 0325=+90  ;ANGULO INICIAL

el programa con la tecla arranque-NC Q247=+30  ;PASO ANGULAR

Parada Qe1 programa con error de to]erancia Q309: 0261=-5 .ALTURA MEDICION
Determinar si el TNC debe interrumpir el programa
cuando se sobrepasa la tolerancia y debe emitir un Q320=0 sDIST.-SEGURIDAD

avisode error. iy Q260=+10 ;ALTURA SEGURIDAD
0: No interrumpir la ejecucion del programa, no emitir

aviso de error Q301=0 sDESPLAZ. A ALTURA SEG.
1: Interrumpir la ejecucién del programa, emitir aviso Q275-35,15 ;MEDIDA MAX

de error »15 3 AX.

N°o de hta. para supervision Q330: Determinar si el 0276=34,9 ;MEDIDA MIN.

TNC debe realizar la supervision de la herramienta: 0279=0,05 ;TOLERANCIA 1ER CENTRO
(véase "Supervision de herramientas" en pagina 109)

0: Supervisién inactiva Q280=0,05 ;TOLERANCIA 2° CENTRO
>0: N® de hta. en la tabla de htas. TOOL.T 0281=1 sPROTOCOLO DE MEDIDA

Q309=0 ;PGM-STOP EN CASO DE ERROR
Q330=0 sN° HERRAMIENTA

3.3 Medicion automatica de piezas
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MEDIR RECTANGULO INTERIOR (ciclo de
palpacion 423, DIN/ISO: G423)

El ciclo de palpacién 423 determina el punto central asi como la
longitud y el ancho de una cajera rectangular. Si se definen los valores
de tolerancia correspondientes en el ciclo, el TNC lleva a cabo una
comparaciéon entre valor nominal y valor real y memoriza las
variaciones en los pardmetros de sistema.

1

EI TNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la I6gica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) hacia el punto
de palpacion 1. EI TNC calcula los puntos de palpacién segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140
A continuacion el palpador se desplaza a la altura de la medicion
programada y ejecuta el primer proceso de palpacién con avance
de palpacién (MP6120 o bien MP6360)
Después el palpador se desplaza al siguiente punto de palpacion
paralelo al eje en altura de medicion o lineal en altura de seguridad
y ejecuta en ese punto el segundo proceso de palpacién
EI TNC posiciona el palpador en el punto de palpacién 2 y después
en el punto de palpacién 4y ejecuta en ese punto el tercer o cuarto
proceso de palpacion
Para finalizar el TNC hace rectroceder el palpador a la altura de
seguridad y memoriza los valores reales y las desviaciones en los
siguientes parametros Q:

Numero de parametro Significado

Y

<V

Q151 Valor real centro del eje principal

Q152 Valor real centro del eje auxiliar

Q154 Eje prinicipal del valor real de la longitud
lateral

Q155 Eje prinicipal del valor real de la longitud
lateral

Q161 Variacién centro del eje principal

Q162 Variacion centro del eje auxiliar

Q164 Variacion de longitud lateral del eje principal

Q165 Variacién longitud lateral del eje auxiliar

120

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

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

Si la medida de cajera y la distancia de seguridad no
permiten un preposicionamiento cerca del punto de
palpacion, el TNC palpa siempre partiendo del centro de la
cajera. El palpador no se desplaza entre los cuatro puntos
de medida a la distancia de seguridad.

3 Ciclos de palpacion para la verificacion automatica de piezas @




az3 Centro ler eje Q273 (valor absoluto): Centro de la
(= cajera en el eje principal del plano de mecanizado Q284

Centro 2° eje Q274 (valor absoluto): Centro de la Y% A
cajera en el eje auxiliar del plano de mecanizado

Longitud Tado 1 Q282: Longitud de la cajera, paralela e
al eje principal del plano de mecanizado | | if}errrmmmmmmmmnmamanee .

Longitud Tado 2 Q283: Longitud de la cajera, paralela
al eje auxiliar del plano de mecanizado Q27420280

Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde la
cual se quiere realizar la medicion

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

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisién entre el palpador vy la
pieza zA
Desplazamiento a la altura de seguridad Q301:
Determinar cémo debe desplazarse el palpador entre
los puntos de medicién:

0: Entre los puntos de medicion desplazarse a la altura
de medicién

1: Desplazar entre los puntos de medicion a la altura
de seguridad

Cota maxima longitud lado 1 Q284: Longitud
méxima admisible de la cajera

Cota minima Tongitud Tado 1 Q285: Longitud minima
admisible de la cajera

"
Cota maxima longitud lado 2 Q286: Ancho maximo Q320
admisible de la cajera

Tamaiio minimo Tongitud lado 2 Q287: Anchura
minima admisible de la cajera

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

Valor tolerancia centro 2° eje Q280: Desviacién
admisible de la posicion en el eje auxiliar del plano de
mecanizado

Q287
Q283
Q286

\‘

Q273¢0279

—

Q260

<Y
3.3 Medicion automatica de piezas
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3.3 Med

Protocolo de medicion Q281: Fijar si el TNC debe
crear un protocolo de medicién:

0: No realizar el protocolo de medicién

1: Registrar protocolo de medicion: EI TNC guarda de
forma estandar el fichero de protocolo
TCHPR423.TXT en el directorio, en el que esté
guardado el programa de medicién

2: Interrumpir el desarrollo del programa y visualizar el
registro de medida en la pantalla del TNC. Continuar
el programa con la tecla arranque-NC

Parada del programa con error de tolerancia Q309:
Determinar si el TNC debe interrumpir el programa
cuando se sobrepasa la tolerancia y debe emitir un
aviso de error:

0: No interrumpir la ejecucion del programa, no emitir
aviso de error

1: Interrumpir la ejecucién del programa, emitir aviso
de error

N° de hta. para supervision Q330: Determinar si el
TNC debe realizar la supervisién de la herramienta
(véase "Supervision de herramientas" en pagina 109)
0: Supervision inactiva

>0: N° de hta. en la tabla de htas. TOOL.T

Ejemplo: Frases NC
5 TCH PROBE 423 MEDIR RECTANGULO INTERNO

0273=+50 ;CENTRO 1ER. EJE
0274=+50 ;CENTRO 2° EJE

0282=80 ;13 LONGITUD LATERAL
0283=60 ;2@ LONGITUD LATERAL
0261=-5  ;ALTURA MEDICION

0320=0 ;DIST.-SEGURIDAD

0260=+10 ;ALTURA SEGURIDAD

0301=1 sDESPLAZ. A ALTURA SEG.
0284=0 sMEDIDA MAX. 12 PAG.
0285=0 sMEDIDA MIN. 12 PAG.
0286=0 sMEDIDA MAX. 22 PAG.
0287=0 sMEDIDA MIN. 22 PAG.
0279=0 sTOLERANCIA 1ER CENTRO
0280=0 sTOLERANCIA 2° CENTRO
0281=1 sPROTOCOLO DE MEDIDA
0309=0 ;PGM-STOP EN CASO DE ERROR
0330=0 sN° HERRAMIENTA

3 Ciclos de palpacién para la verificacion automatica de piezas @



MEDICION RECTANGULO EXTERNO (ciclo de
palpacion 424, DIN/ISO: G424)

El ciclo de palpacién 424 determina el punto central asi como la
longitud y el ancho de una isla rectangular. Si se definen los valores de
tolerancia correspondientes en el ciclo, el TNC lleva a cabo una
comparacion entre valor nominal y valor real y memoriza las
variaciones en los pardmetros de sistema.

1

EI TNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la l6gica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) hacia el punto
de palpacién 1. EI TNC calcula los puntos de palpacion segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

A continuacién el palpador se desplaza a la altura de la medicion
programada y ejecuta el primer proceso de palpacion con avance
de palpacion (MP6120 o bien MP6360)

Después el palpador se desplaza al siguiente punto de palpacion
paralelo al eje en altura de medicion o lineal en altura de seguridad
y ejecuta en ese punto el segundo proceso de palpacion

EI TNC posiciona el palpador en el punto de palpacién 2 y después
en el punto de palpacién 4y ejecuta en ese punto el tercer o cuarto
proceso de palpacién

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

Numero de parametro Significado

YA

Q151 Valor real centro del eje principal

Q152 Valor real centro del eje auxiliar

Q154 Eje prinicipal del valor real de la longitud
lateral

Q155 Eje prinicipal del valor real de la longitud
lateral

Q161 Variacion centro del eje principal

Q162 Variacién centro del eje auxiliar

Q164 Variaciéon de longitud lateral del eje
principal

Q165 Variacién longitud lateral del eje auxiliar

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

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

Centro 2° eje Q274 (valor absoluto): Centro de laisla
en el eje auxiliar del plano de mecanizado

Longitud Tado 1 Q282: Longitud de la isla, paralela al
eje principal del plano de mecanizado

Longitud lado 2 Q283: Longitud de la isla, paralela al
eje auxiliar del plano de mecanizado

Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacién, desde la
cual se quiere realizar la medicion

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

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador vy la
pieza

Desplazamiento a la altura de seguridad Q301:
Determinar como debe desplazarse el palpador entre
los puntos de medicion:

0: Desplazar entre los puntos de medicion a la altura
de medicién

1: Desplazar entre los puntos de medicion a la altura
de seguridad

Cota maxima longitud lado 1 Q284 Longitud
méxima admisible de la isla

Cota minima longitud Tado 1 Q285: Longitud minima
admisible de la isla

Cota maxima longitud lado 2 Q286: Ancho maximo
admisible de la isla

Cota minima longitud lado 2 Q287: Anchura minima
admisible de la isla

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

Valor tolerancia centro 2° eje Q280: Desviacion
admisible de la posicion en el eje auxiliar del plano de
mecanizado

3 Ciclos de palpacion para la verificacion automatica de piezas @
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Protocolo de medicion Q281: Fijar si el TNC debe Ejemplo: Frases NC
crear un protocolo de medicién:

0: No realizar el protocolo de medicion 5 TCH PROBE 424 MEDIR RECTANGULO EXT.
1: Registrar protocolo de medicion: EI TNC guarda de Q273=+50 ;CENTRO 1ER. EJE

forma esténdar el fichero de protocolo

TCHPR424.TXT en el directorio, en el que esté Q274=+50  ;CENTRO 2° EJE
guardado el programa de medicion 0282=75 ;12 LONGITUD LATERAL
2: Interrumpir el desarrollo del programa y visualizar el

registro de medida en la pantalla del TNC. Continuar 0283=35 ;2@ LONGITUD LATERAL
el programa con la tecla arranque-NC 0261=-5 sALTURA MEDICION

Parada del programa con error de tolerancia Q309: z 5
Determinar si el TNC debe interrumpir el programa A e At
cuando se sobrepasa la tolerancia y debe emitir un Q260=+20 ;ALTURA SEGURIDAD

avisode error. iy Q301=0  ;DESPLAZ. A ALTURA SEG.
0: No interrumpir la ejecucion del programa, no emitir

aviso de error 0284=75,1 ;MEDIDA MAX. 12 PAG.
1: Interrumpir la ejecucién del programa, emitir aviso (285-74,9 ;MEDIDA MIN. 12 PAG

de error 2 — —
N° de hta. para supervision Q330: Determinar si el 0286=35 sMEDIDA MAX. 22 PAG.
TNC debe realizar la supervision de la herramienta: 0287=34,95 ;MEDIDA MIN. 22 PAG.
(véase "Supervision de herramientas" en pagina 109)

0: Supervision inactiva Q279=0,1 ;TOLERANCIA 1ER CENTRO
>0: N® de hta. en la tabla de htas. TOOL.T 0280=0,1 ;TOLERANCIA 2° CENTRO

Q281=1 ;sPROTOCOLO DE MEDIDA
Q309=0 ;sPGM-STOP EN CASO DE ERROR
Q330=0 sN° HERRAMIENTA

3.3 Medicion automatica de piezas
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MEDIR RANURA INTERIOR (ciclo de
palpacion 425, DIN/ISO: G425)

El ciclo de palpacién 425 determina la posicién y el ancho de una
ranura (cajera). Si se definen los valores de tolerancia correspondientes
en el ciclo, el TNC lleva a cabo una comparacién entre valor nominal y
valor real y memoriza las variaciones en los parametros de sistema.

1 EITNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la l6gica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) hacia el punto
de palpacién 1. EI TNC calcula los puntos de palpacién segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

2 A continuacion el palpador se desplaza a la altura de la mediciéon
programada y ejecuta el primer proceso de palpacién con avance
de palpacion (MP6120 o bien MP6360). 1. Palpacién siempre en la
direccion positiva del eje programado

3 Sise programa una desviacion para la segunda medicion, el TNC
desplaza el palpador paralelo al eje hasta el siguiente punto de
palpacion 2 y realiza alli el segundo proceso de palpacién. Cuando
no se introduce un desplazamiento, el TNC mide directamente la
anchura en la direcciéon contraria

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

Numero de parametro Significado

YA

<V

Q156 Valor real longitud medida
Q157 Eje central posicion valor real
Q166 Desviacion de la longitud medida

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

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

Punto inicial 2° eje Q329 (valor absoluto): Punto de
partida del proceso de palpacién en el eje auxiliar del
plano de mecanizado

Desvio para la 22 medicion Q310 (offset del valor
incremental): Valor segln el cual se desvia el palpador
antes de la segunda medicion. Al introducir 0, el TNC
no desplaza el sistema de palpacion

Eje de medicion Q272: Eje del plano de mecanizado
en el que debe realizarse la medicién:

1: Eje principal = eje de medicion

2: Eje auxiliar = eje de medida

Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde la
cual se quiere realizar la medicion

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisién entre el palpadory la
pieza

Longitud nominal Q311: Valor nominal de la longitud
a medir

Cota maxima Q288: Longitud maxima admisible
Cota minima Q289: Longitud minima admisible

Protocolo de medicion Q281: Fijar si el TNC debe
crear un protocolo de medicion:

0: No realizar el protocolo de medicién

1: Registrar protocolo de medicién: El TNC guarda de
forma estandar el fichero de protocolo
TCHPR425.TXT en el directorio, en el que esté
guardado el programa de medicion

2: Interrumpir el desarrollo del programa y visualizar el
registro de medida en la pantalla del TNC. Continuar
el programa con la tecla arranque-NC

Parada del programa con error de tolerancia Q309:
Determinar si el TNC debe interrumpir el programa
cuando se sobrepasa la tolerancia y debe emitir un
aviso de error:

0: No interrumpir la ejecucion del programa, no emitir
aviso de error

1: Interrumpir la ejecucion del programa, emitir aviso
de error

N° de hta. para supervision Q330: Determinar si el
TNC debe realizar la supervision de la herramienta:
(véase "Supervision de herramientas" en pagina 109):
0: Supervisién inactiva

>0: N® de hta. en la tabla de htas. TOOL.T
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Ejemplo: Frases NC

5 TCH PRONE 425 MEDIR ANCHO INTERIOR

0328=+75
0329=-12.5
0310=+0
Q272=1
0261=-5
0260=+10
Q311=25
(288=25.05
0289=25
0281-=1
0309=0
0330=0

sPUNTO INICIAL 1ER. EJE
sPUNTO INICIAL 2° EJE
sDESPLAZ. 22 MEDICION

sEJE DE MEDIDA

sALTURA MEDICION

sALTURA SEGURIDAD
sLONGITUD NOMINAL

sMEDIDA MAX.

sMEDIDA MIN.

;PROTOCOLO DE MEDIDA
;PGM-STOP EN CASO DE ERROR
sN° HERRAMIENTA
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MEDIR EXTERIOR ISLA (ciclo de palpacion 426,
DIN/ISO: G426)

El ciclo de palpacién 426 determina la posicién y el ancho de un alma.
Si se definen los valores de tolerancia correspondientes en el ciclo, el
TNC lleva a cabo una comparacion entre valor nominal y valor real y
memoriza la variaciéon en los pardmetros de sistema.

1 EITNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la l6gica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) hacia el punto
de palpacién 1. EI TNC calcula los puntos de palpacién segun las
indicaciones en el ciclo y la distancia de seguridad indicada en
MP6140

2 A continuacion el palpador se desplaza a la altura de la mediciéon
programada y ejecuta el primer proceso de palpacién con avance
de palpacion (MP6120 o bien MP6360). 1. Palpacién siempre en la
direccion negativa del eje programado

3 Después el palpador se desplaza al siguiente punto de palpaciony
ejecuta el segundo proceso de palpacién

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

Numero de parametro Significado

YA

Q156 Valor real longitud medida
Q157 Eje central posicion valor real
Q166 Desviacion de la longitud medida

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

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

azs ler. punto de medicion del ler eje Q263 (valor
A absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacion en
el eje principal del plano de mecanizado

ler. punto de medicion del 2° eje Q264 (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacion en
el eje auxiliar del plano de mecanizado

2° punto de medicion del ler eje Q265 (valor
absoluto): Coordenada del segundo punto de
palpacion en el eje principal del plano de mecanizado
2° punto de medicion del 2° eje Q266 (valor
absoluto): Coordenada del segundo punto de
palpacion en el eje auxiliar del plano de mecanizado

128 3 Ciclos de palpacion para la verificacion automatica de piezas @
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Eje de medicion Q272: Eje del plano de mecanizado
en el que debe realizarse la medicion:

1: Eje principal = eje de medida Z A
2: Eje auxiliar = eje de medida

Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde la
cual se quiere realizar la medicion

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

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto): 4@

mmmm--——

Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisién entre el palpador vy la

3.3 Medicion automatica de piezas

pieza

Longitud nominal Q311: Valor nominal de la longitud

a medir Ei o E NG

Cota maxima Q288: Longitud maxima admisible Jemplo: Frases

Cota minima Q289: Longitud minima admisible 5 TCH PROBE 426 MEDIR ALMA EXTERIOR
Protocolo de medicion Q281: Fijar si el TNC debe Q263=+50 ;1ER PUNTO 1ER EJE
crear un protocolo de medicion: 5

0: No realizar el protocolo de medida 0264=+25 ;1ER PUNTO 2° EJE

1: Registrar protocolo de medida: El TNC guarda de 0265=+50 ;2° PUNTO 1ER EJE
forma estéandar el fichero de protocolo o =
TCHPR426.TXT en el directorio, en el que esté 0266=+85 ;2° PUNTO 2° EJE
guardado el programa de medicion 0272=2 sEJE DE MEDIDA

2: Interrumpir el desarrollo del programa y visualizar el .
registro de medida en la pantalla del TNC. Continuar 0261=-5 ALTURA MEDICION

el programa con la tecla arranque-NC 0320=0 ;DIST.-SEGURIDAD
Parada del programa con error de tolerancia Q309: 0260=+20 ;ALTURA SEGURIDAD
Determinar si el TNC debe interrumpir el programa :

cuando se sobrepasa la tolerancia y debe emitir un Q311=45 sLONGITUD NOMINAL
avisode error: y Q288=45  ;MEDIDA MAX.

0: No interrumpir la ejecucion del programa, no emitir .

aviso de error Q289=44,95 ;MEDIDA MIN.

1: Interrumpir la ejecucion del programa, emitir aviso 0281=1 :PROTOCOLO DE MEDIDA
de error :

N° de hta. para supervisién Q330: Determinar si el 0309=0 sPGN-STOP EN CASO DE ERROR
TNC debe realizar la supervision de la herramienta 0330=0 sN° HERRAMIENTA

(véase "Supervision de herramientas" en pagina 109)
0: Supervisién inactiva
>0: N2 de hta. en la tabla de htas. TOOL.T
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MEDIR COORDENADA (ciclo de palpacion 427,
DIN/ISO: G427)

El ciclo de palpacién 427 determina una coordenada en un eje
seleccionado y almacena el valor en un pardmetro de sistema. Cuando
se definen los valores de tolerancia correspondientes en el ciclo, el
TNC lleva a cabo una comparacién entre valor nominal-valor real y 4 \
almacena la variacion en los pardmetros de sistema.
=
~

1 EITNC posiciona el palpador en avance réapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la légica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) hacia el punto
de palpacién 1. Para ello, el TNC desplaza el palpador segun la
distancia de seguridad en la direccién de desplazamiento opuesta
a la determinada

2 A continuacion el TNC posiciona el palpador en el plano de R\
mecanizado sobre el punto de palpacién introducido 1 y mide allf
el valor real en el eje seleccionado

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

<V

Numero de parametro Significado
Q160 Coordenadas medidas

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

Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a
la herramienta para la definicion del eje de palpacion.
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ler. punto de medicién del ler eje Q263 (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacién en
el eje principal del plano de mecanizado

ler. punto de medicion del 2° eje Q264 (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacion en
el eje auxiliar del plano de mecanizado

Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde la
cual se quiere realizar la medicién

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

Eje de medicion (1..3: 1=eje principal) Q272: Eje
en el cual debe realizarse la medicion:

1: Eje principal = eje de medicion

2: Eje auxiliar = eje de medida

3: Eje palpador = eje de medicion

Direccion de desplazamiento 1 Q267: Direccion en
la cual debe desplazarse el palpador hacia la pieza:
-1: Direccién de desplazamiento negativa

+1: Direccion de desplazamiento positiva

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisién entre el palpadory la
pieza

Protocolo de medicion Q281: Fijar si el TNC debe
crear un protocolo de medicion:

0: No realizar el protocolo de medicién

1: Registrar protocolo de medicién: El TNC guarda de
forma estandar el fichero de protocolo
TCHPR427.TXT en el directorio, en el que esté
guardado el programa de mediciéon

2: Interrumpir el desarrollo del programa y visualizar el
registro de medida en la pantalla del TNC. Continuar
el programa con la tecla arranque-NC

Cota maxima Q288: valor de medicion maximo
admisible

Cota minima Q289: valor de medicion minimo
admisible

Parada del programa con error de tolerancia Q309:
Determinar si el TNC debe interrumpir el programa
cuando se sobrepasa la tolerancia y debe emitir un
aviso de error:

0: No interrumpir la ejecucion del programa, no emitir
aviso de error

1: Interrumpir la ejecucién del programa, emitir aviso
de error

N° de hta. para supervision Q330: Determinar si el
TNC debe realizar la supervision de la herramienta:
(véase "Supervision de herramientas" en pagina 109):
0: Supervision inactiva

>0: N® de hta. en la tabla de htas. TOOL.T
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Q272=1

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 427 MEDIR COORDENADA
0263=+35 ;1ER PUNTO 1ER EJE
0264=+45 ;1ER PUNTO 2° EJE
Q261=+5  ;ALTURA MEDICION
0320=0 ;DIST.-SEGURIDAD
Q272=3 ;EJE DE MEDIDA
0267=-1  ;DIRECCION DE DESPLAZAMIENTO
0260=+20 ;ALTURA SEGURIDAD
0281-=1 ;PROTOCOLO DE MEDIDA
0288=5,1 ;MEDIDA MAX.
0289=4,95 ;MEDIDA MIN.
0309=0 ;PGM-STOP EN CASO DE ERROR

Q330=0 sN° HERRAMIENTA
i @
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3.3 Med

MEDIR CIRCULO DE TALADROS (ciclo de
palpacion 430, DIN/ISO: G430)

E

un circulo de taladros mediante la medicién de tres taladros. Si se
definen los valores de tolerancia correspondientes en el ciclo, el TNC YA
lleva a cabo una comparacién entre valor nominal y valor real y
memoriza la variacién en los parametros de sistema.

1

| ciclo de palpacién 430 determina el punto central y el diametro de

EI TNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o % @
bien MP6361) y segun la légica de posicionamiento (véase

"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) hasta el centro

del primer taladro introducido ;

Finalmente el palpador se desplaza a la altura de medida ‘
introducida y registra mediante cuatro palpaciones el primer centro -
del taladro

Después el palpador retrocede a la altura segura y posiciona sobre
el centro programado del segundo taladro

EI TNC desplaza el palpador a la altura de mediciéon introducida y
registra mediante cuatro palpaciones el segundo centro del taladro

Después el palpador retrocede a la altura segura y se posiciona
sobre el centro programado del tercer taladro

El TNC desplaza el palpador a la altura de medicién introducida y
registra mediante cuatro palpaciones el tercer centro del taladro
Para finalizar el TNC hace rectroceder el palpador a la altura de

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

<V

Numero de parametro Significado

Q151 Valor real centro del eje principal
Q152 Valor real centro del eje auxiliar

Q153 Valor real didmetro circulo de taladros
Q161 Variacion centro del eje principal
Q162 Variaciéon centro del eje auxiliar

Q163 Variacion didmetro circulo de taladros

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

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

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

Diametro nominal Q262: Introducir el didmetro del
circulo de taladros

Angulo ler taladro Q291 (valor absoluto): Angulo en
coordenadas polares del primer punto central del
taladro en el plano de mecanizado

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

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

Altura de 1a medicion en el eje del palpador Q261
(valor absoluto): Coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde la
cual se quiere realizar la medicion

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisién entre el palpadory la
pieza

Cota maximaQ288: maximo didmetro admisible para el
circulo de taladros

Cota minima Q289: minimo didmetro admisible para el
circulo de taladros

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

Valor tolerancia centro 2° eje Q280: Desviacién

admisible de la posicién en el eje auxiliar del plano de
mecanizado
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Protocolo de medicion Q281: Fijar si el TNC debe
crear un protocolo de medicién:

0: No realizar el protocolo de medicién

1: Registrar protocolo de medicion: EI TNC guarda de
forma estandar el fichero de protocolo
TCHPR430.TXT en el directorio, en el que esté
guardado el programa de medicién

2: Interrumpir el desarrollo del programa y visualizar el
registro de medida en la pantalla del TNC. Continuar
el programa con la tecla arranque-NC

Parada del programa con error de tolerancia Q309:
Determinar si el TNC debe interrumpir el programa
cuando se sobrepasa la tolerancia y debe emitir un
aviso de error:

0: No interrumpir la ejecucion del programa, no emitir
aviso de error

1: Interrumpir la ejecucién del programa, emitir aviso
de error

N° de hta. para supervision Q330: Determinar si el
TNC debe realizar la supervisiéon de la herramienta:
(véase "Supervision de herramientas" en pagina 109)
0: Supervision inactiva

>0: N° de hta. en la tabla de htas. TOOL.T

Atencioén, sélo se encuentra activado el control de rotura,
no la correccion de herramienta automatica.

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 430 MEDIR CIRCULO DE AGUJEROS

Q273=+50
Q274=+50
0262=80
Q291=+0
0292=+90
0293=+180
0261=-5
0260=+10
0288=80,1
0289=79,9
0279=0.15
0280=0.15
Q281-1
0309=0
0330=0

;CENTRO 1ER. EJE
;CENTRO 2° EJE

sDIAMETRO NOMINAL

;ANGULO 1ER TALADRO
sANGULO 2° TALADRO

;ANGULO 3ER TALADRO
sALTURA MEDICION

sALTURA SEGURIDAD

sMEDIDA MAX.

sMEDIDA MIN.

sTOLERANCIA 1ER CENTRO
sTOLERANCIA 2° CENTRO

s PROTOCOLO DE MEDIDA
;PGM-STOP EN CASO DE ERROR
sN° HERRAMIENTA

3 Ciclos de palpacién para la verificacion automatica de piezas @



MEDIR PLANO (ciclo de palpacion 431,
DIN/ISO: G431)

El ciclo de palpador 431 determina el &ngulo de un plano mediante la
medicién de tres puntos y almacena los valores en los pardmetros de
sistema.

1 EITNC posiciona el palpador en avance rapido (valor de MP6150 o
bien MP6361) y segun la l6égica de posicionamiento (véase
"Ejecucion de los ciclos de palpacion” en pagina 24) hacia el punto
de palpacién programado 1 y mide alli el primer punto del plano.
Para ello, el TNC desplaza el palpador segun la distancia de
seguridad en la direccion opuesta a la palpacion

2 A continuacion el palpador retrocede a la altura de seguridad,
después en el plano de mecanizado al punto de palpacién 2 y all
mide el valor real del segundo punto del plano

3 A continuacioén el palpador retrocede a la altura de seguridad,
después en el plano de mecanizado al punto de palpacion 2 vy alli
mide el valor real del tercer punto del plano

4 Para finalizar el TNC hace rectroceder el palpador a la altura de
seguridad y memoriza los valores angulares calculados en los
siguientes pardmetros Q:

Nuamero de parametro Significado

Y

Z A

x

Q158 Angulo de proyeccién del eje A

Q159 Angulo de proyeccién del eje B

Q170 Angulo espacial A

Q171 Angulo espacial B

Q172 Angulo espacial C

Q173 Valor de medicion en el eje de palpacion

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

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

Para que el TNC pueda calcular valores angulares, los tres
puntos de medicién no pueden encontrarse en una recta.

Los angulos espaciales se memorizan en los parémetros
Q170 -Q173, que son necesarios en la funcién oscilar
plano de mecanizado Mediante los primeros dos puntos
de medicion se determina la direccion del eje principal
durante la oscilacién del plano de mecanizado.

El tercer punto de medicion determina la direccion del eje
de la herramienta. Definir el tercer punto de medida en
direccion a Y positivo, para que el eje de la herramienta
esté correctamente situado en el sistema de coordenadas
que gira en el sentido horario (ver figura).
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ler punto de medicion del ler eje Q263 (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacion en
el eje principal del plano de mecanizado

ler punto de medicion del 2° eje Q264 (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacion en
el eje auxiliar del plano de mecanizado

ler punto de medicion 3° eje Q294 (valor absoluto):
Coordenada del punto de palpacion en el eje de
palpacién

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

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

2° punto de medicion del 3er. eje Q295 (valor
absoluto): Coordenada del segundo punto de
palpacién en el eje de palpacién

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

3er punto de medicion del 2° eje Q297 (valor
absoluto): Coordenada del tercer punto de palpacion
en el eje auxiliar del plano de mecanizado

3er. punto de medicion del 3er. eje Q298 (valor
absoluto): Coordenada del tercer punto de palpacién
en el eje de palpacion

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

Altura de seguridad Q260 (valor absoluto):
Coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la
pieza

Protocolo de medicion Q281: Fijar si el TNC debe
crear un protocolo de medicién:

0: No realizar el protocolo de medicién

1: Registrar protocolo de medicion: EI TNC guarda de
forma esténdar el fichero de protocolo
TCHPR431.TXT en el directorio, en el que esté
guardado el programa de medicion

2: Interrumpir el desarrollo del programa'y visualizar el
registro de medida en la pantalla del TNC. Continuar
el programa con la tecla arranque-NC

3 Ciclos de palpacién para la verificacion automatica de piezas @
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Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 431 MEDIR PLANO

0263=+20
0264=+20
0294=-10
Q265=+50
0266=+80
Q295=+0
0296=+90
Q297=+35
0298=+12
0320=0
0260=+5
0281=1

s1ER PUNTO 1ER EJE
s1ER PUNTO 2° EJE
s1ER PUNTO 3ER EJE
32° PUNTO 1ER EJE
32° PUNTO 2° EJE
;2° PUNTO 3ER EJE
s3ER PUNTO 1ER EJE
;3ER PUNTO 2° EJE
s3ER PUNTO 3ER EJE
sDIST.-SEGURIDAD
sALTURA SEGURIDAD
;PROTOCOLO DE MEDIDA




Ejemplo: Medicion y mecanizado posterior de una isla rectangular

Desarrollo del programa:

- Desbaste de una isla rectangular con
sobremedida 0,5

- Medicién de una isla rectangular

- Acabado de la isla rectangular tendiendo en
cuenta los valores de la medicién

L Z+100 RO
FN 0: Q1 =
FN 0: Q2 =
CALL LBL 1
L Z+100 RO

00 N oo o1 B W NN = o

0282=80
Q283=60
Q261=-5
Q320=0

Q260=+30

Q301=0
0284=0
Q285=0
0286=0

BEGIN PGM BEAMS MM
TOOL CALL 0 Z

FMAX
+81
+61

FMAX

TOOL CALL 99 z

TCH PROBE 424 MEDIR RECTANGULO EXT.
Q273=450
Q274=+50

;CENTRO 1ER. EJE
sCENTRO 2° EJE

;12 LONGITUD LATERAL
522 LONGITUD LATERAL
sALTURA MEDICION
sDIST.-SEGURIDAD
sALTURA SEGURIDAD
sDESPLAZ. A ALTURA SEG.
sMEDIDA MAX. 12 PAG.
sMEDIDA MIN. 12 PAg.
sMEDIDA MAX. 22 PAG.
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80

50

60

Yi

50

Premecanizado llamada de herramienta

Desplazar herramienta liboremente

Longitud de cajeras en X (medida de desbaste)

Longitud de cajeras en Y (medida de desbaste)

Llamar subprograma para el mecanizado

Desplazar libremente la herramienta, cambio de herramienta

Llamar palpador

Medir rectangulo fresado

Longitud nominal en X (medida de definitiva)

Longitud nominal en X (medida definitiva)

No necesarios valores de entrada para prueba de tolerancia

3.3 Medicion automatica de piezas
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No emitir protocolo de medicién

No emitir aviso de error

Sin control de herramienta

Calcular longitud en X dependiendo de la variacién medida
Calcular longitud en Y dependiendo de la variacién medida
Desplazar libremente el palpador, cambio de herramienta
Acabado llamada de herramienta

Llamar subprograma para el mecanizado

Desplazar liboremente la herramienta, final del programa
Subprograma con ciclo de mecanizado isla rectangular

Longitud en variable X para desbastar y acabar
Longitud en variable Y para desbastar y acabar

LLlamada del ciclo
Final subprograma
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Ejemplo: medir cajera rectangular, registrar resultados de medicion %
o
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v Y -g
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=
s | S ‘g
! g
a0 ——- e e >
i @«
| S
3 cn A S
50 X ot e ?J
-15 >
™M
™
0 BEGIN PGM NNUEVO MM
1 TOOL CALL 1 Z Palpador llamada de herramienta
2 L Z+100 RO FMA Desplazar libremente el palpador
3 TCH PROBE 423MEDIR RECTANGULO INT.
Q273=+50 ;CENTRO 1ER. EJE
Q274=+40 ;CENTRO 2° EJE
0282=90 sLONGITUD LADO 1 Longitud nominal en X
Q283=70 sLONGITUD LADO 2 Longitud nominal en X
0261=-5  ;ALTURA MEDICION
0320=0 sDIST.-SEGURIDAD
0260=+20 ;ALTURA SEGURIDAD
Q301=0 sDESPLAZ. A ALTURA SEG.
0284=90.15 ;MEDIDA MAX. 12 PAG. Medida maxima en X
0285=89.95 ;MEDIDA MIN. 12 PAG. Medida minima en X
0286=70.1 ;MEDIDA MAX. 22 PAG. Medida maxima en Y
0287=69.9 ;MEDIDA MIN. 22 PAG. Medida minima en Y
Q279=0.15 ;TOLERANCIA 1ER CENTRO Desvio de posicién permitido en X
Q280=0.1 ;TOLERANCIA 2° CENTRO Desvio de posicion permitido en Y
0281=1 sPROTOCOLO DE MEDIDA Emitir protocolo de medicién
Q309=0 sPGM-STOP EN CASO DE ERROR No visualizar un aviso de error al sobrepasar la tolerancia
0330=0 sN° HERRAMIENTA Sin control de herramienta
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_ Desplazar libremente la herramienta, final del programa

Protocolo de medicion (fichero TCPR423.TXT)

©
R3]
-
\@©
£
(@]
]
=
(1]
c
.
2
©
O
=
™
™

3 Ciclos de palpacion para la verificacion automatica de piezas @




3.4 Ciclos especiales

Resumen
EI TNC dispone de cuatro ciclos para las siguientes aplicaciones
especiales:
Ciclo Softkey Pagina
2. CALIBRACION DEL TS: Calibracién del [z Pag. 142
radio del palpador digital
9. CALIBRACION DE LONGITUD DELTS: [a &t Pag. 143
Calibracion de la longitud del palpador o
digital
3. MEDICION Ciclo de medicién para s Pag. 144
realizar ciclos de constructor @
4 MEDIR 3D Ciclo de medicién para la a1 Pag. 145
palpacion 3D para generar ciclos de Nt
fabricante
440 MEDIR DESPLAZAMIENTO EJE @ o g Pag. 147
C 2
!
441 PALPACION RAPIDA Pag. 149
b 33
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3.4 Ciclos especiales

CALIBRACION TS (ciclo de palpacion 2)

El ciclo 2 de palpacién calibra un palpador de conmutacion
automaticamente en un anillo de calibrado o en una isla de calibrado.

@ Antes de calibrar es necesario fijar en los parametros de

maquina 6180 a 6180.2 el centro de la pieza de calibrado
en la zona de trabajo de la maquina (coordenadas REF).

Si se trabaja con varias zonas de desplazamiento, es
posible almacenar para cada zona de desplazamiento de
una frase individual, coordenadas para el centro de la pieza
de calibrado (MP6181 a 6181.2 y MP6182.1 a 6182.2.)

El palpador se desplaza en avance répido (valor de MP6150) a la
altura de seguridad (sélo cuando la posicion actual esta por debajo
de la altura de seguridad)

A continuacion el TNC posiciona el palpador en el plano de
mecanizado en el centro del anillo de calibracién (calibracién
interior) o en la proximidad del primer punto de palpacién
(calibracion exterior)

Después el palpador se desplaza a la profundidad de la mediciéon
(resultado de los parametros de méaquina 618x.2 y 6185.x) y palpa
sucesivamente en X+, Y+, X- e Y- el anillo de calibracion

Para finalizar el TNC hace retroceder al palpador a la altura de
seguridad y escribe el radio activo de la bola de palpacién en los
datos de la calibracion

2

caL. Altura de seguridad (valor absoluto): Coordenada en

el eje de palpacion, en la cual no se puede producir

142

ninguna colisién entre el palpador vy la pieza de
calibracién

Radio del anillo de calibracion: Radio del anillo de
calibracién

Calibracion interior =0/calibracion exterior =1:
Determinar si el TNC realiza la calibracion interior o
exterior:

0: calibracién interior

1: calibraciéon exterior

3 Ciclos de palpacion para la verificacion automatica de piezas @

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 2.0 CALIBRAR TS

6 TCH PROBE 2.1 ALTURA: +50 R +25.003 TIPO
DE MEDICION: 0



CALIBRACION LONGITUD TS (ciclo de palpacion 9)

El ciclo de palpacién 9 calibra la longitud de un palpador digital
automaticamente en un punto determinado por Ud.

1 Preposicionar el palpador de tal forma que la coordenada definida
en el ciclo pueda ser desplazada en el eje del palpador libre de
colisiéon

2 EITNC desplaza el palpador en direccion del eje negativo de la
herramienta, hasta que se emita una sefal

3 Acontinuaciéon el TNC desplaza el palpador de vuelta al punto
inicial del proceso de palpacién y escribe la longitud de palpacion
efectiva en los datos de calibraciéon

- Coordenada del punto de referencia (absoluto):
ety Coordenada exacta del punto, la cual debe ser
palpada

Sistema de referencia? (0=ACTUAL/1=REF):
Determinar a qué sistema de coordenadas deberia
referirse el punto de referencia introducido:

0: El punto de referencia introducido se refiere al
sistema de coordenadas de la pieza activo (sistema
ACTUAL)

1: El punto de referencia introducido se refiere al
sistema de coordenadas de la maquina activo
(sistema REF)

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Frases NC

5 L X-235 Y+356 RO FMAX
6 TCH PROBE 9.0 TS LONGITUD DE CALIBR.

7 TCH PROBE 9.1 PUNTO DE
REFERENCIA +50 SISTEMA DE REFERENCIA 0
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3.4 Ciclos especiales

MEDIR (ciclo de palpacion 3)

El ciclo de palpador 3 determina en una direccién de palpacién
cualquiera una posicion cualquiera en la pieza. Al contrario que otros
ciclos de medicioén, es posible introducir directamente en el ciclo 3 la
trayectoria de medicién y el avance de medicién. También el retroceso
hasta alcanzar el valor de medicién se consigue a través de un valor
acordado.

1 El palpador se desplaza desde la posicién actual con el avance
programado en la direccién de palpacion determinada. La direccion
de la palpacion se determina mediante un &ngulo polar en el ciclo

Una vez que el TNC ha registrado la posicion se detiene el
palpador. Las coordenadas del punto central de la bola de
palpacion X, Y, Z, se memorizan en el TNC en tres parametros Q
consecutivos. El niumero del primer parametro se define en el ciclo
3 A continuacion el TNC retrocede el palpador hasta el valor en

sentido contrario de la direccion de palpacion, la cual se ha definido
en el parametro MB

N

@5 Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Con la funcion FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 se puede
determinar, si el ciclo debe actuar sobre la entrada del
palpador X12 o X13.

Introducir la trayectoria de retroceso maxima MB de tal
forma que no se produzca ninguna colisién

En caso de que el TNC no pudiera calcular ningin punto de
palpacion valido, el 4° pardmetro de resultado recibe el

valor -1.
= N° parametro para el resultado: Introducir el Ejemplo: Frases NC
@ numero de parametro Q al que el TNC debe asignar el
valor de la primera coordenada (X) 5 TCH PROBE 3.0 MEDIR

Eje de palpacion: introducir el eje principal del plano 6 TCH PROBE 3.1 Q1

de mecanizado (X cuando el eje de la hta. es Z, Z i ]

cuando el eje de la hta. es Y e Y cuando el eje de la [l s Sor i LIRS e

hta. es X), confirmar con la tecla ENT 8 TCH PROBE 3.3 DIST. +10 F100 MB1 SISTEMA

Angulo de palpacion: dngulo referido al eje de DE REFERENCIA:0
palpacion sobre el cual se desplaza el palpador,
confirmar con la tecla ENT

Recorrido de medicion maximo: introducir el recorrido
que debe realizar el palpador desde el punto de
partida, confirmar con ENT

Medir avance: Introducir el avance de mediciéon en
mm/min

Maximo recorrido de retroceso: recorrido opuesto a
la direccién de palpacién una vez el vastago ha sido
retirado

SISTEMA DE REFERENCIA (0=REAL/1=REF): Determinar
si el resultado de medicién se ha de guardar en el
sistema de coordenadas actual (REAL) o referido al
sistema de coordenadas de la maquina (REF)

Finalizar la introduccion: Pulsar la tecla ENT
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MEDIR 3D (ciclo de palpacion 4, funcion FCL 3)

El ciclo de palpacién 4 determina en una direccion de palpacion
definible mediante un vector una posicién cualquiera en la pieza.

Al contrario que otros ciclos de medicién, es posible introducir
directamente en el ciclo 4 la trayectoria de medicién y el avance de
medicion. También el retroceso hasta alcanzar el valor de medicion, se
consigue a través de un valor acordado.

1 El palpador se desplaza desde la posicién actual con el avance
programado en la direccién de palpacion determinada. La direccion
de palpacién se puede determinar en el ciclo mediante un vector
(valores deltaen X, Yy 7)

2 Unavez que el TNC ha registrado la posicién se detiene el
palpador. Las coordenadas del punto central de la bola de
palpacion X, Y, Z, se memorizan en el TNC en tres pardmetros Q
consecutivos. El nimero del primer parametro se define en el ciclo

3 A continuacién el TNC retrocede el palpador hasta el valor en
sentido contrario de la direccion de palpacion, la cual se ha definido
en el parametro MB

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Con la funcién FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 se puede
determinar, si el ciclo debe actuar sobre la entrada del
palpador X12 o X13.

Introducir la trayectoria de retroceso méaxima MB de tal
forma que no se produzca ninguna colision

En caso de que el TNC no pudiera calcular ningtin punto de
palpacion vélido, el 4° pardmetro de resultado recibe el
valor -1.
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N° parametro para el resultado: Introducir el
ndmero de pardmetro Q al que el TNC debe asignar el
valor de la primera coordenada (X)

Recorrido de medicion relativo en X: Parte X del
vector direccional, en cuya direccién debe
desplazarse el palpador

Recorrido de medicion relativo en Y: Parte Y del
vector direccional, en cuya direccién debe
desplazarse el palpador

Recorrido de medicion relativo en Z: Parte Z del
vector direccional, en cuya direccién debe
desplazarse el palpador

Recorrido de medicién maximo: Introducir el recorrido
de desplazamiento, es decir, la distancia que el
palpador debe desplazarse desde el punto inicial a lo
largo del vector direccional

Medir avance: Introducir el avance de medicién en
mm/min

Maximo recorrido de retroceso: recorrido opuesto a
la direccién de palpacion una vez el vastago ha sido
retirado

SISTEMA DE REFERENCIA (0=REAL/1=REF): Determinar
si el resultado de mediciéon se ha de guardar en el
sistema de coordenadas actual (REAL) o referido al
sistema de coordenadas de la maquina (REF)

3 Ciclos de palpacion para la verificacion automatica de piezas @

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 4.0 MEDIR 3D

6 TCH PROBE 4,1 Q1

7 TCH PROBE 4.2 IX-0.5 IY-1 IZ-1

8 TCH PROBE 4.3 DIST.
DE REFERENCIA:0

+45 F100 MB50 SISTEMA



MEDIR DESPLAZAMIENTO DE EJE (ciclo de
palpacion 440, DIN/ISO: G440)

Con el ciclo de palpacion 440 es posible determinar el desplazamiento
axial de suméaquina. Para ello es necesario emplea una herramienta de
calibrado cilindrica medida exactamente unida a TT 130.

@ Condiciones:
Antes de procesar por primera vez el ciclo 440, es
necesario haber calibrado el TT con el ciclo TT 30.

Los datos de la herramienta de calibrado se encuentran en
la tabla de herramientas TOOL.T.

Antes de procesar el ciclo es necesario activar la
herramienta de calibrado con TOOL CALL.

El sistema de palpador de mesa TT debe estar conectado
a la entrada de palpador X13 de la entrada légica y tener
capacidad de funcionamiento (parémetro de maquina
65xx).

1 EITNC posiciona la herramienta de calibracion con marcha rapida
(valor a partir de MP6550) y con légica de posicionamiento (ver
capitulo 1.2) cerca del TT

2 Primero el TNC realiza una medicion en el eje de palpacién. En este
caso la herramienta de calibrado se ha desplazado al resultado que
se ha fijado en la tabla de herramientas TOOL T en la columna
TT:R-OFFS (estandar = radio de herramienta). Siempre se realiza la
medicién en el eje de palpacion

3 A -continuacién el TNC realiza una medicion en el plano de
mecanizado. En el pardmetro Q364 se determina en qué eje y en
qué direccion se mide en el plano de mecanizado

4 Si se realiza una calibracion, el TNC memoriza internamente los
datos de calibracién. Si se lleva a cabo una medicion, el TNC
compara los valores de medicién con los datos de calibraciéon y
escribe las desviaciones en el pardmetro Q siguiente:

Numero de

parametro Significado

Q185 Variacion del valor de calibrado en X
Q186 Variacion del valor de calibrado en Y
Q187 Variacion del valor de calibrado en Z

La diferencia se emplea directamente para realizar la
compensacion mediante un desplazamiento del punto cero
incremental (ciclo 7).

5 Para finalizar la herramienta de calibracién se retira a la altura de
seguridad
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Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Antes de llevar a cabo una medicién, debe calibrarse al
menos una vez, de lo contrario el TNC emite un aviso de
error. Si se trabaja con varias zonas de desplazamiento es
necesario llevar a cabo un calibrado para cada zona de
desplazamiento.

Con cada proceso de ciclo 400 el TNC vuelve a fijar los
parametros de resultado Q1285 a Q187.

Si se desea fijar un valor limite para el desplazamiento de
ejes en los ejes de la maquina, introducir los limites
deseados en la tabla de herramientas TOOL.T en las
columnas LTOL (para el eje del cabezal) y RTOL (para el
plano de mecanizado). Al sobrepasar los valores limite,
después de una medicion de control el TNC emite el aviso
de error correspondiente.

Al final del ciclo el TNC vuelve a establecer el estado del
cabezal que se encontraba activo antes del ciclo (M3/M4).

Tipo de medicion: O=calibracion, l=medicion?:
determinar si se quiere realizar una calibracién o una
medicién de control:

0: calibrar

1: medir

Direcciones de palpacién: definir la(s) direccion(es)
de palpacion en el plano de mecanizado:

0: medir sélo en la direccién positiva de los ejes
principales

1: medir sélo en la direcciéon positiva de los ejes
auxiliares

2: medir solo en la direccion negativa de los ejes
principales

3: medir s6lo en la direccion negativa de los ejes
auxiliares

4: medir en la direccién positiva de los ejes principales
y de los ejes transversales

5: medir en la direccion positiva de los ejes principales
y en la direccién negativa de los ejes transversales
6: medir en la direccién negativa de los ejes principales
y en la direccién positiva de los ejes transversales

7: medir en la direccion negativa de los ejes principales
y en la direccidon negativa de los ejes transversales

La(s) direccion(es) de palpacién durante el calibrado y la
medicién deben coincidir, en caso contrario el TNC
proporciona valores errébneos.

Distancia de seguridad (valor incremental):
Distancia adicional entre el punto de medicion y el
disco del palpador. Q320 se suma al valor del MP6540

Altura de seguridad(valor absoluto): Coordenada en
el eje del palpador, en la cual no se puede producir

ninguna colisiéon entre la pieza (soporte de sujecion) y
el palpador (referida al punto de referencia activado)

Ejemplo: Frases NC

5 TCH PROBE 440 MEDIR DESPLAZAMIENTO EJE

0363=1
0364=0
0320=2
260=+50

sTIPO DE MEDICION
sDIRECCIONES DE PALPACION
sDIST.-SEGURIDAD
sALTURA SEGURIDAD
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PALPACION RAPIDA (ciclo de palpacion 441,
DIN/ISO: G441, Funcion-2 FCL)

Con el ciclo de palpacion 441 se puede fijar de forma global distintos
pardmetros de palpacion (p.ej. el avance de posicionador) para todos
los ciclos de palpacion utilizados a continuacion. Con ello se consigue
optimizar de forma sencilla la programacioén vy, asi, reducir los tiempos
de mecanizado generales.

% Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

El ciclo 441 no efectla ningun tipo de movimientos de la
maéaquina, Unicamente fija distintos pardmetros de
palpacion.

FIN PGM, M02, M30 reestablece los ajustes globales del
ciclo 441.

Solamente se puede activar el seguimiento de angulo
automatico (parametro de ciclo Q399), cuando esta fijado
el pardmetro de maquina 6165=1. La modificacién del
parédmetro de maquina 6165 supone una nueva calibraciéon

del palpador.
am Avance del posicionador Q396: Determinar con qué  Ejemplo: Frases NC
ob7 avance quiere ejecutar los movimientos de . .
posicionamiento del palpador 5 TCH PROBE 441 PALPACION RAPIDA
Avance de posicionamiento=FMAX (0/1) Q397: 0396=3000 ;AVANCE DE POSICIONAMIENTO

Determinar si quiere desplazar el palpador con FMAX z 5 2
(marcha répida de la maquina): w SR B bl

0: Desplazamiento con avance de Q396 Q399=1 s SEGUIMIENTO DE ANGULO
1: Desplazamiento con FMAX Q400-1 - INTERRUPCION
Seguimiento de angulo Q399: Determinar si el TNC

debe orientar el palpador antes de cada proceso de

palpacion:

0: No orientar

1: Antes de cada proceso de palpacion, orientar el

cabezal para aumentar la precision

Interrupcion automatica Q400: Determinar si,
después de un ciclo de medicién para la medicién
automatica de la herramienta, el TNC debe
interrumpir el desarrollo del programa y visualizar los
resultados de medicion en la pantalla:

0: No interrumpir el desarrollo del programa, incluso
habiendo seleccionado en el ciclo de palpacién
correspondiente la visualizaciéon de los resultados de
medicién en la pantalla

1: Interrumpir el desarrollo del programa, visualizar los
resultados de medicién en la pantalla. Entonces
puede continuar el desarrollo del programa con la
tecla arranque-NC
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4.1 Medicion de herramientas con el palpador de mesa TT

4.1 Medicion de herramientas con
el palpador de mesa TT

Resumen

@ El fabricante de la maquina debe preparar la maquina y el
TNC para el palpador TT

Es probable que su maquina no disponga de todos los
ciclos y funciones que aqui se describen. Rogamos
consulten el manual de su maquina.

Con el palpador de mesa vy los ciclos de medicién de herramientas
del TNC se miden herramientas automaticamente: los valores de
correccioén para la longitud y el radio se memorizan en el almacén
central de htas. TOOL.T vy se calculan automaticamente al final del
ciclo de palpacion. Se dispone de los tipos de medicién siguientes:

Medicién de herramienta con herramienta parada

Medicion de herramienta con herramienta giratoria
Mediciéon de cortes individuales

Ajuste de parametros de maquina

I% El TNC emplea para la medicién con cabezal vertical el
avance de palpacion de MP6520

Al medir con herramienta giratoria el TNC calcula automaticamente la
velocidad del cabezal y el avance de palpacion.

La velocidad del cabezal se calcula como sigue:

n = MP6570/ (r » 0,0063) con

n Revoluciones [rev/min]
MP6570 Velocidad de circulacion méxima admisible [m/min]
r Radio activo de la hta. [mm]

El avance de palpacién se calcula de la siguiente forma:

v = tolerancia de medicién ® n, siendo

v Avance palpacion [mm/min]

Tolerancia de Tolerancia de medicion [mml], dependiente de
mediciéon MP6507

n Revoluciones [1/min]
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Con MP6507 se ajusta el calculo de avance de palpacién:
MP6507=0:

La tolerancia de medicion permanece constante -
independientemente del radio de la herramienta. En herramientas
muy grandes se reduce el avance de palpacién a cero. Este efecto se
hace perceptible cuanto menor sea la velocidad de circulacion maxima
(MP6570) y la tolerancia permitida (MP6510) seleccionada.

MP6507=1:

La tolerancia de medida se modifica con radio de herramienta
creciente. Esto asegura un avance de palpacién suficiente en radios de
herramienta grandes. El TNC modifica la tolerancia de medicién segun
la tabla siguiente:

Radio de herramienta Tolerancia de medicion

hasta 30 mm MP6510

de 30 a 60 mm 2 ¢« MP6510

de 60 a 90 mm 3 ¢ MP6510

de 90 a 120 mm 4 ¢ MP6510
MP6507=2:

El avance de palpacién permanece constante, el error de medida
aumenta lineal con un el radio de herramienta creciente:

Tolerancia de medicion = (r ¢ MP6510)/ 5 mm) con

r Radio activo de la hta. [mm]
MP6510 Error de medida méaximo permitido
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Valores en la tabla de herramientas TOOL.T

Abrev. Introducciones Dialogo
cuT Numero de cuchillas de la hta. (méx. 20 cuchillas) Niamero de cuchillas ?
LTOL Desviacién admisible de la longitud L de la herramienta para Tolerancia de desgaste: Longitud ?

reconocer un desgaste. Si se sobrepasa el valor introducido, el
TNC bloquea la hta. (estado L). Campo de introduccion:
0a0.9999 mm

RTOL Desviacién admisible del radio R de la herramienta parareconocer  Tolerancia de desgaste: Radio ?
un desgaste. Si se sobrepasa el valor introducido, el TNC bloquea
la hta. (estado L). Campo de introduccién: 0 a 0.9999 mm

DIRECT. Direccién de corte de la herramienta para la medicién con la Direccion de corte (M3 = -)?

herramienta girando

TT:R-OFFS Medicion de la longitud: Desviacion de la herramienta entre el Desvio de 1a hta. radio?
centro del vastago y el centro de la herramienta. Preajuste: Radio

R de la hta. (la tecla NO ENT genera R)

Medicion del radio: Desvio adicional de la hta. en relacion con
MP6530 entre la arista superior del vastago v la arista inferior de
la hta. Ajuste previo : 0

TT:L-0FFS Desvio de 1a hta. longitud?

LBREAK Desvio admisible de la longitud L de la herramienta para
reconocer una rotura. Si se sobrepasa el valor introducido, el TNC
bloquea la hta. (estado L). Campo de introduccién: 0 a 0.9999 mm

Tolerancia de rotura: Longitud?

RBREAK Desvio admisible del radio R de la herramienta parareconoceruna  Tolerancia de rotura: Radio ?
rotura. Si se sobrepasa el valor introducido, el TNC bloquea la
herramienta (Estado L). Campo de introduccién: 0 a 0.9999 mm

Ejemplos de valores para modelos normales de herramienta
Tipo de hta. CcuUT TT:R-OFFS

Broca — (sin funcion) 0 (no es necesaria la desviacion,
ya que la punta de la broca debe
ser medida)

TT:L-OFFS

4 (4 cuchillas) 0 (no es necesariala desviacion, 0 (no es necesaria la
ya que el didametro de la desviacién adicional en la
herramienta es menor que el medicién del radio. La

didmetro del disco del TT) desviacién se usa de MP6530)

Fresado de cilindro con
didmetro < 19 mm

4.1 Medicion de herramientas con el palpador de mesa TT

4 (4 cuchillas) R (es necesaria ladesviacién,ya 0 (no es necesaria la
que el didmetro de la desviacién adicional en la

herramienta es mayor que el medicién del radio. La

Fresado de cilindro con
didmetro > 19 mm

didmetro del disco del TT)

desviacién se usa de MP6530)

Fresa esférica

4 (4 cuchillas)

0 (no es necesaria la desviacion,
ya que el polo sur de la esfera
debe ser medido)

5 (definir siempre el radio de la
herramienta como desviacion
para que el didmetro no sea
medido en el radio)
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Visualizar resultados de la medicion

En la visualizaciéon adicional de estados pueden mostrarse los
resultados de medicion de la herramienta (en los modos de
funcionamiento de Maquina). El TNC visualiza a la izquierda el
programa vy a la derecha los resultados de la medicién. Los valores de
medicién que han sobrepasado la tolerancia de desgaste permitida, se
indican en el TNC con un "*'— Los valores de medicion, que han
sobrepasado la tolerancia de rotura permitida, con una "B".
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Ejecucién continua

Memorizacién
prograna

Estado medicién herramienta
16 L IX-1 R@ FMAX
5 M D
17 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA MIN .
7 —
15 oveL ver 11.1 scL e.smms e
19 sToP s '
20 CALL LBL 15 REPS LLD)
21 PLANE RESET STAY
T
22 LBL @ +"L‘
23 END PGM STAT1 MM
DIAGNOSE
0% S-IsT 08:20 o
0% SiNm1
[X] -17.000 Y +27.204 2 +91.732
*a +0.000 %A +0.000B +108.8080
S1 ©0.000
REAL PRIMAN(®) 2 (@[T & z|s 2500 Fo ns . @
ESTADO ESTADO ESTADO ESTADO. ESTADO ESTADO ESTADO
TRANSF . MEDICION
PGM PoS. HERRAM. s CALL LBL | yepram. | FUNCION M
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4.2 Ciclos disponibles

Resumen

Los ciclos para la mediciéon de herramientas se programan en el modo
de funcionamiento Memorizar/editar programa, mediante la tecla
TOUCH PROBE. Se dispone de los ciclos siguientes:

Ciclo Formato Formato
antiguo nuevo
Calibrar TT 30 480
] ]
cAL. A& cAL
Medir longitud de herramienta = o
2 2
Medir radio de herramienta 2 asz
2 2
2 2
Medir longitud y radio de = as3_
herramienta r

I%_—, Los ciclos de medicion trabajan sélo en la memoria de
herramienta central activa TOOL T.

Antes de trabajar con los ciclos de medicion, es necesario
introducir en la memoria central de la herramienta los
datos requeridos para la medicion y llamar la herramienta
de medicién con TOOL CALL.

Es posible medir herramientas también en plano de
mecanizado inclinado.

Diferencias entre los ciclos 31 a 33 y 481 a 483

El alcance de la funcién es absolutamente idéntico a la ejecucion del
ciclo. Entre los ciclos 31 a 33 y 481 a 483 existen solo las dos
diferencias siguientes:

Los ciclos 481 y 483 también estéan disponibles con el nombre G481
a G483 en el DIN/ISO

En lugar de emplear un parametro elegido libremente para el estado
de medicién, los nuevos ciclos emplean el parametro fijo Q199
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Calibracion del TT (ciclo de palpacion 30 o 480,
DIN/ISO: G480)

@ El funcionamiento del ciclo de calibracién depende del
parametro de maquina 6500. Consulte el manual de la
maquina.

Antes de calibrar, es necesario introducir el radio exacto y
la longitud exacta de la herramienta para calibrar en la
tabla de herramientas TOOL.T.

En los parametros de maquina 6580.0 a 6580.2 debe
fijarse la posicién del TT en la zona de trabajo de la
maquina.

Si se modifica uno de los pardmetros de maquina 6580.0
a 6580.2, hay que calibrar de nuevo el palpador.

EITT se calibra con el ciclo de medicion TCH PROBE 30 0 TCH PROBE
480 (Véase también "Diferencias entre los ciclos 31 a 33 y 481 a 483"
en pagina 156). El proceso de calibrado se ejecuta automaticamente.
El TNC proporciona también automaticamente el desplazamiento de
centros de la herramienta de calibrado. Para ello el TNC gira el cabezal
tras la mitad del ciclo de calibrado a 180°

Como herramienta de calibrado se emplea una pieza exacta cilindrica,
p.ej. un pasador cilindrico. El TNC memoriza los valores de calibrado y
tiene en cuenta las mediciones de herramienta siguientes.

=g Altura de seguridad: Introducir la posicion en el eje
oA del cabezal, en la cual queda excluida una colisién con
e alguna pieza o utillaje. La altura segura se refiere al
caL. punto de referencia de la pieza activo. Si la altura

segura es tan pequefa que la punta de la herramienta
se encuentra por debajo del vértice superior del disco,
el TNC posiciona la herramienta de calibrado
automaticamente por encima del disco (zona de
seguridad de MP6540)

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Frases NC antiguo formato

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 30.0 CALIBRAR TT
8 TCH PROBE 30.1 ALTURA: +90

Ejemplo: Frases NC nuevo formato

6 TOOL CALL 1 Z
7 TCH PROBE 480 CALIBRAR TT
0260=+100 sALTURA SEGURIDAD
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Medir longitud de herramienta (ciclo de
palpacion 31 o 481, DIN/ISO: G481)

Antes de medir herramientas por primera vez, introducir el
@5 radio aproximado, la longitud aproximada, el nimero de

cortes vy la direccion de corte de la herramienta

correspondiente en la tabla de herramientas TOOL.T.

Para la medicién de la longitud de la herramienta se programa el ciclo
de medicién TCH PROBE 31 o TCH PROBE 480 (Véase también
'Diferencias entre los ciclos 31 a 33 y 481 a 483" en péagina 156).
Mediante el parametro de introduccion es posible determinar la
longitud de la herramienta de tres formas diferentes:

Si el didmetro de la herramienta es mayor que el didmetro de la
superficie del medicion del TT, medir con herramienta giratoria

Si el didametro de herramienta es menor que el didametro de la
superficie de medicién del TT, o si se determina la longitud de
taladro o el fresado del radio, medir con herramienta parada.

Si el didmetro de la herramienta es mayor que el didmetro de la
superficie del medicion del TT, efectuar la medicién de corte
individual con herramienta parada

Desarrollo de medicion "Mediciéon con herramienta giratoria”

Para calcular el corte mas largo, se desplaza la herramienta a medir al
punto central del sistema de palpacién y girando a la superficie de
medicion del TT. La desviacion se programa en la tabla de htas. debajo
de Desvio hta: radio (TT: R-OFFS).

Desarrollo de medicion "Medicion con herramienta parada” (p.ej.
para taladro)

La herramienta a medir se desplaza en el centro de la superficie de
medicién. A continuaciéon se desplaza con cabezal vertical a la
superficie de medicién del TT. Para esta medicion se introduce "0"
en el desvio del radio de la hta. (TT: R-0FFS) en la tabla de htas.

Desarrollo de medicion "Medicion de cortes individuales"

EI TNC preposiciona la herramienta a medir transversal a la cabeza de
palpacion. La superficie frontal de la herramienta se encuentra por
debajo del vértice superior de la cabeza de palpaciéon como en
MP6530. En la tabla de herramientas, en Desvio de la longitud de la
hta. (TT: L-OFFS) se puede determinar una desviacion adicional. El
TNC palpa radial con la herramienta giratoria, para determinar el &ngulo
inicial para la medicién de cortes individuales. A continuacién mide la
longitud de todos los cortes modificando la orientacion del cabezal.
Para esta medicion se programa la MEDICION DE CORTE en el CICLO
TCH PROBE 31 = 1.
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31

Medir hta.=0 / verificar=1: Determinar sila hta. se
mide por primera vez o si se desea comprobar una
herramienta ya medida. Durante la medicion original
el TNC sobrescribe la longitud de la herramienta L en
la memoria de herramienta central TOOL. Ty fija el
valor delta DL = 0. En caso de que se compruebe una
herramienta, se compara la longitud medida con la
longitud de herramienta L a partirde TOOL. T. EITNC
calcula la desviacion con el signo correcto y lo
introduce como valor delta DL en TOOL.T. Ademas
se dispone de la variacion Q115 también en el
parametro Q. Si el valor delta es mayor que la
tolerancia de desgaste permitida o que la tolerancia
de rotura para la longitud de herramienta, el TNC
bloguea la herramienta (estado L en TOOL.T)

éN° de parametro para resultado?: NUmero de
parametro, en el cual el TNC memoriza el estado de
la medicion:

0,0: Herramienta dentro de la tolerancia

1,0: Herramienta desgastada (LTOL sobrepasado)
2,0: La hta. esté rota (LBREAK sobrepasado) Si no se
desea seguir procesando el resultado de la medicion
dentro del programa, se contesta a la pregunta del
didlogo con NO ENT

Altura de seguridad: Introducir la posicion en el eje
del cabezal, en la cual queda excluida una colisiéon con
alguna pieza o utillaje. La altura segura se refiere al
punto de referencia de la pieza activo. Si la altura
segura es tan pequefa que la punta de la herramienta
se encuentra por debajo del vértice superior del disco,
el TNC posiciona la herramienta de calibrado
automaticamente por encima del disco (zona de
seguridad de MP6540)

Medicion de cuchillas 0=No / 1=Si: Determinar sise
debe realizar una medicion individual de cuchillas

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Medicion de origen con herramienta

giratoria; formato antiguo

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 LONGITUD DE HERRAMIENTA
8 TCH PROBE 31.1 VERIFICAR: 0
9 TCH PROBE 31,2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 31,3 MEDICION DE CUCHILLAS: 0

Ejemplo: Comprobar con medicion de corte
individual, memorizar estado en Q5; antiguo

formato

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 31.0 LONGITUD DE HERRAMIENTA
8 TCH PROBE 31.1 VERIFICAR: 1 Q5

9 TCH PROBE 31,2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 31,3 MEDICION DE CUCHILLAS: 1

Ejemplo: Frases NC; nuevo formato

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 481 LONGITUD DE HERRAMIENTA

Q340=1
0260=+100
Q341=1

sVERIFICAR
sALTURA SEGURIDAD
sMEDICION DE CUCHILLAS

bles

isponi

4.2 Ciclos d

b @



bles

isponi

4.2 Ciclos d

Medir radio de la herramienta (ciclo de
palpacion 32 o 482, DIN/ISO: G482)

Antes de medir herramientas por primera vez, introducir el
@5 radio aproximado, la longitud aproximada, el nimero de

cortes vy la direccion de corte de la herramienta

correspondiente en la tabla de herramientas TOOL.T.

Para la medicion del radio de la herramienta se programa el ciclo de
medicion TCH PROBE 32 o TCH PROBE 482 (Véase también
'Diferencias entre los ciclos 31 a 33 y 481 a 483" en péagina 156).
Mediante el parametro de introduccién es posible determinar el radio
de la herramienta de dos formas:

Medicioén con herramienta giratoria

Medicion con herramienta giratoria y medicién consecutiva de corte
individual

@ Se pueden medir herramientas cilindricas con superficie
en forma de diamante con cabezal vertical. Para ello es
necesario definir la cantidad de cortes CUT en la tabla de
herramientas con 0 y ajustar los pardmetros de maquina
6500. Rogamos consulten el manual de su méaquina.

Desarrollo de medicion

EI TNC preposiciona la herramienta a medir transversal a la cabeza de
palpacion. La superficie frontal de fresado se encuentra por debajo del
vértice superior de la cabeza de palpacion, como en MP6530. El TNC
palpa radial con la herramienta giratoria. En caso de que ademas se
tenga que llevar a cabo una medicion de corte individual, se miden los
radios de todos los cortes mediante la orientacion del cabezal.
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Medir hta.=0 / verificar=1: Determinar sila hta. se
mide por primera vez o si se desea comprobar una
herramienta ya medida. Durante la medicion original
el TNC sobrescribe el radio de la herramienta R en la
memoria de herramienta central TOOL.T v fija el valor
delta DL = 0. En caso de que se compruebe una
herramienta, se compara el radio medido con la
longitud de herramienta L a partir de TOOL.T. EI TNC
calcula la desviacion con el signo correcto y lo
introduce como valor delta DR en TOOL.T. Ademéas
se dispone de la variacion Q116 también en el
parametro Q. Si el valor delta es mayor que la
tolerancia de desgaste permitida o que la tolerancia
de rotura para el radio de herramienta, el TNC bloquea
la herramienta (estado L en TOOL.T)

éN° de parametro para resultado?: NUmero de
parametro, en el cual el TNC memoriza el estado de
la medicion:

0,0: Herramienta dentro de la tolerancia

1,0: Herramienta desgastada (RTOL sobrepasado)
2,0: La hta. estéa rota (RBREAK sobrepasado) Si no se
desea seguir procesando el resultado de la medicion
dentro del programa, se contesta a la pregunta del
didlogo con NO ENT

Altura de seguridad: Introducir la posicion en el eje
del cabezal, en la cual queda excluida una colisiéon con
alguna pieza o utillaje. La altura segura se refiere al
punto de referencia de la pieza activo. Si la altura
segura es tan pequefa que la punta de la herramienta
se encuentra por debajo del vértice superior del disco,
el TNC posiciona la herramienta de calibrado
automaticamente por encima del disco (zona de
seguridad de MP6540)

Medicion de cuchillas 0=No / 1=Si: Determinar sise
debe realizar una medicién individual de cuchillas o no

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Medicion de origen con herramienta

giratoria; formato antiguo

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 RADIO DE HERRAMIENTA
8 TCH PROBE 32,1 VERIFICAR: 0
9 TCH PROBE 32,2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 32,3 MEDICION DE CUCHILLAS: 0

Ejemplo: Comprobar con medicion de corte
individual, memorizar estado en Q5; antiguo

formato

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 32.0 RADIO DE HERRAMIENTA
8 TCH PROBE 32,1 VERIFICAR: 1 Q5

9 TCH PROBE 32,2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 32,3 MEDICION DE CUCHILLAS: 1

Ejemplo: Frases NC; nuevo formato

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 482 RADIO DE HERRAMIENTA

Q340=1
0260=+100
Q341=1

sVERIFICAR
sALTURA SEGURIDAD
sMEDICION DE CUCHILLAS

bles

isponi

4.2 Ciclos d

) @



bles

isponi

4.2 Ciclos d

Medir herramienta por completo (ciclo de
palpacion 33 o 483, DIN/ISO: G483)

Antes de medir herramientas por primera vez, introducir el
@5 radio aproximado, la longitud aproximada, el nimero de

cortes vy la direccion de corte de la herramienta

correspondiente en la tabla de herramientas TOOL.T.

Para medir completamente la herramienta (longitud y radio), se
programa el ciclo de medicién TCH PROBE 33 o TCH PROBE 482
(Véase también "Diferencias entre los ciclos 31 a 33 y 481 a 483" en
pagina 156). El ciclo es especialmente apropiado para la primera
medicion de herramientas, ya que si se compara con la medicion
individual de longitud y radio, se ahorra mucho tiempo. Mediante el
pardmetro de introduccion es posible medir la herramienta de dos
formas:

Mediciéon con herramienta giratoria

Medicion con herramienta giratoria y medicién consecutiva de corte
individual

@ Se pueden medir herramientas cilindricas con superficie
en forma de diamante con cabezal vertical. Para ello es
necesario definir la cantidad de cortes CUT en la tabla de
herramientas con 0 y ajustar los pardmetros de maquina
6500. Rogamos consulten el manual de su maquina.

Desarrollo de medicion

El TNC mide la herramienta tras un desarrollo fijo programado.
Después se mide el radio de la herramienta y a continuacion la longitud
de herramienta. El desarrollo de medicién se corresponde con los
desarrollos de los ciclos de medicion 31 y 32.
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Medir hta.=0 / verificar=1: Determinar sila hta. se
mide por primera vez o si se desea comprobar una
herramienta ya medida. En la primera medicién el
TNC sobreescribe el radio R y la longitud L de la hta.
en el almacén central de herramientas TOOL.T vy fija
los valores delta DRy DL = 0.En el caso de comprobar
una herramienta, se comparan los datos de la
herramienta medidos con los datos de la herramienta
de TOOL.T. EI TNC calcula la desviacion con el signo
correctoy lo introduce como valores delta DRy DL en
TOOL.T. Ademas se dispone de las variaciones en los
pardmetros Q Q115y Q116. Si el valor delta es mayor
que las tolerancias de desgaste permitidas o que la
tolerancias de rotura, el TNC bloguea la herramienta
(estado L en TOOL.T)

éN° de parametro para resultado?: NUmero de
parametro, en el cual el TNC memoriza el estado de
la medicion:

0,0: Herramienta dentro de la tolerancia

1,0: Herramienta desgastada (LTOL o/y RTOL
sobrepasado)

2,0: La hta. esta rota (LBREAK o/y RBREAK sobrepasado)
Si no se desea seguir procesando el resultado de la
medicidon dentro del programa, se contesta a la
pregunta del didlogo con la tecla NO ENT

Altura de seguridad: Introducir la posicién en el eje
del cabezal, en la cual queda excluida una colisién con
alguna pieza o utillaje. La altura segura se refiere al
punto de referencia de la pieza activo. Si la altura
segura es tan pequena que la punta de la herramienta
se encuentra por debajo del vértice superior del disco,
el TNC posiciona la herramienta de calibrado
automaticamente por encima del disco (zona de
seguridad de MP6540)

Medicion de cuchillas 0=No / 1=Si: Determinar sise
debe realizar una medicién individual de cuchillas o no

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejemplo: Medicion de origen con herramienta

giratoria; formato antiguo

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 MEDIR HERRAMIENTA
8 TCH PROBE 33,1 VERIFICAR: 0
9 TCH PROBE 33.2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 33.3 MEDICION DE CUCHILLAS: 0

Ejemplo: Comprobar con medicion de corte
individual, memorizar estado en Q5; antiguo

formato

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 33.0 MEDIR HERRAMIENTA
8 TCH PROBE 33,1 VERIFICAR: 1 Q5

9 TCH PROBE 33.2 ALTURA: +120

10 TCH PROBE 33.3 MEDICION DE CUCHILLAS: 1

Ejemplo: Frases NC; nuevo formato

6 TOOL CALL 12 Z

7 TCH PROBE 483 MEDIR HERRAMIENTA

Q340=1
0260=+100
Q341=1

sVERIFICAR
sALTURA SEGURIDAD
sMEDICION DE CUCHILLAS

bles

isponi

4.2 Ciclos d
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Ciclos de palpacion.
Modo de funcionamiento
Manual ... 26
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manualmente
Eje central como punto de
referencia ... 38
en un eje cualquiera ... 35
Esquina como punto de
referencia ... 36
mediantes taladros/islas ... 39
Punto central del circulo como punto
de referencia ... 37
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Palpadores 3D de HEIDENHAIN

le ayudan a reducir tiempos secundarios:

Por ejemplo
e gjuste de piezas
e fijacion del punto de referencia
e medicion de piezas
e digitalizacion de piezas 3D
con los palpadores de piezas
TS 220 con cable
TS 640 con transmision por infrarrojos
e medicion de herramientas
e supervision del desgaste
o

registro de rotura de herramienta

con el palpador de herramientas
TT 130
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