


Elementos de mando de MANUALplus

Elementos de mando en la pantalla

Tecla

Funcion

Cambio de los imagenes de ayuda entre
mecanizado exterior e interior (sélo para la
programacion de ciclos)

L

sin funcién

]

Softkeys: Seleccionar la funcién en pantalla

Teclas de navegacion

Tecla

Funcion

Cursor hacia arriba / hacia abajo

Cursor hacia la izquierda / hacia la derecha

PG UP PG DN

Retroceder/avanzar pagina de pantalla/cuadro
de didlogo

A comienzo de programa/lista o fin de
programa/lista

(<] [»]

Cambia hacia la izquierda / derecha dentro del
menu de softkeys

N

Cambia al siguiente menu dentro del menu
del PLC

Teclas de modo de funcionamiento

Tecla

Funcién

Modos de funcionamiento de la maquina:

Funcionamiento Manual
Ejecucién del programa

g

Modos de Programacién

smart.Turn
DINplus
DIN/ISO

Datos de herramientas y tecnoldgicos

Organizacion:
Parametro
Organizacién de archivos
Transferencia
Diagnéstico

Teclas smart.Turn

Tecla

Funcion

Teclas del bloque numérico

Tecla

Bloque funcional

Teclas numeéricas 0-9:

Introduccién de nimeros
Manejo de menus

Punto decimal

I+

Cambio de valores positivos a negativos y
viceversa

m
o

S

Tecla Esc: cancelar en cuadros de didlogo y
moverse hacia arriba dentro del menu

INS

Tecla Insertar: Confirmar en cuadros de
didlogo y crear bloques de NC nuevos en el
Editor

DEL
[m]

Bloque borrar: borrar la seccion seleccionada

Retroceso: Borra el caracter situado a la
izquierda del cursor

Tecla CE: Borra los mensajes de error en el
modo Maquina

Ademas: Desbloquea campos de
introduccion de datos en diadlogos para otras
introducciones de datos

Cambiar al siguiente formulario

Illn
5

Enter: Confirmacioén del dato o comando
introducido

Al grupo siguiente / anterior




Teclas especificas

Tecla

Funcion

Tecla Error: Abre la ventana de errores

CALC

Arranca la calculadora integrada

Tecla Info: Muestra informacién adicional en
el editor de pardmetros

B -

GOTO
(m]

Activar funciones especiales, como
alternativas para la introduccién de datos o el
teclado alfanumérico

PRT
SC

Print Screen: Crea una captura de pantalla

Q)

Tecla DIADUR

Panel de mandos de la maquina

Tecla

Funcion

Arranque del ciclo / Parada del ciclo

Parada del avance

Parada del husillo

~ "

Husillo conectado - direccion M3/M4

Husillo "pulsar" - direccion M3/M4. El husillo
gira mientras esté pulsada la tecla.

Teclas manuales de direcciéon +X/-X




Elemento de mando del MANUALplus
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MANUALplus 620, software y
funciones

En el presente manual se describen funciones que estan disponibles en
el MANUALplus con el nimero de software 548430-04 o 548431-04.

La programacion smart. Turn y DIN PLUS no forman parte de este
manual. Estas funciones se describen en el manual de instrucciones
de uso "Programacién smart.Turn y DIN PLUS" (ID 685556-xx).
Dirigirse a HEIDENHAIN en caso de necesitar este modo de empleo.

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

Las funciones del MANUALplus no disponibles en todas las maquinas
son, por ejemplo:
Posicionamiento del cabezal/husillo (M19) y herramienta motorizada
Mecanizado coneleje Co Y

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

Muchos constructores de maquinas y también HEIDENHAIN ofrecen
cursillos de programacion. Se recomienda participar en uno de tales
cursillos con el fin de conocer a fondo las funciones del MANUALplus.

Especificamente para el MANUALplus 620 y para el CNC PILOT
640, HEIDENHAIN ofrece también el paquete de software DataPilot
MP 620 y/o DataPilot CP 640 para ordenadores personales. El
DataPilot es apropiado para el trabajo en taller junto a la maquina,
para la oficina del jefe de taller asi como para los departamentos de
planificacién del trabajo y de formacién. El DataPilot se utiliza en
PCs con sistema operativo WINDOWS.

Lugar de utilizacion previsto

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

Aviso legal

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

Modo de funcionamiento Organizacién
Softkey INSTRUCCIONES DE LICENCIA

HEIDENHAIN MANUALplus 620



Nuevas funciones del software548328-04

En el submodo de funcionamiento Simulacién puede reflejarse y
asegurarse la descripcién del contorno (pieza en bruto y pieza aca-
bada). En el modo de funcionamiento smart.Turn se pueden volver
a insertar estos contornos (véase pégina 524)

En maquinas con contracabezal, se puede seleccionar ahora en el
menu TSF el cabezal de la pieza (véase pagina 112)

En maquinas con contracabezal, se puede realizar un desplaza-
miento del punto cero para el contracabezal (véase Pagina 112)

La documentacién de usuario se encuentra disponible ahora tam-
bién en el sistema auxiliar sensible al contexto TURNguide (véase
Péagina 70)

En la administracién del proyecto se puede crear su propio archiva-
dor de proyectos, para administrar de forma centralizada los ficheros
asociados (véase Péagina 147)

Con un sistema de cambio manual se puede cambiar herramientas
que no se encuentran en el revolver, durante una elaboracion del
programa (véase Pagina 543)

En el submodo de funcionamiento de Aprendizaje, se dispone ahora
también de ciclos de grabado (véase Pagina 370)

En el Backup de datos de herramienta, se puede seleccionar ahora
en una ventana de didlogo qué datos se deben proteger o leer (véa-
se Péagina 627)

Para la conversién de funciones G, M y nimeros de cabezal asf
como para el reflejado de recorridos de desplazamiento y medidas
de herramienta se dispone ahora de la funcion G G30 (véase el
manual de instrucciones de uso de smart.Turn y programacién DIN)

Para la toma de una pieza por parte del segundo cabezal desplazable
0 para el apriete de una contrapunta contra la pieza se dispone ahora
de la funcién G "Desplazamiento a tope fijo" (G916) (véase el manual
de instrucciones de uso de smart.Turn y programacién DIN)

Con la funcién G925 se puede definir y monitorizar la fuerza de
apriete méxima para un eje. Con esta funcion se puede emplear por
ejemplo el contracabezal como una contrapunta mecatrénica (véase
el manual de instrucciones de uso de smart.Turn y programacion
DIN)

Para evitar colisiones en procesos de corte no completados en su
totalidad se puede activar ahora con la funciéon G917 un control del
corte mediante la monitorizacién de error de arrastre (véase el
manual de instrucciones de uso de smart.Turn y programacion DIN)



Con la opcidn marcha sincrénica del cabezal G720 se pueden sincro-
nizar las velocidades de giro de dos o més cabezales con sincro-
nismo del angulo, con relaciéon de transmisién o con traslado defi-
nido (véase manual de instrucciones de uso de smart.Turn y
programacion DIN)

Para el fresado de dentados exteriores y perfiles se dispone, en
combinacién con la marcha sincrénica (G720) de cabezal principal y
cabezal de herramienta, del nuevo ciclo "fresar con fresa espiral"
(G8B08) (véase manual de instrucciones de uso de smart.Turn y pro-
gramacion DIN)

Con G924 se puede programar ahora una "velocidad de giro cre-
ciente’, para evitar vibraciones de resonancia (véase el manual de
instrucciones de uso de smart.Turn y programacion DIN)

HEIDENHAIN MANUALplus 620



Nuevas funciones del software 548328-05 y
54843x-01

En el modo de funcionamiento Organizacion, Ud. puede permitir o
denegar el acceso al control numérico mediante la Softkey "Acceso
externo". (Véase también "El modo de funcionamiento Organizacion”
en la pagina 574)

En esta versién, en cualquier aplicacion se puede activar la calcula-
dora, y queda activa incluso tras cambiar el modo de funciona-
miento. En esta version, mediante las Softkeys Obtener valor
actual y Capturar valor, los valores numéricos se pueden obtener
a partir del campo activo de introduccion o bien transferir a dicho
campo activo de introduccién, respectivamente (Véase también "La
calculadora" en la pagina 62)

En esta version, los sistemas de palpacién de mesa se pueden cali-
brar en el menu "Alineacién de la maquina" (Véase también "Calibrar
palpador de mesa" en la pagina 114)

Ahora, incluso en la direccién del eje Z, con un palpador digital el
punto cero de la pieza se puede fijar. (Véase también "Ajuste de la
maquina" en la pagina 105)

En el submodo de funcionamiento Aprendizaje y para el acabado en
los ciclos de torno para tronzar, se introdujeron las sobremedidas de
la pieza en bruto Rl 'y RK (Véase también "Ranurado radial de aca-
bado en superficie lateral — Ampliado" en la pagina 271)

En el mecanizado de acabado en las Units de torno para tronzary en
el ciclo G869 se han introducido las sobremedidas de la pieza en
bruto Rl y RK (Véase el manual de instrucciones de uso de
smart.Turn y programacioén DIN).

En méquinas con un eje B, ahora es posible efectuar mecanizados
de taladrado y fresado de los planos inclinados en el espacio. Asi-
mismo, en el torneado y con el eje B es posible utilizar de modo mas
flexible las herramientas (Véase el manual de instrucciones de uso
de smart.Turn y programacion DIN).

Ahora, en el control numeérico estan disponibles multiples ciclos de
palpacion para distintas aplicaciones (Véase el manual de instruccio-
nes de uso de smart.Turn y la programaciéon DIN):

Calibracion del palpador digital

Medicion de circulo, arco de circulo, angulo y posicion del eje C.
Compensacion rectificado

Mediciéon de un punto, de dos puntos

Buscar taladro o isla

Establecer punto nulo eneleje Zo C

Medicion automatica de herramientas.



Con la nueva funcién TURN PLUS y mediante una secuencia de
mecanizado determinada se elaboran automaticamente programas
NC para fresado y torneado (Véase el manual de instrucciones de
uso de smart.Turn y la programacion DIN).

Con la funcién G940, es posible el célculo de las longitudes de la
herramienta en la posicion de definicion del eje B (Véase el manual
de instrucciones de uso de smart.Turn y programacién DIN).

Para mecanizados que requieran cambios de sujecion, con G44 se

puede definir un punto de separacién en la descripcién del contorno
(Véase el manual de instrucciones de uso de smart.Turn y programa-
cion DIN).

Con la funcién G927, es posible el célculo de las longitudes de la
herramienta en la posicion de referencia de la herramienta (Eje B=0)
(Véase el manual de instrucciones de uso de smart.Turn y programa-
cion DIN).

Las profundizaciones definidas con G22, se pueden ahora mecanizar
con el nuevo ciclo 870 Penetrar ICP (Véase el manual de instruccio-
nes de uso de smart.Turn y la programacion DIN).

HEIDENHAIN MANUALplus 620



Nuevas funciones del software 54843x-02

En el ICP se ha introducido la funcién adicional ,Desplazar punto
cero” (Véase también "Desplazar el punto cero" en la pagina 414)

En los contornos de ICP se pueden calcular ahora medidas de ajuste
y roscas interiores mediante un formulario de introduccién de datos
(Véase también "Ajustes y roscas interiores" en la pagina 409)

En el ICP se han introducido las funciones adicionales "Duplicar
lineal, circulary espejo” (Véase también "Duplicar linealmente la sec-
cion del contorno” en la pagina 414)

El tiempo del sistema puede ajustarse ahora mediante un formulario
de introduccion de datos (Véase también "Visualizacién de los tiem-
pos de funcionamiento" en la pagina 115)

El ciclo de tronzado G859 se ha ampliado con los parametros K, SD
y U (Véase también "Tronzado" en la pagina 288)

En el torneado de tronzado de ICP se puede definir ahora un angulo
de aproximacion y un édngulo de alejamiento (Véase también "Ranu-
rado radial ICP de acabado" en la pagina 279)

Con TURN PLUS ahora se pueden elaborar también programas para
el mecanizado con contracabezal y para herramientas multiples
(Véase el manual de instrucciones de uso smart.Turn y programa-
cion DIN)

En la funcién G797 fresado de superficies, ahora también se puede
seleccionar un contorno de fresado (Véase el manual de instruccio-
nes de uso smart.Turn y la programacion DIN)

La funcién G720 se ha ampliado con el parametro Y (Véase el
manual de instrucciones de uso smart.Turn y programacion DIN)

La funcién G860 se ha ampliado con los pardmetros O y U (Véase el
manual de instrucciones de uso smart.Turn y programacion DIN)
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Nuevas funciones del software 54843x-03

En el submodo de funcionamiento Aprendizaje se han ampliado los
ciclos Figura axial, Figura radial, contorno ICP axial y contorno ICP
radial con el pardmetro RB (véase "Ciclos de fresado" en la pagina
339)

En el submodo de funcionamiento Aprendizaje se han ampliado
todos los ciclos para el roscado con macho con los parametros SPy
Sl (véase "Ciclos de taladrado" en la pagina 321)

En el submodo de funcionamiento Simulacién se ha ampliado la
representacion 3D (véase "Representacion 3D" en la pagina 518)

En el modo de funcionamiento Editor de herramienta se ha introdu-
cido un grafico de control de herramienta (véase "Gréfico de control
de herramienta" en la pagina 537)

En la lista de revélver se puede introducir un numero ID directa-
mente (véase "Editar la lista de revélver' en la pagina 97)

En la lista de herramientas se han ampliado las posibilidades de filtro
(véase "Clasificar y filtrar la lista de herramientas" en la pagina 534)

En el submodo de funcionamiento Transferencia se ha ampliado la
funcién de Backup de herramienta (véase "Transmitir datos de herra-
mientas" en la pagina 627)

En el submodo de funcionamiento Transferencia se ha ampliado la
funcién de Importacion de herramienta (véase "Importar datos de
herramienta del CNC PILOT 4290" en la pagina 635)

El punto de menu Poner valores del eje se ha ampliado con la defi-
nicion de valores de Offset para los desplazamientos G53, G54 y
G55 (véase "Definir Offsets" en la pagina 107)

En el submodo de funcionamiento Ejecucion del programa se ha
introducido la supervisién de la carga (véase "Supervision de la carga
(opcién)" en la pagina 136)

En el submodo de funcionamiento Ejecucion del programa se ha
introducido la Puesta de planos de ocultacion (véase "Ejecucion del
programa" en la pagina 130)

Se ha introducido una funcién para consultar informaciones sobre el
estado de la herramienta (Véase "Supervision del tiempo de dura-
cion (vida) de la herramienta", pagina 102), (véase "Editar los datos
de vida Util de herramientas" en la pagina 541)

Se ha introducido un parametro de usuario con el que se pueden
conectar y desconectar los interruptores de final de carrera para el
submodo de funcionamiento Simulacion (véase "Lista de los para-
metros de maquina" en la pagina 577)

Se ha introducido un parametro de usuario con el que se puede
suprimir el aviso de error del interruptor de final de carrera de soft-
ware (véase "Lista de los parametros de maquina" en la pagina 577)

Se ha introducido un pardmetro de usuario con el que se puede rea-
lizar con NC-Start un cambio de herramienta programado en didlogo
T.S.F(véase "Lista de los parametros de maquina" en la pagina 577)

Se ha introducido un pardmetro de usuario para subdividir el didlogo
T,S,F en didlogos separados (véase "Lista de los pardmetros de
maquina" en la pagina 577)

La funcién G32 se ha ampliado con el pardmetro WE (Véase el
manual de instrucciones de uso smart.Turn y programacion DIN)
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Las funciones G51, G56 y G59 se han ampliado con los parametros
U, Vy W (véase el manual de instrucciones de uso smart.Turn y pro-
gramacion DIN)

Las funciones GO, G1, G12/G13, G101, G102/G103, G110, G111,
G112/G113, G170, G171, G172/G173, G180, G181 y G182/G183 se
han ampliado con pardmetros que aseguran una amplia compatibili-
dad con la descripcion de contorno ICP (Véase manual de instruccio-
nes de uso smart.Turn y programacion DIN)

La funcién G808 se ha ampliado con el pardmetro C (Véase el
manual de instrucciones de uso smart.Turn y programacion DIN)

Las funciones G810 y G820 se han ampliado con el parémetro U
(Véase el manual de instrucciones de uso smart.Turn y programa-
cion DIN)

Las funciones G4 y G860 se han ampliado con el pardmetro D (Véa-
se el manual de instrucciones de uso smart.Turn y programacion
DIN)

La funcién G890 se ha ampliado con el pardmetro B (Véase el
manual de instrucciones de uso smart.Turn y programacion DIN)

Las Units G840 Fresado de contorno Figuras y G84X Fresado de
cajeras Figuras se han ampliado con el pardmetro RB (Véase el
manual de instrucciones de uso smart.Turn y programacion DIN)

Todas las Units para roscado con macho se han ampliado con los
parametros SP y Sl (Véase el manual de instrucciones de uso
smart.Turn y programacién DIN)

Se ha introducido la funcion G48 para la limitacion de velocidades de
marcha rapida de los ejes rotativos y lineales (Véase el manual de
instrucciones de uso smart.Turn y programacién DIN)

Se han introducido las funciones G53, G54 y Gb5 para desplaza-
mientos del punto cero con valores de Offset (Véase el manual de
instrucciones de uso smart.Turn y programacién DIN)

Las funciones para la superposicion de movimientos del eje G725
torneado de excéntrica, G726 Transiciéon de excéntricas y G727 lrre-
gularidades (Véase el manual de instrucciones de uso de smart.Turn
y programacion DIN)

Se han introducido las funciones para la vigilancia de la solicitacién
de carga G995 Fijar zona de vigilancia y G996 Tipo de vigilancia de la
solicitaciéon de carga (Véase manual de instrucciones de uso de
smart.Turn y programacién DIN)

En el submodo de funcionamiento AAG, ahora también se soportan
herramientas con portaherramientas de cambio rapido (Véase
manual de instrucciones de uso de smart.Turn y programacién DIN)

En el modo de funcionamiento smart.Turn se dispone ahora de una
visualizacién de estructura en arbol (Véase manual de instrucciones
de uso de smart.Turn y programacion DIN)

En el modo de funcionamiento smart.Turn se pueden definir planos
de ocultacion (Véase manual de instrucciones de uso de smart.Turn
y programacion DIN)

Se ha introducido una funcién para consultar informaciones sobre el
estado de la herramienta (Véase manual de instrucciones de uso de
smart.Turn y programacién DIN)
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Nuevas funciones del software54843x-04

En el submodo de funcionamiento Simulacién se ha introducido la
funcién «acotacion del contorno»(véase "Acotacion” en la pagina
526)

En el submodo de funcionamiento Simulacién se ha ampliado la fun-
cién «asegurar contornos»(véase "Guardar el contorno" en la pagina
524)

En el submodo de funcionamiento Simulacién se soporta la indica-
cién de la cabeza B(véase "Representar el portaherramientas en el
submodo de funcionamiento Simulacion” en la pagina 517)

También en el mandrinado centrado, en el submodo de funciona-
miento Aprendizaje se realiza seguimiento de la pieza en bruto (véa-
se "Seguimiento del contorno en el submodo de funcionamiento
Aprendizaje" en la pagina 154)

En el submodo de funcionamiento Aprendizaje, en el roscado cénico
el parametro GK ahora también se puede programar negativo(véase
"Ciclos de roscado y entallado" en la pagina 292)

En el submodo de funcionamiento Editor ICP se soportan grupos de
contorno. El nimero del grupo de contorno se visualiza en la parte
superior izquierda en la ventana de graficos (véase "Grupos de con-
torno" en la pagina 507)

El parametro de méaquina 602414 se evalla ahora en el submodo de
funcionamiento Aprendizaje, de tal modo que también aqui se dis-
pone de las posibilidades “dividir elemento de fondo' y “pasada con
levantamiento'(véase "Ciclos de profundizacién” en la pagina 233)

Nuevo pardmetro de maquina 602023 para convertir contornos ICP
(véase "Lista de los parametros de maquina" en la pagina 577)

Los parametros de mecanizado para aproximacioén y salida se han
adaptado(véase "Lista de los pardmetros de maquina" en la pagina
577)

El tipo de herramienta Escariador (tipo 43 de CNC PILOT 4290) se
soporta (véase "Tipos de herramientas" en la pagina 531)

En la lista de herramientas se ha mejorado la navegacién vy la vista
de los parametros de herramientas (véase "Navegar en la lista de
herramientas" en la pagina 533)

Se ha introducido el pardmetro de herramienta Tipo de ubicacion
(véase "Parametros generales de herramienta" en la pagina 547)

Se soportan sistemas de deposito, (véase "Editar la lista de almacén”
en la pagina 98)

Las correcciones de herramienta se pueden introducir ahora con el
volante o en un didlogo (véase "Correcciones de la herramienta" en
la pagina 121), (véase "Correcciones de la herramienta en el sub-
modo de funcionamiento Aprendizaje" en la pagina 159)

Al alinear el eje C se puede poner en la posicién actual un valor defi-
nido (véase "Fijar los valores del eje C" en la pagina 111)

Ahora es posible hacer ejecutar varios programas principales conse-
cutivamente de forma automatica. Para ello se crea una lista de pro-
gramas. Para cada programa puede indicarse con qué frecuencia
debe ejecutarse antes de arrancar el programa siguiente(véase "Tra-
bajo automatico" en la pagina 131)

HEIDENHAIN MANUALplus 620



El estado de la ejecucién continua se mantiene incluso al volver a
arrancar el control numérico en el submodo de funcionamiento Eje-
cucion del programa (véase "Submodo de funcionamiento Ejecucion
del programa" en la pagina 127)

Los programas pueden cancelarse en el gestor de ficheros, aunque
se hayan seleccionado en el submodo de funcionamiento Ejecucién
del programa, después de haberse anulado la seleccién de la visua-
lizacion de frase del programa (véase "Submodo de funcionamiento
Ejecucién del programa” en la pagina 127)

En sistemas con eje C se puede configurar la visualizacion de cotas
en la visualizaciéon de datos de la maquina (letra de eje e indice) del
constructor de la maquina

Las funciones GO, G1y G701 se han ampliado con pardmetros para
ejes adicionales

La programacién de variables en el modo de funcionamiento
smart.Turn se puede realizar ahora mediante softkeys (Véase
manual de instrucciones de uso de smart.Turn y programacién DIN)

El niumero de variables locales se ha aumentado de 30 a 99 (véase
manual de instrucciones de uso de smart.Turn y programacion DIN)

En el programa NC, con la variable #n920(G) se puede consultar
ahora el estado de los desplazamientos G920/G921 (Véase manual
de instrucciones de uso de smart.Turn y programacion DIN)

En el modo de funcionamiento smart.Turn se puede definir ahora el
numero de una funcién M incluso con una variable (Véase manual
de instrucciones de uso de smart.Turn y programaciéon DIN)

En el modo de funcionamiento smart.Turn se soportan hasta cuatro
grupos de control (Véase manual de instrucciones de uso de
smart.Turn y programacién DIN)

En un programa creado por el submodo de funcionamiento AAG,
después del paso de mecanizado de Tronzado, la herramienta se
desplaza al punto de cambio de herramienta (Véase manual de ins-
trucciones de uso de smart.Turn y programacién DIN)

En un programa creado por el submodo de funcionamiento AAG,
ahora se puede trabajar también con una programacién mas simple
de la geometria (Véase manual de instrucciones de uso de
smart.Turn y programacion DIN)

Ahora, la funcién TURNPLUS se puede utilizar también en el modo
PULGADAS (Véase manual de instrucciones de uso de smart.Turny
programacion DIN)

El pardmetro CW se ha modificado en una consulta de invertir herra-
mienta Si/No (Véase manual de instrucciones de uso de smart.Turn
y programacién DIN)

Se soporta el parametro Q en G99 (Véase manual de instrucciones
de uso de smart.Turn y programacién DIN)

Los ciclos G860 Tallado de contorno ICP y Tallado de contorno
directo se han ampliado con el pardmetro DO Proceso (Véase el
manual de instrucciones de uso smart.Turn y programacion DIN)

Ahora, el parametro Modo de acceso de herramienta también se
puede modificar mediante el pardmetro de mecanizado en el modo
de funcionamiento smart.Turn (Véase el manual de instrucciones de
uso de smart. Turn y programacion DIN)

Se han introducido la funcién G G154 Recorrido corto en C (Véase el
manual de instrucciones de uso smart.Turn y programacion DIN)
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La funcion G G741 se ha ampliado con el pardmetro O Proceso (Véa-
se el manual de instrucciones de uso smart.Turn y programacion
DIN)

El pardmetro A de la funcién G G845 se ha ampliado con la posibili-
dad de introduccién Taladrado previo en el punto de referencia de la
figura (Véase el manual de instrucciones de uso smart.Turn y progra-
macién DIN)

El margen de introduccién de la profundidad de taladrado del ciclo
de taladrado G74 se ha ampliado (Véase el manual de instrucciones
de uso smart.Turn y programacién DIN)

En los ciclos de torneado paralelos a los ejes ya no se emite ningun
aviso de error si se trabaja con el filo secundario de la herramienta
(Véase el manual de instrucciones de uso de smart.Turn y programa-
cién DIN)

Los parametros de mecanizado se visualizan, dependiendo del paréa-
metro CfgUnitOfMeasure en milimetros o en pulgadas
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Sobre este manual

A continuacién encontrard una lista con los simbolos utilizados en este

Manual.

=)
0y

@

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

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

Riesgos para la pieza

Riesgos para los medios de sujecion

Riesgos para las herramientas

Riesgos para la méquina

Riesgos para los operarios

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

Este simbolo indica que las descripciones de detalle de
una funcién se encuentran en otro manual de
instrucciones de uso.

{Desea modificaciones o ha detectado un error?

Realizamos un mejora continua en nuestra documentacién. Puede
ayudarnos en este objetivo indicandonos sus sugerencias de
modificaciones en la siguiente direccién de correo electrénico:
tnc-userdoc@heidenhain.de.
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1.1 El MANUALplus

1.1 EI MANUALplus

El MANUALplus se ha disefado para tornos CNC. Es idoneo para
tornos tanto horizontales como verticales. El MANUALplus soporta un
almacén de herramientas o un revoélver de herramienta, pudiendo
estar situado el portaherramientas en los tornos horizontales bien
delante o detras del centro de torneado.

El MANUALplus esta concebido para tornos con cabezal principal, un
carro (ejes Xy Z), eje C o cabezal orientable y herramienta motorizada
y para maguinas con un

Eje Y.

MANUALplus para tornos de ciclos

Con el MANUALplus podré realizar las reparaciones o trabajos
sencillos como en un torno convencional. Para ello, desplace los ejes
por el método habitual con los volantes. Para secciones dificiles, por
ejemplo conos, entalladuras o roscas se utilizan los ciclos del
MANUALplus. Para lotes pequenos puede aprovechar la
programacion de ciclos. Cuando mecanice la primera pieza, guarde los
ciclos de mecanizado. De este modo se ahorrard mucho tiempo va al
mecanizar la segunda pieza. Y cuando los requisitos sean cada vez
mas estrictos y mecanice tareas complejas con el torno, beneficiese
del nuevo modo de programacion: el smart.Turn.

MANUALplus para tornos CNC

Independientemente de si se fabrican piezas torneadas simples o
piezas complejas, con el MANUALplus se saca provecho de la
introduccion de contornos gréafica y de la confortable programacion
con el modo de funcionamiento smart.Turn. Y si se utiliza la
programacion variable, se controlan subgrupos especiales de la
maqguina, se emplean programas producidos externamente, etc. -
ningun problema, simplemente debe conmutarse a DINplus. En este
modo de funcionamiento de programacién se encuentran soluciones
para tareas especiales.

En la programacion de ciclos y en la programaciéon smart.Turn y DIN,
el MANUALplus soporta los mecanizados con el eje C. En la
programacion de ciclos y en la programacién smart.Turn y DIN, el
MANUALplus soporta los mecanizados con el eje Y.
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1.2 Configuracion

En su configuracién estandar, el control numérico esté equipados con
los ejes X'y Z asi como un cabezal principal. Opcionalmente pueden
estar configurados un eje C, un eje Y y una herramienta motorizada.

Orientacion de los carros

El fabricante de la méaquina configura el MANUALplus en base a las
siguientes opciones posibles:

Eje Z horizontal con el carro portaherramientas detras del centro de
torneado

Eje Z horizontal con el carro portaherramientas delante del centro
de torneado

Eje Z vertical con el carro portaherramientas a la derecha del centro
de torneado

Los simbolos de menus, las imagenes de ayuda asi como las
imagenes graficas en la programacién ICP y en la simulacion tienen
presente la orientacion de los carros.

Todas las representaciones que aparecen en este Manual del usuario
parten del supuesto de un torno con carro portaherramientas detras
del centro de torneado.

Sistemas portaherramientas

Como portaherramientas, el control numérico soporta los siguientes
sistemas:

Portaherramientas Multifix con un puesto guardaherramienta

Revolver con n puestos guardaherramienta

Revolver con n puestos portaherramienta y un portaherramientas

Multifix con un puesto guardaherramienta.En este caso es posible
que uno de los dos portaherramientas esté situado simétricamente
en el lado de la pieza opuesto al portaherramientas estandar.

Dos Portaherramientas Multifix con un puesto guardaherramienta
Los portaherramientas se encuentran en posicions opuestas. Uno
de los dos portaherramientas serd simétricamente opuesto.

Almacén con m puestos portaherramienta y un portaherramientas
en el érea de trabajo con un puesto guardaherramienta
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El eje C

Con el eje C se realizan taladrados y fresados en la parte frontal y en
la superficie envolvente.

Cuando se emplea el eje C, un eje interpola con el cabezal lineal o
circularmente en el plano de mecanizado previamente indicado,
mientras que el tercer eje interpola linealmente.

El MANUALplus soporta la la elaboracion de programas NC con eje C
en:

modo de aprendizaje

Programacion smart.Turn
Programacion DINplus

El eje Y

Con el eje Y se realizan taladrados y fresados en la parte frontal y en la
superficie envolvente.

Cuando se utiliza el eje Y, hay dos ejes que interpolan lineal o
circularmente en el plano de mecanizado indicado, mientras que el
tercer eje interpola linealmente. De esta forma se pueden mecanizar
por ejemplo ranuras o cajeras con superficie base plana y margenes
de ranura verticales. Indicando el angulo del cabezal se determina la
posicion del fresado de contorno sobre la pieza.

El MANUALplus soporta la la elaboracion de programas NC con eje Y:

modo de aprendizaje
en programas smart.Turn
en programas DINplus
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Mecanizado completo

Con funciones del tipo Entrega de la pieza con sincronizacién angular
con cabezal rodando, Desplazamiento a un tope fijo, Tronzado
controlado y Transformacién de coordenadas se garantiza con el
mecanizado completo tanto un mecanizado en tiempo éptimo como
una programacién sencilla.

El MANUALplus le ayuda en los mecanizados completos de la
superficie en todas las maquinas de disefo normal.
Ejemplos: tornos con

Dispositivo de toma rotativo

Contracabezal desplazable

Diversos soportes de cabezales y herramientas
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1.3 Prestaciones

1.3 Prestaciones

Configuracion

Ejecucién basica de los ejes Xy Z, asi como del cabezal principal
Cabezal orientable y herramienta motorizada

Eje C y herramienta motorizada

Eje Y y herramienta motorizada

Eje B para mecanizados en el plano inclinado

Regulacion digital de corriente y de velocidad de rotacién

Modos de funcionamiento

Modo de funcionamiento Maquina
Movimiento manual de carro mediante pulsadores manuales de
direccioén o volantes electrénicos.

Introduccién y ejecucién con soporte grafico de ciclos de Aprendizaje
sin almacenamiento de los pasos de trabajo en alternancia directa con
la operacion manual de la maquina.

Repaso de roscas (reparacién de roscas) en piezas mecanizadas que
se han soltado y vuelto a fijar.

Submodo de funcionamiento Aprendizaje

Creacion de una secuencia de ciclos de Aprendizaje, procesandose
cada ciclo inmediatamente después de su introduccion o simulandose
graficamente y almacenandose a continuacion.

Submodo de funcionamiento Ejecucion del programa
bien en modo frase a frase o en modo automatico

Programas DINplus
Programas smart.Turn
Programas de Aprendizaje

Funciones de ajuste
Fijar el punto cero de la pieza
Definir el punto de cambio de herramienta
Definir la zona de proteccion
Medir Herramienta rascando con palpador o medidor 6ptico

Programacion
Programacion de Aprendizaje
Programacién de contornos interactiva (ICP)
Programacién smart.Turn
Generacién automatica de programas con TURN PLUS
Programacion DINplus
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Simulacion grafica
Presentacién gréfica de la ejecucion de los programas smart.Turn o
DINplus y presentacion gréafica de un ciclo de Aprendizaje o de un
programa de Aprendizaje.

Simulacion de los recorridos de herramienta en forma de grafico de
trazos o de representacion de pistas de corte, identificaciéon especial
de los recorridos con avance rapido

Simulacion de movimiento (representacién de radios)

Vista de giro o frontal o representacién de la superficie lateral
(desarrollada)

Representacion de los contornos introducidos
Funciones de decalaje y de lupa

1.3 Prestaciones

Sistema de herramientas

Base de datos para 250 herramientas, opcionalmente para 999
herramientas

Es posible la descripcion para cada herramienta

Soporte opcional de Multi-herramientas (herramientas con varios
puntos de referencia o con varias cuchillas)

Sistema de portaherramientas revélver o Multifix
Almacén de herramientas opcional

Base de datos tecnoldgicos

Introduccién de los parametros de corte en forma de valores
propuestos en el ciclo o en la UNIT

9 combinaciones material mecanizado/material de corte (144
entradas)

opcionalmente 62 combinaciones de material mecanizado/material
de corte (992 entradas)

Interpolacién
Recta: en 2 ejes principales (méax. = 100 m)
Circulo: en 2 gjes (radio méx. 999 m)
Eje C: interpolacion de Xy Z con el eje C

Eje Y: interpolacion linear o circular de dos ejes en el plano
predeterminado. Al mismo tiempo, €l tercer eje se puede interpolar
linealmente.

G17: Plano XY
G18: Plano XZ
G19: Plano YZ

Eje B: Fresado y taladrado en un plano inclinado en el espacio
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