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Validez de este modo de empleo

Este modo de empleo es vélido para los POSITIP a partir de la
version de software: programa 246 xxx 01.

Las tres "x" pueden sustituirse por cualquier cifra.

La version de software de su aparato esta escrita en una etiqueta
en la parte posterior de la carcasa.

Este modo de empleo explica las funciones del POSITIP
855 para torno. Las funciones para fresadora se explican
en otro modo de empleo.

iEmpleo correcto del modo de empleo!
Este modo de empleo consta de dos partes:

¢ 12 parte: modo de empleo............ a partir de la pagina 5
®22 parte: informacion técnica........ a partir de la pagina 57

Modo de empleo

Para el empleo diario del POSITIP se trabaja exclusivamente con el
modo de empleo (12 parte).

Para quien trabaje por primera vez con el POSITIP este modo
de empleo sirve como base de aprendizaje. Al principio se
proporcionan brevemente algunas nociones béasicas importantes y
un resumen sobre las funciones del POSITIP.

Después, se explica cada funcién ampliamente con ejemplos, que
pueden reproducirse inmediatamente en la maquina.

Por lo tanto, no es necesario agoviarse inicialmente con la parte
"tedrica".

Para quién conozca el POSITIP, con este modo de empleo se tiene
un libro de referencia y repaso. La clara estructura del modo de
empleo y del indice alfabético facilitan la localizacion de
determinados temas.

Informacion técnica

Si se quiere ajustar el POSITIP a la maquina o utilizar las
conexiones de datos, encontrara toda la informacion en la
Informacion técnica (22 parte).

Indice alfabético

En las paginas 84 a 85 hay un indice alfabético para ambas partes
del modo de empleo.




Instrucciones de empleo

El modo de empleo se completa con ejemplos e instrucciones de
empleo esquematicas.
Los ejemplos estan estructurados de la siguiente forma:

Aqui se representan
las teclas que se
\tienen que pulsar

.

-

Solicitud de introducciédn

Aqui se explica la funcion de dichas teclas o los pasos del proceso.
Si es preciso, se indican también informaciones complementarias.

)

Si detras de la ultima instruccién hay una flecha, esto significa que la
instruccién continua en la pagina siguiente

La solicitud de introduccidn aparece en algunas instrucciones (no
siempre) arriba en la pantalla del POSITIP.

En el modo de empleo las solicitudes de introduccién se
representan con fondo gris.

Cuando dos instrucciones estan separadas por una linea
interrumpida, quiere decir, que se puede elegir entre una de las
dos instrucciones.

En algunas instrucciones aparece adicionalmente a la derecha, la
pantalla que se visualizara después de pulsar la tecla.
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-1 Nociones basicas para la indicacion de posiciones

1-1
Nociones basicas para la indicacion de posiciones

Si Vd. ya conoce los conceptos del sistema de coordenadas
cota incremental, cota absoluta, posicién nominal, posicién
real y recorrido restante, se puede saltar este capitulo.

Introduccion

Para la descripciéon de la geometria de una pieza se emplea un +Y +Z A
sistema de coordenadas rectangulares ( = cartesianas, segun el
matematico y fildsofo francés René Descartes, en latin Renatus
Cartesius; 1596 a 1650).

El sistema de coordenadas cartesianas se compone de tres ejes +X
de coordenadas X, Y y Z, perpendiculares entre si y que se cortan
en un punto. Este punto se llama punto cero del sistema de
coordenadas. =X

A J -Y

Fig. 1: Sistema de coordenadas cartesianas

Para poder determinar posiciones de la pieza, se coloca
mentalmente el sistema de coordenadas sobre dicha pieza.

En piezas cilindricas (piezas de revolucion simétricas) el eje Z
coincide con el eje giratorio. El eje X coincide con la direccion
del radio o del diametro. En piezas cilindricas no se precisa
indicar posiciones del eje Y, ya que los valores coinciden con los
del eje X.

Fig. 2: Sistema de coordenadas cartesianas
en piezas cilindricas

POSITIP 855 Modo de empleo



-1 Nociones basicas para la indicacion de posiciones

Nociones bésicas para la indicacién de posiciones

Carro de refrentar, de bancada y superior

En los tornos convencionales la herramienta esta sujeta a un carro
en cruz, que se desplaza segun la direccién X (carro de referentar)
y segun la direccion Z (carro de bancada).

Generalmente encima del carro de bancada se tiene el carro
superior. Dicho carro superior también se desplaza en la direccion
del eje Z y tiene la denominacion de eje de coordenadas Z,,.

Fig. 3: Ejes que se desplazan en un torno

Fijacion del punto de referencia

Normalmente para el mecanizado de una pieza, en el plano de la
misma, la superficie frontal de la pieza y el eje de rotacion indican
el "punto de referencia absoluto" de dicha pieza.

Mediante la fijacion del punto de referencia se asigna el origen del
sistema de coordenadas absolutas.

N

Fig. 4: El origen del sistema de coordenadas
cartesianas es el punto cero de la pieza

Calcular e introducir los datos de la herramienta

El POSITIP deberé indicar la posicion absoluta independientemente
de la longitud de la herramienta y de la forma de la misma. Para
ello se calculan e introducen (se fijan) los datos de la herramienta.
Para ello hay que "rozar" la pieza con la cuchilla de la herramienta e
introducir el valor de la posicién. — )t
En el POSITIP se pueden fijar los datos de hasta 99 herramientas. —
Si se fija de nuevo el punto de referencia, todos los datos de la
herramienta se referirédn al nuevo punto de referencia de la pieza.
A partir de la pagina 19 hay una serie de ejemplos.

T T2 T3

Fig. 5: Las herramientas representadas tienen
diferentes dimensiones

8 Modo de empleo POSITIP 855



-1 Nociones basicas para la indicacion de posiciones

Nociones bésicas para la indicacién de posiciones

Posicion nominal, posicion actual y recorrido restante

Las posiciones a las que se desplaza la herramienta, se llaman
posiciones nominales; la posicién en la que se encuentra
actualmente la herramienta se llama posicion actual.

La distancia entre la posicion nominal y la posicién actual es el
recorrido restante.

Signo en el recorrido restante

El recorrido restante tiene signo positivo, cuando el
desplazamiento de la posicién actual a la posicion nominal se
realiza segun la direccién negativa del eje.

El recorrido restante tiene signo negativo, cuando el
desplazamiento de la posicién actual a la posicion nominal se
realiza segun la direccion positiva del eje.

Posiciones absolutas de la pieza

Cada posicion sobre la pieza estd determinada a través de sus Fig. 6: Posicién nominal ® , posicion actual @
coordenadas absolutas. y recorrido restante ®

Ejemplo: Coordenadas absolutas de la posicion @ :
X = 5 mm
Z = -35 mm

Coordenadas absolutas de la posicion 2):
X = 15 mm
Z = -656 mm

65
35
0

Cuando se trabaja segun el plano de la pieza en coordenadas 4 ____@}._Z,
absolutas, la herramienta se desplaza sobre las coordenadas 5
indicadas. @

Posiciones incrementales de la pieza

Una posiciéon puede estar referida a la posicién nominal anterior
(fig. 8) El punto cero para la acotacién se encuentra sobre la
posicion nominal anterior. En este caso se trata de coordenadas
incrementales (incremento = aumento), o de cota incremental (ya  Fig. 7: Las posiciones @ y @ son "posiciones
que la posicién se indica mediante cotas sucesivas). absolutas de la pieza”

Las coordenadas incrementales se caracterizan mediante una .

Ejemplo: Coordenadas incrementales de la posicién @) referidas
a la posicion @
IX= 10 mm
IZ= 0 mm 30 3 >

Coordenadas incrementales de la posicion @ referidas
a la posicion )

IZ= -30 mm 4 S —@*f
Coordenadas incrementales de la posicion @ referidas @ o

a la posicién @ iR
IX= 10 mm ©) ®

IZ= -30 mm X

Cuando se trabaja segun el plano de una pieza en coordendas
incrementales, la herramienta se desplaza segun el valor de las

mismas. Fig. 8: Las posiciones @ y @ son
"Posiciones incrementales de la pieza"

Signo en una acotacion incremental

Una indicacién de cotas incrementales tiene signo positivo,
cuando el desplazamiento se realiza en la direccion positiva del eje.
Una indicacién de cotas incrementales tiene signo negativo,
cuando el desplazamiento se realiza en la direccion negativa del
eje.

POSITIP 855 Modo de empleo 9



-1 Nociones basicas para la indicacion de posiciones

Nociones bésicas para la indicacién de posiciones

Ejemplo: Acotacion absoluta del plano de una pieza
(segun la norma DIN 406, parte 11)

220

80 4
40

Es conveniente disponer de una lista de coordenadas segun este
ejemplo, paratrabajarenelfuncionamiento MEMORIZAR PROGRAMA .

Aqui estan registradas todas las indicaciones de los diametros

correspondientes con todas las coordenadas de X.

Coordenadas Coordenadas Anotaciones
de (medidas en mm)
X2 z
PO 40 0 Superficie frontal
P1 80 -40
P2 60 -80 Entrada
P3 60 -120 Introduccion
P4 100 -120
P5 120 -150
P6 180 -180
P7 180 -220

10
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-1 Nociones basicas para la indicacion de posiciones

Nociones béasicas para la indicacion de posiciones

Sistemas lineales de medida

Los sistemas lineales de medida convierten los movimientos de
los ejes de la maquina en sefales eléctricas. EI POSITIP valora
dichas senales, calcula la posicion actual de los ejes de la maquina
e indica la posicién como valor numérico.

En una interrupcion de tension se pierde la cota entre la posicion
del eje de la maquina vy la posicion actual calculada. Con las marcas
de referencia de los sistemas de medida y la funcién REF del
POSITIP, se pueden recuperar las cotas al conectar de nuevo la
tension de red.

Fig. 9: Sistema lineal de medida para un eje
. lineal, p.ej. el eje Z
Marcas de referencia p-e-etel

En las escalas de los sistemas de medida existen una o varias
marcas de referencia. Al sobrepasar las marcas de referencia, se
produce una senal que indica al POSITIP, que esa posicién es el
punto de referencia (pto. de ref. de la escala = pto. de ref. fijo de la
maquina).

Al sobrepasar dichos puntos de referencia, con la funcién REF del
POSITIP, se calcula la asignacién entre la posicion del carro del eje
y los valores visualizados determinados por Ultima vez. En los
sistemas lineales de medida con marcas de referencia codificadas
es suficiente desplazar los ejes un maximo de 20 mm (en sistemas
de medida angulares 20°)

Fig. 10: Reglas, arriba con marcas de ref.
codificadas, abajo con una séla marca
de referencia.

POSITIP 855 Modo de empleo 11



-1 Nociones basicas para la indicacion de posiciones

ANOTACIONES

12 Modo de empleo POSITIP 855



-2 Trabajar con el POSITIP — Funciones iniciales

1-2

Trabajar con el POSITIP - Funciones iniciales

Antes de empezar

Después de cada conexion se sobrepasan las marcas de

referencia:

Una vez se hayan sobrepasado todas las marcas de referencia, en

la linea de introducciones arriba en la pantalla, aparece el aviso

REF.

Si se fijan nuevos puntos de referencia, el POSITIP memoriza
automaticamente la nueva asignaciéon determinada.

Trabajar sin valoracion de las marcas de referencia

También se puede emplear el POSITIP sin pasar antes por las
marcas de referencia, pulsando la softkey Sin REF.

Sino se han sobrepasado las marcas de referencia, el

POSITIP no memoriza los nuevos puntos de ref. fijados.

Después de una interrupcion de tensiéon (desconexioén)
tampoco puede reproducirse la asignacion entre las
posiciones de los ejes y los valores visualizados.

Conexion del POSITIP

v

VUALOR ACTUAL [ PN

Memor ./
R 0.25 | REFJF i jar >
X+ 12.469 *° "‘
.- 7.451

F 0

021

Conectar el POSITIP

Yy
pulsar la tecla deseada.

Fig. 11: Visualizacién REF en la pantalla

SOBREPASAR PUNTOS REFERENCIA

L J

EJE X
EJE Z.

EJE 2 Sin
REF

J

O
.
:>;n_ i
REF

N

Sobrepasar las marcas de referencia en todos los ejes en la secuencia

deseada.

No sobrepasar las marcas de referencia.
iEn el caso de una interrupciéon de tension se pierde la asignacion entre las
posiciones de los ejes vy el valor visualizado!

El POSITIP ya esta preparado para trabajar en el modo de
funcionamiento VALOR ACTUAL.

POSITIP 855

Modo de empleo

13



-2 Trabajar con el POSITIP — Funciones iniciales

Modos de funcionamiento del POSITIP

Las funciones disponibles en el POSITIP dependen del modo de
funcionamiento seleccionado.

Funciones principales Funcionamiento Tecla
Visualizador de cotas para VALOR ACTUAL
mecanizados sencillos;

Fijacion de la herramienta;
Fijacion del punto de referencia

Visualizacion del recorrido rest.;] RECORRIDO
Torneado con sobremedida RESTANTE

Memorizacién en el POSITIP MEMORIZAR
de los pasos para series pegen.] PROGRAMA

Ejecucion de programas, pre- EJECUTAR
viamente introducidos, en el PROGRAMA
modo de funcionamiento
MEMORIZAR PROGRAMA

CH oM >

Se puede cambiar en cualquier momento de un modo de
funcionamiento a otro, pulsando la tecla correspondiente.

Las tres funciones HELP, MOD e INFO

Se puede llamar en cualquier momento a las funciones HELP,
MOD e INFO.

Llamada a la funcion:
— Pulsar la tecla de la funcién deseada

Seleccion de la funcion:
— Pulsar de nuevo la tecla de dicha funcion.

Funciones Funcion Tecla
Modo de empleo integrado: HELP
graficos y aclaraciones sobre la

situacion actual visualizada
en la pantalla

Modificacion de los pardm. de | MOD w
usuario: determinar de nuevo
el comportamiento del POSITIP

Calculo del cono, cronémetro INFO
calculadora

14 Modo de empleo
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-2 Trabajar con el POSITIP — Funciones iniciales

Seleccion de las funciones softkey

Las funciones softkey se encuentran en una o varias caratuas de
softkey. El POSITIP indica el nimero de caratulas mediante un

simbolo arriba a la derecha de la pantalla.

Si no aparece ningun simbolo, todas las funciones seleccionables MEMORIZAR PROGRAMA *
estan en la caratula visualizada.

‘La caratula de softkeys actual se representa con el simbolo de un

rectangulo negro.

BEGIN PGM 10 MM
X+50.000

[N

Z+10.000

)
Resumen de funciones | I Gz 2o RERRIALT ZIECITLL
.HI

X+25.000

g Z-55.500
Pasar pagina en la caratula de softkeys: / 5 1z+7.300
hacia delante / hacia detras L ¥ T
Volver una pagina hacia atras.
o _ o Fig. 12: Simbolo de carétulas de softkey arriba
El POSITIP indica las softkeys con las funciones princi- a la derecha de la pantalla; se visualiza
pales de un modo de funcion., después de haber la segunda caratula de softkeys

pulsado la tecla correspondiente a dicha funcién.

El modo de empleo integrado

El modo de empleo integrado le ayudara en cualquier situacién con
la informacion apropiada.

Llamada al modo de empleo integrado:
— Pulsar la tecla HELP.

HELP: MEMORIZAR/FIJAR

"Memor./Fijar" constituye una ayuda

— Pasar pagina con las teclas correspondientes, cuando la oo diuie i et b Aol i P
situacion se explique en varias pantallas. 2 e pieza.

Para que el valor de posicién no se
Salida del modo de empleo integrado: BT 4. othe meorionitote pars

"Memor.".

— Pulsar de nuevo la tecla HELP
La posicién memorizada puede ser coor-
dinada a un nuevo valor de referencia
después de LlLa medicién de LlLa pieza.

Ejemplo: Modo de empleo integrado sobre MEMORIZAR/FIJAR

La funcibn MEMORIZAR/FIJAR se describe en la pagina 21 de
este modo de empleo.

172

— Seleccionar el modo de funcionamiento MEMORIZAR/FIJAR.
Para ello, en el modo de funcionamiento VALOR ACTUAL, pulsar i 13. Modo de empleo integrado sobre
la softkey MEMORIZAR/FIJAR. MEMORTZAR/FIJAR , pagina 1/2
— Pulsar la tecla HELP.
En pantalla se visualiza la primera pagina del modo de empleo
integrado para la funcion MEMORIZAR/FIJAR.
Abajo a la derecha de la pantalla aparece una indicacion de la

pégina: HELP: MEMORIZAR/FIJAR
Delante de la barra se indica la pagina seleccionada y detras el Sieppyot fproximacion en el eje X
numero de péaginas. 0] Seleccignar n® herramienta
Ahora el modo de empleo integrado contiene en dos paginas de
pantalla la siguiente informacién sobre el tema MEMORIZAR/ 2-Putsar
FIJAR: 3.Aproximacién a La pieza en el eje X
e Explicaciones generales sobre la funcion (pagina 1/2) 4.Pulsar Memor .
¢ Pasos de introduccién de la funcién (pagina 2/2) S-Mever v medir la picze

6

.Introducir valor medido para X 2,2

— Salida del modo de empleo:
Pulsar de nuevo la tecla HELP .

En la pantalla del POSITIP aparece de nuevo el ment de la
funcion MEMORIZAR/FIJAR.

Fig. 14: Modo de empleo integrado sobre
MEMORIZAR/FIJAR , pdagina 2/2

POSITIP 855 Modo de empleo 15



-2 Trabajar con el POSITIP — Funciones iniciales

Avisos de error

Si aparece un error al trabajar con el POSITIP, en pantalla se
visualiza un aviso en texto claro.

Llamada a las explicaciones sobre el aviso emitido:
— Pulsar la tecla HELP.

Borrado de un aviso de error:
— Pulsar la tecla CE.

Avisos de error intermitentes

c iATENCION!

Si el aviso de error es intermitente quiere decir que
el POSITIP no puede seguir funcionando.

Cuando el aviso de error es intermitente:

— Anotar el aviso de error visualizado en pantalla.

— Desconectar el POSITIP.

— Intentar eliminar el error con la tensién de red desconectada.

— En caso de que aparezca de nuevo el aviso de error intermitente
, llamar al servicio técnico mas préoximo.

Seleccion del sistema métrico

Se pueden visualizar las posiciones en milimetros o en pulgadas. Si
se selecciona "pulgadas”, arriba en la pantalla junto a REF aparece

la visualizacion inch.
UALOR ACTUAL

[ PNy -

Conmutacion del sistema métrico: o mém_or./>
— Pulsar la tecla MOD.
. X + 0.49090
— Pasar pagina hasta la caratula de softkeys con los parametros de
usuario mm O inch. C)
— Pulsar la softkey mm o inch. 7. - 0.29335

Se cambia al otro sistema métrico.
— Pulsar de nuevo la tecla MOD.

)

En el capitulo | - 7 encontrara mas informacién sobre los
parametros de usuario.

Fig. 15: Visualizacién de inch en pantal

Seleccion de la visualizacion angular

Un angulo, p.ej. para una mesa giratoria, se puede visualizar con
valores decimales o en grados, minutos y segundos.

Conmutacion de la visualizacién angular:

— Pulsar la tecla MOD.

— Pasar pagina hasta la caratula de softkeys con los parametros
de usuario grados/min./seg. 0 grados.

— Pulsar la softkey grados/min./seg. 0 grados
Se cambia al otro estado.

— Pulsar de nuevo la tecla MOD.

En el capitulo | - 7, encontrard mas informacion sobre los
pardmetros de usuario.

16
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-2 Trabajar con el POSITIP — Funciones iniciales

Seleccion de los distintos tipos de visualizaciones

Seleccion de la visualizacion radio o diametro

En el plano, normalmente las piezas cilindricas se acotan segun su
diametro. Para el mecanizado, la herramienta se posiciona en el
eje de refrentar segun el valor del radio.

EI POSITIP puede visualizar tanto los valores del didametro como los
del radio.

Cuando el POSITIP visualiza el diametro de un eje, detras del valor
de la posiciéon aparece el simbolo "@".

20
Ejemplo:Visualizacion del radio @ X =20 mm X
Visualizacién del didametro @ X = 40?mm
Conmutacion de la visualizacion:
— Pulsar la tecla MOD.
— Pasar pagina con la tecla de la flecha horizontal hasta tener la
caratula con la softkey Radio o la softkey Didmetro.
— Si se desea la otra forma de visualizacién, pulsar la softkey Fig. 16 Pieza segtn el ejemplo
correspondiente: automaticamente salta al otro estado "Visualizacién didmetro y radio"

Seleccion de la visualizacion individual o de suma

Visualizacion individual:

El POSITIP indica las posiciones del carro de bancada y del superior
por separado. Las visualizaciones se refieren a los puntos cero
fijados para cada eje. Sélo se modifica la visualizacion de la
posicion del eje, cuyo carro se desplaza.

EI POSITIP indica el carro superior con una "O" pequefia,

p.ej. Zo.

Visualizacion de suma:

El POSITIP suma los valores de ambos carros con el signo
correcto. La visualizacion de suma muestra la posicién absoluta de
la herramienta, en relacion al cero pieza.

Cuando el POSITIP visualiza una suma, junto a la denominacién del
eje aparece una 'S" pequena, p.ej. Zs.

Zy
Ejemplo:Visual. individual en fig. 17:  Z = +25.000 mm 10 0 +15
_ _ Zo= +15.000 mm Fig. 17: Pieza segun el ejemplo
Visual. de suma en fig.17: Zs = +40.000 mm "Visualizacién individual y de suma"”

fijar el punto de referencia para la "suma”, se hayan
sumado e introducido realmente los valores de las posi-
ciones de los diferentes carros.

@ El POSITIP solo indica correctamente la suma cuando al

Conmutacion de la visualizacion:

— Pulsar la tecla MOD.

— Pasar pagina hasta visualizar la caratula con la softkey Suma o la
softkey Indiv.

— Si desea la otra forma de visualizacion,
pulsar la softkey correspondiente:
automaticamente salta al otro estado.

POSITIP 855 Modo de empleo 17



-2 Trabajar con el POSITIP — Funciones iniciales

Introduccion de los datos de la herramienta y fijacion del punto de referencia

Antes de colocar una herramienta, hay que indicar en el POSITIP los
datos de la herramienta (posicién de la cuhilla de la herramienta).
Se pueden introducir los datos de hasta un total de 99 herramientas.
También hay que conocer para el mecanizado un punto de
referencia de la pieza. Normalmente para la superficie frontal de
la pieza (superficie plana) se fija el valor Z = 0.

"Memorizar" una posicion al efectuar un mecanizado

Si se desea medir el diametro de la pieza después de mecanizarla
se puede memorizar (‘congelar la imagen") la posicién actual, antes
de retirar la herramienta.

Esto se realiza en el modo de funcionamiento VALOR ACTUAL
con la funcién Memorizar/fijar. Enla pagina 21 se explica
esta funcién con un ejemplo.

Tabla de herramientas

El POSITIP memoriza automaticamente los datos de la herramienta
fijandolos en una tabla de herramientas.

La tabla de herramientas se puede abrir a través de un pardmetro
de usuario. Si se modifican los valores de la tabla, la visualizacion
de la posiciéon ya no corresponde a la visualizacién después de fijar
la herramienta.

Seleccion de la herramienta

El nimero de la herramienta actual estd en un pequeno recuadro
abajo a la derecha de la pantalla junto a la letra T (del inglés Tool:
herramienta).

Se puede seleccionar otra herramienta, simplemente con las teclas
cursoras verticales.

18 Modo de empleo
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-2 Trabajar con el POSITIP — Funciones iniciales

Ejemplo: fijar un punto de referencia de la pieza (cero pieza)

El punto de referencia para la visualizacion de la suma en el eje Z
se fija a cero .

En el POSITIP, todos los datos de la herramienta introducidos se
refieren a dicho punto de referencia.

Preparacion:
— Seleccionar el nimero de la herramienta (datos de la
herramienta) con las teclas cursoras verticales.

Modo de funcionamiento: VALOR ACTUAL

Refrentar o tornear la superficie frontal de la pieza ajustada.
Dejar la cuchilla de la herramienta en la superficie frontal.
D
/ Pasar pagina hasta la funcién Punto de referencia.
N 4
Punto . .
Seleccionar Punto de referencia.
refer.
N
Z. Seleccionar el eje (Zg ).
D
Fijar punto de referencia
L Zs = +0 )
Fijar el punto de referencia (superficie frontal de la pieza) al valor indicado.
n a . Introducir el punto de referencia, p.ej. 10. Confirmar la introduccion.

POSITIP 855 Modo de empleo 19



-2 Trabajar con el POSITIP — Funciones iniciales

Introduccioén de los datos de la herramienta y fijacion del punto de referencia

Ejemplo: Introduccién de los datos de la herramienta con diametro
conocido de la pieza

Preparacion:

— Seleccionar el nimero de la herramienta con las teclas cursoras
verticales.

X
Modo de funcionamiento: VALOR ACTUAL
@ Girar la piezaen el eje X @.
N
b Seleccionar el eje ( X).
A\
Fijar herramienta
2 B2 soe
n a Introducir la posicion del extremo de la herramienta, p.ej. X = 10 mm.
Confirmar la introduccién.
D
@ Rozar la superficie frontal de la pieza @) .
D
Z. I Seleccionar el eje (Zg ).
) -
Fijar herramienta
Zs = ...
a Poner a cero la visualizacion de posicion para el extremo de la hta., Zg = 0.
Confirmar la introduccién.

El POSITIP memoriza los datos de la herramienta en el nimero de
herramienta de la tabla.

Para todas las demas herramientas los datos se fijan tal como se
describe aqui.

20
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-2 Trabajar con el POSITIP — Funciones iniciales

Introduccion de los datos de la herramienta y fijacion del punto de referencia

Ejemplo: introducir los datos de la herramienta desconociendo

el diametro de la pieza

En este ejemplo se procede de la siguiente forma:

Se gira la pieza y se congela la posiciéon de la herramienta con la
funcion Memorizar.

Después se retira la herramienta, se mide el diametro y se fija la
posicion congelada al valor medido.

El valor a introducir depende de si se ha seleccionado
la visualizacién del radio o del diametro.

Preparacion:
— Seleccionar el nimero de la herramienta con las teclas cursoras
verticales.

Modo de funcionamiento: VALOR ACTUAL

-

Memor ./ Seleccionar Memorizar/fijar.
Fijar

4

ol Seleccionar el eje, p.€gj. eje X.
D 4

Girar en el eje X

Girar la pieza en el eje X.

Retirar, p.ej. a la posicion @) .

D 4

Memor . Congelar la posiciéon (se memoriza).
D 4
D 4

W}ﬁm_ Medir la pieza.
D 4

Introducir el valor de X

+ 0
Introducir el didametro o el radio medidos, p.ej. 15 mm.
n B Confirmar la introduccion del valor memorizado.

El POSITIP memoriza los datos de la herramienta en un ndmero de
herramienta de la tabla.

Interrupcion de la funcion Memorizar/fijar

Con la softkey Interrupcién se puede interrumpir en cualquier
momento la funcién Memorizar/fijar.

POSITIP 855 Modo de empleo
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-2 Trabajar con el POSITIP — Funciones iniciales

Visualizar y alcanzar posiciones

Visualizacion del recorrido restante

A menudo es suficiente que el POSITIP visualice las coordenadas
de la posicion actual de la herramienta, pero normalmente es mas
cémodo visualizar el recorrido restante.

Para ello el eje se posiciona mediante un "Desplazamiento a cero".
También con la visualizacion del recorrido restante se pueden
introducir coordenadas absolutas o incrementales.

Ayuda grafica de posicionamiento

En la funcion "Desplazamiento a cero” el POSITIP le ayuda mediante
una representacion grafica del posicionamiento (vease fig. 18).

En la representacion grafica del posicionamiento, el POSITIP
visualiza un rectangulo debajo del eje que se va a desplazar a cero.
Dos marcas triangulares en el centro del rectdngulo simbolizan la
posicion a alcanzar.

Un pequeno recuadro simboliza el carro del eje. Mientras se esté
desplazando el eje, en el recuadro aparece una flecha. De esta for-
ma se puede ver a primera vista si se dirige a la posicidon nominal o
por error se aleja de ella.

El recuadro en si, sélo se desplaza cuando el carro del eje se
encuentra en la proximidad de la posicion nominal.

@5 En vez de la ayuda grafica del posicionamiento, el
POSITIP puede visualizar la posicion absoluta.
Se puede conmutar entre ambas posibilidades con un
parametro de funcionamiento. Véase el modo de empleo
del POSITIP.

Torneado con sobremedida

Las sobremedidas se introducen en los pardmetros de usuario (véase
el capitulo |- 6). En la visualizaciéon del recorrido restante, el POSITIP
tiene automaticamente en cuenta la sobremedida. Cuando el POSITIP
indicaelrec.rest."0", aun queda por mecanizar el acabado de la pieza.

Después de fijar el parametro de usuario Sobremedida OFF/ON
en ON aparece detras del valor visualizado el simbolo * v ".

Q iATENCION!

El simbolo * ¢ " aparece también cuando se ha activado
un factor de escala para el eje.

En el caso de que ya no se acuerde si " v " simboliza
una sobremedida o un factor de escala, compruebe el
ajuste de los parametros de usuario.

Valores de introduccion para sobremedidas o decrementos

Sobremedida: valor positivo hasta 999.999 mm.
Decremento: valor negativo hasta —999.999 mm.

X - 60.538

O

Fig. 18: Ayuda gréfica de posicionamiento

Fig. 19: Sobremedida para Xy Z
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-2 Trabajar con el POSITIP — Funciones iniciales g

Visualizar y alcanzar posiciones

Introduccion de una sobremedida

— Pulsar la tecla MOD.
— Pasar pagina hasta el pardmetro de usuario Sobremedida.

— Pulsar (p.ej.) la softkey Sobremedida X.

— Introducir el incremento para el eje X con el signo correcto. D ‘ >
— Pulsar la tecla ENT. REF

Aparece de nuevo el menu principal de los parametros de usuario.
— Si se desea, también se introduce la sobremedida para un
segundo eje
— Fijar la softkey Sobremedida ON/OFF en ON. Ahora estén
activadas las sobremedidas introducidas.

— Salir de los pardmetros de usuario:
Pulsar la tecla MOD.

Ahora el POSITIP al "Desplazarse a cero" tiene en cuenta las
sobremedidas introducidas.

L

Fig 20: Pantalla al introducir una sobremedida
Eliminar la sobremedida

Si se desea trabajar de nuevo sin sobremedida:
— Fijar la softkey Sobremedida ON/OFF enOFF o introducir
como sobremedida el valor cero.

Ejemplo: efecto de la sobremedida en el eje X
1. Visualizacién del diametro para X, posicion @
Posicion de la cuchilla de la herramienta ...
... sin sobremedida X2 = +40.000 mm
... con sobremedida (+2.000 mm) X2 = +44.000 mm °
... con decremento (-2.000 mm) X2 =+36.000 mm S T — e z
1. Visualizacién del radio para X, posicién @ 8 @ o
Posicién de la cuchilla de la herramienta ... )l(
... Sin sobremedida X = +50.000 mm %
... con sobremedida (+2.000 mm) X = +52.000 mm
... con decremento (-2.000 mm) X = +48.000 mm
A iA TENCION! Fig. 21: Plano de la pieza del ejemplo "Sobre-";
. .., medida"; posicion de la herramienta
Las sobremedidas actuan para cada posicion alcanzada sin sobremedida ni decremento

con RECORRIDO RESTANTE, siempre que la softkey
Sobremedida ON/OFF esté en ON.
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-2 Trabajar con el POSITIP — Funciones iniciales u

Ejemplo: torneado de un escalon mediante "Desplazamiento a cero”

Visualizar y alcanzar posiciones

En este ejemplo se indican los valores nominales de la posicion
tanto en coordenadas absolutas como incrementales. 45

20
0

Posicion @ Z = 0 mm X = 15 mm
Posicion @  Z -20 mm X = 15 mm
Posicion @  Z =20 mm IX = +5 mm
Posicion @ IZ = -45 mm IX = 0 mm ___ED}"_’

Preparacion:
— Fijar la herramienta y el punto de referencia de la pieza, tal @%;715
como se describe mas adelante en este capitulo. - | 10
— Ajustar los parametros de usuario (véase capitulo | - 6): @ ®
* Visualizacién de la suma Zg o para ambos ejes (Xg 'y Zg) X
e \/isualizaciéon del radio para ambos ejes Xy Z
® Sobremedida ON/OFF en Sobremedida OFF
— Posicionamiento previo de la herramienta
(p.ej. X=+20mm, Z =+ 10 mm).

Si se desea tornear un escalén grande, utilizar el ciclo de

@5 arrangue de viruta (véase el capitulo | - 3). De esta forma
el escalén se puede tornear en cualquier posicion, sin tener
que indicar las coordenadas en cada aproximacion.

Modo de funcionamiento: RECORRIDO RESTANTE

X Seleccionar el eje ( X).

b

Valor nominal de la posicidén ?
X+ ....

Introducir la coordenada de la posiciéon nominal@ : X = 15 mm. Confirmar la

n B introduccion. Se visualiza la ayuda gréafica de posicionamiento para el eje X;
La posicidon nominal permanece arriba en la pantalla.

@ Desplazar el eje al valor de visualizacién cero.
Zs ] Seleccionar el eje ( Zg ).

.

Valor nominal de la posicidén ?
Zs + ...

Introducir la coordenada de la posiciéon nominal @ : Zg = —20 mm. Confirmar
a a a la introduccion. Se visualiza la ayuda grafica de posicionamiento para el eje Zg;
la posicién nominal permanece arriba en pantalla.

@ Desplazar el eje Zg al valor de visualizacion cero.

24
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-2 Trabajar con el POSITIP — Funciones iniciales

Visualizar y alcanzar posiciones

Seleccionar el eje ( X).

h 4
ER
b

Valor nominal de la posicidn ?
X

+

a8
1@

Introducir las coordenadas de la posicién nominal ®: 5 mm vy fijar
la introduccién como cota incremental IX =5 mm.

Confirmar la introduccion.

Se visualiza la ayuda gréfica de posicionamiento para el eje X;

la posicién nominal permanece arriba en pantalla.

Desplazar el eje X al valor de visualizacion cero.

6

S

Seleccionar el eje ( Zg).

q

Valor nominal de la posicidén ?

Zs +

Introducir la coordenada de la posicion nominal @) : Zg = — 45 mm v fijar
la introduccién como cota incremental: IZg = —45 mm.

Confirmar la introduccion.

Se visualiza la ayuda gréafica de posicionamiento para el eje Zg;

la posicién nominal permanece arriba en la pantalla.

1@
-

®

Desplazar el eje Zg al valor de visualizacion.

POSITIP 855

Modo de empleo
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ANOTACIONES

26 Modo de empleo

POSITIP 855




-3 Programacion del POSITIP

1-3

Programacion del POSITIP

El POSITIP en el modo de funcionamiento MEMORIZAR PROGRAMA

Las funciones en el modo de funcionamiento MEMORIZAR
PROGRAMA se dividen en cuatro grupos:
e funcionamiento de programacion:
introducir, ejecutar y modificar programas
e funcionamiento Teach-In
e funcionamiento externo: transmitir programas a una memoria de
datos externa

® Dborrar programas

El POSITIP memoriza en programas los pasos del proceso de
mecanizado. Los programas se pueden modificar, completary ejecutar
cuantas veces se desee.

El POSITIP memoriza simultdneamente hasta 20 programas con un
total de 2000 posiciones nominales.

Un programa puede tener como maximo 1000 posiciones nominales.

Con la funcién Externo se pueden, por ejemplo, memorizar
programas en la unidad de discos HEIDENHAIN FE 401 y cuando
sea preciso volver a introducirlos en el POSITIP.

De esta forma no es necesario volver a teclear el programa.

Los programas también se pueden transmitir a un ordenador
personal (PC) o a una impresora.

Funciones programables

e \alores nominales de la posicién (en ejes con carro superior o
de bancada: valor nominal de la posicion de la suma, véase el
capitulo | - 2):

e |nterrupcién del programa

e (Ciclo de arranque de viruta:

Arranque de viruta en varias aproximaciones a seleccionar
segun se desee.

e Repeticiones parciales de un programa:

Una parte del programa se introduce una séla vez y se puede
ejecutar directamente hasta 999 veces.

e Subprogramas:

Una parte del programa se introduce una séla vez y
se ejecuta en diferentes posiciones del programa tantas veces
como se desee.

Aceptar posiciones: Funcionamiento Teach-In

Las posiciones actuales de la herramienta y las posiciones nomina-
les del mecanizado se pueden aceptar directamente en un
programa.

La funcion Teach-In ahorra en muchos casos, un considerable
trabajo de tecleado en la introducciéon de valores numéricos.

{Qué hacer una vez finalizado el programa?

En el capitulo | - 4 se explica el modo de funcionamiento
EJECUTAR PROGRAMA, con el cual se ejecuta un programa para el
mecanizado de una pieza.

MEMORIZAR PROGRAMA

L2083

Numero

progr.

1 END PGM 200 MM

Introd.

progr.

Teach
-1In
-EIIEIII'

Fig. 22: Menu principal del funcionamiento

MEMORIZAR PROGRAMA

POSITIP 855 Modo de empleo
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-3 Programacion del POSITIP

Nuamero de programa

Cada programa se caracteriza con un nimero del
0 al 9999.

Modo de funcionamiento: MEMORIZAR PROGRAMA

SELECCION PROGRAMA L2028
[Nanero de programa 7] pulg.s

17 29 2007
37 15 220/

- ) , ) 5/ 23 2487 2
Namero Seleccionar el indice de programas 87 1o g0z 22 C)
: 5 )

2
2

157 35
88/ 87
100/ 21

. 4

'd - Y
Namero de programa °?
. >
B Seleccionar el programa existente, p.ej. el programa con el nimero 5.
Creacion de un nuevo programa:
n a Introducir un nimero que no exista aun en el indice, p.ej. 19.
) 4
p
ulg.” . . L
putd ) Seleccionar el sistema métrico.
mm
D
@ Confirmar la introduccién. Ahora ya se puede introducir, modificar y ejecutar el
nuevo programa.

Indice de programas
El indice de programas aparece cuando se pulsa la softkey
NGmero de programa.

El nimero delante de la barra es el del programa, y el nimero
detras de la barra indica el nUmero de frases del programa.

Un programa se compone siempre de un minimo de dos frases.

Borrado de un programa

Cuando ya no se necesite un programa o la memoria del POSITIP

no sea suficiente, se pueden borrar programas:

— Pulsar la softkey Borrar programa en la primera caratula de
softkeys en el modo de funcionamiento MEMORIZAR PROGRAMA .

— Introducir el niUmero del programa

— Para borrar el programa elegido, pulsar la tecla ENT.
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-3 Programacion del POSITIP

Introduccion del programa

Modo de funcionamiento: MEMORIZAR PROGRAMA

Memorizar programa en el

Ultimo nimero de programa caracteriza-
do con la softkey NGmero de progra-
ma p.ej. programa con el numero 10.

Mediante la tecla "Pasar pagina", se visualizan en la caratula de
softkeys las funciones programables. Las pantallas visualizadas ya
contienen algunas frases de programa. A partir de la pagina
siguiente se describe como se introducen las frases del programa.

Con la funcién de la primera caratula
de softkeys se pueden introducir y
modificar coordenadas

En la segunda caratula de softkeys

existen las siguientes funciones:

e |ntroducir el label (marcas) para
subprogramas y repeticiones parcia-
les de programas

e |nterrupcioén del programa

e |lamada a los datos de la hta.

e Borrado de una frase del programa

En la tercera caratula de softkeys
aparece la funcion del Cciclo
Arranque de viruta con varias
aproximaciones a elegir.

MEMORIZAR PROGRAMA

LoD e

1 X+50.000
2 Z+10.000
3 CYCL 3.0 ARRANQUE UVIRUTA
4 X+25.000

MEMORIZAR PROGRAMA

0 BEGIN PGM 10 MM
1 X+50.000
2 Z+10.000

4 X+25.000
5 Z-55.500
6 IX+5.000
7 Iz+7.500

MEMORIZAR PROGRAMA

LoDl ==

Namero

Label

o] BEGIN PGM 10 MM
1 X+50.000
2 Z+10.000

L Lamada
Label

4 X+25.000 Stop

S Z2-55.500

8 IX+5.000 Borrar
7 12+7.500 frase

MEMORIZAR PROGRAMA

0 BEGIN PGM 10 MM
1 X+50.000
2 Z+10.000

3 cycL ARRANQUE VIRUTA

X+25.000

Z-55.500
IX+5.000
Iz+7.500

POSITIP 855

Modo de empleo
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-3 Programacion del POSITIP

Introduccion de las frases de un programa

Frase actual

La frase actual se encuentra entre las lineas pautadas.

Cuando entre las lineas pautadas se encuentra la frase END PGM
no se puede anadir ninguna frase mas.

Resumen de funciones

Una frase hacia atrés

a

Una frase hacia delante

a

Borrar una introduccion numérica

B
Borrar la frase actual errar
frase

Seleccion directa de la frase del programa

B8
m

Cuando se trabaja con un programa largo, no es necesario
seleccionar cada frase con las teclas cursoras.

Con GOTO se elige directamente la frase que se quiere modificar
o detras de la cual se quieren anadir mas frases.

Modo de funcionamiento: MEMORIZAR PROGRAMA

Int d. . .
nLro Seleccionar Introducir programa.
progr .
N
G&TO Seleccionar directamente la frase del programa con su nimero.
[ Nimero de frase ?
B a Introducir el Nimero de frase, p.ej. b8..
N 4
Confirmar la introduccion.
@ La frase con el nimero 58 se visualiza como frase actual.
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Introduccién de las frases del programa

Ejemplo de un programa: Torneado de un escalén

El punto de referencia es el cero pieza.

Posicion® Z = 0
Posicion @ Z =-20
Posicion ® / =-20
Posicion @ Z

Resumen de todos los pasos de programacion

— En el menu principal MEMORIZAR PROGRAMA seleccionar el (2) 1 15
indice de programas con la softkey NGmero de programa.

— Introducir el niumero del programa que se quiere editar y @ ®

pulsar la tecla ENT.

— En el menu principal MEMORIZAR PROGRAMA seleccionar

mm
mm
mm
mm

Introducir programa.
— Introducir las posiciones nominales.

Ejecucion de un programa finalizado

X
X
IX
X

=15 mm

= 20 mm Z

65

20 ©

15 mm
+5 mm

Un programa finalizado se ejecuta en el modo de funcionamiento
EJECUTAR PROGRAMA (véase el capitulo | -4).

Ejemplo: Introducir una posiciéon nominal en el programa
(en el ejemplo frase 3)

N

Seleccionar el eje de coordenadas ( eje X ).

b

Valor nominal de la posicidn ?

1]5 )6

Introducir el valor nominal de la posicion ( X = 15 mm ). Confirmar la introduc-
cion. Ahora el valor nominal introducido aparece como frase actual entre las
lineas pautadas.

Frases de programa

0 BEGIN PGM 10 MM Principio del programa, n® del programa y sistema métrico
1 X+50.000 Posicionamiento previo de la herramienta en el gje X
2 Z+20.000 Posicionamiento previo de la herramienta en el eje Z
3 X+15.000 Coordenada X de la posiciéon (3)
4 Z-20.000 Coordenada Z de la posicion ®
5 IX+5.000 Coordenada X incremental de la posicion (3
6 7Z-65.000 Coordenada Z de la posicion @
7 END PGM 10 MM Final del programa, n® del programa y sistema métrico
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Llamada a los datos de la herramienta en un programa

En el capitulo | - 2 se explica como introducir las longitudes de la

herramienta en la tabla de herramientas del POSITIP.

Las longitudes de la herramienta memorizadas en la tabla, se

pueden llamar desde un programa.

Cuando se cambia la herramienta durante la ejecucion de un

programa, no es necesario seleccionar cada vez la nueva
herramienta con las teclas cursoras.

Con el comando TOOL CALL el POSITIP llama automaticamente a

las longitudes de la herramienta de la tabla.

v

Si se introduce un eje de la herramienta distinto
al especificado en la tabla, el POSITIP memoriza

el nuevo eje de la herramienta en la tabla.

Modo de funcionamiento: MEMORIZAR PROGRAMA

TABLA HERRAMIENTAS

Longitud X 7

+ 18.592

REF

N2| Long. X | Long.

+

k=3
1
2
3
4
5
6
7
8
]

R

59.329(+ 11.
67.822\+ 17.
59.329(+ 1.
[+ 57 332/L
24.988|- 101.
2.236[+ 22.
21.478|- 14.
22.145(+ 12.
26.889|- 20.

153
oso
153
563
412
369
580
650
123

Fig. 23: Pantalla del POSITIP con la tabla de
herramientas

-

L Lamada
herram.

Llamada a los datos de la herramienta de la tabla de herramientas.

b

Namero

de la herramienta ?

v

ae

Introducir el nimero de la herramienta ( p.ej. 4 ) bajo el cual estdn memorizadas
las longitudes de la herramienta en la tabla. Confirmar la introduccion.
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-3 Programacion del POSITIP

Aceptar posiciones: Funcionamiento Teach-In

En la programacion Teach-In existen dos posibilidades:

e |ntroducir la posicién nominal, aceptar la posicién nominal en el
programa,
Alcanzar la pos. deseada mediante un "Desplazamiento a cero”:
TEACH-IN / RECORRIDO RESTANTE

e Alcanzar la posicion y aceptar el valor actual en el programa:
TEACH-IN / POSICION ACTUAL

Con TEACH-IN / PROGRAMA se pueden modificar
posteriormente las posiciones aceptadas.

Preparacion

— Seleccionar con Nimero de programa el programa en el
que se quieren modificar las posiciones.

— Seleccionar el nimero de la herramienta (datos de la hta.) con
las teclas cursoras.

Ejemplo de un programa con TEACH-IN / RECORRIDO RESTANTE :
Tornear un escalon y elaborar un programa durante el
mecanizado

65

20 ©

Con la funcién Teach-In se mecaniza una pieza segun las cotas de
un plano. ElI POSITIP transmite directamente las coordenadas de
las posiciones nominales al programa.

Los posicionamientos previos y los movimientos de retirada se
pueden elegir libremente e introducirse como cotas de un plano.

Posicion @ Z = 0mm X = 15 mm
Posicion @ Z = -20mm X = 15 mm
Posicion @) Z = -20mm IX= 45 mm
Posicion @ Z = -65mm X = 20 mm

Modo de funcionamiento: MEMORIZAR PROGRAMA

Seleccionar Teach-In.
Las funciones para TEACH-IN / RECORRIDO RESTANTE
estan disponibles en la primera caratula de softkeys.

Teach-
In

!

Ejemplo: Aceptar en el programa la coordenada X del punto final
de la esquina @

Seleccionar el eje de coordenadas (eje X).

‘x

( Valor nominal de la posicidén ?

Introducir el Valor nominal de la posicién (X =15 mm). Confirmar la
introduccion. EI POSITIP indica la ayuda gréafica de posicionamiento del
"‘Desplazamiento a cero". El valor nominal de la posicion introducida aparece en
la linea de introduccion.

©

Desplazar el eje introducido hacia cero.
A continuacioén introducir y aceptar las coordenadas que se deseen.

®(a
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-3 Programacion del POSITIP

Aceptar posiciones: Funcionamiento Teach-In

Ejemplo de un programa con TEACH-IN / POSICION ACTUAL
Transmitir a un programa la posicion y la profundidad deseada

Con TEACH-IN / POSICION ACTUAL se elabora un programa
con las posiciones actuales de la herramienta.

Modo de funcionamiento: MEMORIZAR PROGRAMA

Teach- .
I Seleccionar Teach-In.
N

N 4
/ Pasar pagina hasta TEACH-IN / POSICION ACTUAL.

Ejemplo: Aceptar la profundidad deseada

s N

@ Situar la herramienta sobre la pieza.
>

X Seleccionar el eje de coordenadas ( X) .
b

Aceptar el valor actual de X *?

Aceptar el valor actual paraeleje X.
En la linea principal aparece la frase de programa aceptada.
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-3 Programacion del POSITIP

Aceptar posiciones: Funcionamiento Teach-In

Modificacion posterior de la posicion nominal

Las posiciones memorizadas con el funcionamiento Teach-In en un
programa se pueden modificar posteriormente.
Para ello no es necesario salirse del funcionamiento Teach-In.

El nuevo valor se introduce en la linea de introducciones.

Ejemplo: Modificar la frase transmitida con Teach-In

Modo de funcionamiento: MEMORIZAR PROGRAMA, Teach-In

Pasar pagina hasta TEACH-IN / PROGRAMA.
= W=
Aparece en pantalla el programa actual.
v
/ Seleccionar la frase con las teclas cursoras (o con la funcion GOTO).
N
Entrar en la frase seleccionada para su modificacion.
N

Valor nominal de la posicidén ?

Introducir el nuevo Valor nominal de la posicién, p.ej. 0.

Confirmar la modificacion.

@{(o

Funciones para modificar un programa Teach-In

Interrupcién y vuelta al menu principal Inter-

MEMORIZAR PROGRAMA rupcidén :

Borrar la frase actual Borrar

frase

POSITIP 855 Modo de empleo
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-3 Programacion del POSITIP

Ciclo para el arranque de viruta

Con el ciclo Arrangue de viruta se puede tornear un escalén con el
numero de aproximaciones que se deseen.
Para ello, en un programa se introducen soélo tres frases :

e Frase CYCL
e Coordenada X
e Coordenada Z

CYCL es la abreviacion del inglés “cycle”, aqui traducido como
"Ciclo". En el ciclo de Arranque de viruta estan resumidas todas las
indicaciones que se precisan para el arranque de viruta.

No se puede borrar ninguna frase de un ciclo completo.

En la ejecucién, después de una frase cycL, el POSITIP indica
siempre el recorrido restante a las dos posiciones nominales de
dicho ciclo.

Ejemplo: Tornerar un escaldn con las aproximaciones que se desee S °
Diametro de la pieza antes
del mecanizado: X = 50 mm
Diametro del escaldn: X = 10 mm
Comienzo del escalén: Z = 0mm Z
Final del escaloén: Z = -30 mm
X
Ejemplo: Introducir el ciclo de Arranque de viruta en un programa
Modo de funcionamiento: MEMORIZAR PROGRAMA
Int d. .
nero ) Seleccionar Introduccién del programa.
progr.
N 4
/ Pasar pagina hasta la tercera caratula de softkeys.
D 4
Ciclo Seleccionar el Ciclo Arranque de viruta
virutas En pantalla aparece la frase de programa CYCL 3.0 ARRANQUE VIRUTA.
N 4
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-3 Programacion del POSITIP

Ciclo Arranque de viruta

h 4

NE—

/ Pasar pagina hasta la primera caratula de softkeys.
) N 4
X Seleccionar el eje de coordenadas (eje X).
) N
Valor nominal de la posicidén ?
B Introducirelvalor nominal de la pos. (X=5mm).Confirmarintroduccion
N 4
Z- ] Seleccionar el eje de coordenadas ( eje Zg ).
D 4

Valor nominal de la posicidén ?

0808

Introducir elvalor nom. de la pos. (Zg=-30mm). Confirmarintroduccié

n

—

Frases de programa

0 BEGIN PGM 20 MM Principio del programa, n® del programa y sistema métrico
1 X+80.000 Posicionamiento previo de la herramienta en el eje X

2 Z+20.000 Posicionamiento previo de la herramienta en el eje Z

3 X+50.000 Llegada a la pieza (eje X)

4 Z+0.000 Llegada a la pieza (eje Z)

5 CYCL 3.0 ARRAN. VIR. A continuacion las coord. para el ciclo de arranque de viruta
6 X+10.000 Coordenada X del escalén

7 Z-30.000 Coordenada Z del escalon

8 X+80.000 Retirar (eje X)

9 Z+20.000 Retirar (eje 2)

10 END PGM 20 MM Final del programa, n® del programa y sistema métrico

El ciclo se ejecuta en el modo de funcionamiento EJECUTAR
PROGRAMA (véase capitulo | - 4) en cuantas aproximaciones se
desee a través del "Desplazamiento a cero'.

POSITIP 855

Modo de empleo
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-3 Programacion del POSITIP

Introduccion de una interrupcion del programa

Un programa se puede estructurar con frases de parada:

El POSITIP ejecuta la siguiente frase del programa cuando se ha
pulsado previamente la softkey Siguiente frase.

Modo de funcionamiento: MEMORIZAR PROGRAMA

Introd. . .
Seleccionar Introducir programa.
progr .
D
/ Pasar pagina hasta la segunda caratula.
4
Stop ) Anadir en el programa una frase de STOP.
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-3 Programacion del POSITIP

Subprogramas y repeticiones parciales de un programa

Los subprogramas y repeticiones parciales de un programa se
introducen una sola vez en el programa; se pueden ejecutar hasta
999 veces.

Los subprogramas se ejecutan en cualquier posicion del programa.
Las repeticiones parciales de un programa se ejecutan
directamente varias veces seguidas.

Fijar las marcas en el programa: Label

Los subprogramas y repeticiones parciales de un programa, se
indican con un "Label" (label: del inglés "marca").

En el programa la abreviacion de "Label" es LBL.

Nuamero Label
Un Label con un nimero del 1 al 99 indica el principio de un
subprograma o de una repeticion parcial del programa.

Numero Label 0
El Label con el nimero 0 indica siempre el final de un subprograma.

Llamada a un Label

Los subprogramas y repeticiones parciales de un programa, se
llaman en el programa con el comando CALL LBL (call: del inglés.
"llamar”).

iEsta prohibidio el comando CALL LBL 0!

Subprograma:

Después de una frase CALL LBL en el programa, el siguiente
paso es ejecutar el subprograma llamado.

Repeticion parcial de un programa:

El POSITIP repite la parte del programa delante de la frase CALL
LBL. Ademas del comando CALL LBL , también se indica el
nuamero de veces a repetir.

Imbricacion de partes del programa

Los subprogramas y repeticiones parciales del programa también
se pueden "imbricar".

Por ejemplo, se puede llamar desde un subprograma a otro
subprograma.

Maxima profundidad de imbricacion: 8 veces

HELP: MEMORIZAR PROGRAMA - LLAMAR LABEL
Ejemplo para un Subprograma:

0 BEGIN PGM 4 MM
1

—o

LBL 14

U

LBL O

1
1

U

.

CALL LBL 14

W e
-0 Vo

60 END PGM 4 MM
5/5

Fig. 24: Modo de empleo sobre subprogramas
(pagina 5)

HELP: MEMORIZAR PROGRAMA - LLAMAR LABEL
Ejemplo para La repeticién de una parte
de un programa:

La parte del programa debe repetirse 2
veces (es decir, ejecutarse 3 veces)

o] BEGIN PGM 4 MM

‘0 LBL 14

1
LU]el

18 CALL LBL 14

60 END PGM 4 MM

REP 2/2

3/5

Fig. 25: Modo de empleo sobre Repeticiones
parciales de un programa (pégina 3)

POSITIP 855

Modo de empleo
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-3 Programacion del POSITIP

Subprogramas y repeticiones parciales de programas

Ejemplo de programa: subprograma para el cambio de herramienta

Las coordenadas de la posicion de cambio de la herramienta se
escriben en un subprograma. Para el cambio de herramienta
simplemente se llama al subprograma.

Coordenadas de la

posicion de cambio W :

Nota sobre el ejemplo de este programa:

Para la entrada se cambia la cuchilla de la hta. (anchura = 4 mm).
Después de entrar en la pieza la herramienta se retira a la posicion

de cambio.

X= +30 mm
Z= 45 mm

220

Ejemplo: Fijar el label en un subprograma

Modo de funcionamiento: MEMORIZAR PROGRAMA

Introd.
progr.

Seleccionar Introducir programa.

N 4
/ Pasar pagina hasta la segunda caratula de softkeys.
h N 4
Numero Fijar la marca (LBL) para el subprograma.
Label EI POSITIP propone el Nimero de Label libre mas bajo.
h N
Nimero de label ?

BE

Aceptar el NGimero de Label propuesto.

Introducir el NGmero de Label (9). Confirmar la introduccion.
En la frase actual esté el label fijado: LBL 9.

Con el label se indica el principio del subprograma (o de una
repeticion parcial del programa): Las frases del programa para el
subprograma se introducen detras de la frase LBL.

iEl Label 0 (LBL 0) indica siempre el final de un subprogramal
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-3 Programacion del POSITIP

Subprogramas y repeticiones parciales de programas

Ejemplo: Introducir la llamada al subprograma — CALL LBL

-

Pasar pagina hasta la segunda caratula de softkeys.

88
-

L Lamada

Llamada al label.

Label EI POSITIP propone el Ultimo Namero de Label fijado.
D 4
Nimero de label ?
Aceptar el Nimero de label propuesto.

“Introducir el Namero de label (9 ). Confirmar la introduccion.
En la frase actual aparece el label llamado: CALL LBL 9.

o]
.

N

Sub
PROG.

Lapregunta Repeticiones REP ? no tiene significado para los subprogramas
Con esta softkey se confirma, que ha sido llamado un subprograma.

Después de una frase CALL LBL, en el modo de funcionamiento
EJECUTAR PGM se ejecutan las frases del subprograma entre la
frase LBL con el numero llamado y la siguiente frase con LBL
0. Elsubprograma también se puede realizar como minimo una
vez, sin la frase CALL LBL.

Frases de programa

0 BEGIN PGM 30 MM Principio del programa, nimero del programa, sistema métrico

1 LBL 9 Principio del subprograma 9

2 X+60.000 Coordenada X de la posicion para el cambio de hta. (indic.. diam.)

3 Z+5.000 Coordenada Z de la posicion para el cambio de hta.

4 LBL 0 Final del subprograma 9

5 Z+2.000 Posicionamiento previo, coordenada Z

6 X+64.000 Posicionamiento previo, coordenada X

7 CYCL 3.0 ARRANQUE V. A continuacion las coordenadas para el ciclo Arranque de viruta

8 X+20.000 Coordenada X para el primer escalén (indicacion del diametro)

9 Z-20.000 Coordenada Z para el primer escalén

10 X+40.000 Coordenada X para el segundo escalodn (indicacion del diametro)

11 Z-70.000 Coordenada Z para el segundo escalon

12 CALL LBL 9 Llamada al subprograma 9: alcanzar la posicién para el cambio de
herramienta. Se ejecutan las frases 1 a 4.

13  STOP Interrupcién del programa para el cambio de hta.

14 Z-52.000 Posicionamiento previo para la entrada de la hta. en la pieza

15 X+30.000 Ejecucion de la entrada de la hta. (indicacion del diametro)

16 IX+40.000 Retirada

17 CALL LBL 9 Llamada al subprograma 9: vuelta a la posicién para el cambio de
hta. Se ejecutan las frases 1 a 4.

18 END PGM 30 MM Final del programa, n® de programa y sistema métrico
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-3 Programacion del POSITIP

Subprogramas y repeticiones parciales de un programa

Introduccion y llamada a repeticiones parciales de un programa

La repeticion parcial de un programa se introduce de forma
parecida a un subprograma. El final de la parte del programay la
indicacion de repeticiones se indica con el comando CALL LBL..
Es decir, no se fija Label 0.

Visualizacion de la frase CALL LBL en la repeticion parcial de un programa

En la pantalla se visualiza p.ej. CALL, LBL. 6 REP 10 / 10.

Los dos numeros con la barra indican que se trata de la repeticién
parcial de un programa.

El nimero delante de la barra es el valor introducido para indicar el
numero de repeticiones. El nUmero detras de la barra indica, duran-
te la ejecucion, el nimero de repeticiones que quedan pendientes.

Ejemplo de un pgm: Repeticién parcial de un pgm para mecanizar

varias entradas idénticas

Distancia de las entradas 20 mm

Coordenadas de la

primera entrada /= -25 mm
X= 25 mm

NuUmero de entradas 4

Ejemplo: Fijar un label para la repeticion parcial de un programa

Modo de funcionamiento: MEMORIZAR PROGRAMA

Introd. . ,
Seleccionar Introducir programa.

progr .

N 4
/ Pasar pagina hasta la segunda caratula de softkeys.

N 4
Numero Fijar la marca (LBL) en el programa para la repeticion de parte del programa.
Labe L El POSITIP propone el Namero de label libre més bajo.

N 4

Nimero de label ?
Aceptar el NGimero de label propuesto.
 eswmm ~Introducir el Nimero de label (8).Confirmarlaintroduccion. |
a En la frase actual aparece el label fijado: LBL 8.

Las frases de programa empleadas en la repeticién parcial de un
programa se introducen detras de la frase LBL.
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-3 Programacion del POSITIP

Subprogramas y repeticiones parciales de un programa

Ejemplo: Introduccién de la repeticion parcial de un pgm-CALL LBL

-

/ Pasar pagina hasta la segunda caratula de softkeys.

b o

L Lamada Llamada al label.
Labe L EI POSITIP propone el Ultimo Numero de label fijado.

b

Nuamero de label ?

Aceptar el Nimero de label propuesto.
B Introducir el Nimero de label (8). Confirmar la introduccion.
En la frase actual esté el label llamado: CALL LBL 8.
N

Repeticién REP ?

B Introducir el nUmero de Repeticiones (3). Confirmar la introduccién.

N

Despues de una frase CALL LBL , en el modo de funcionamiento
EJECUTAR PROGRAMA se repiten las frases que estan
comprendidas entre la frase LBL con el nimero llamado v la frase
CALL LBL.

Esta parte del programa se ejecuta siempre una vez mas que las
repeticiones programadas.

Frases de programa

0 BEGIN PGM 40 MM Principio del programa, nimero del programa y sistema métrico
1 X+80.000 Posicionamiento previo de la herramienta (eje X)

2 Z+20.000 Posicionamiento previo de la herramienta (eje Z)

3 X+40.000 Coordenada X de la posiciéon previa

4 Z-5.000 Coordenada Z de la posicion previa

5 LBL 8 Principio de la parte del programa 8

6 IZ-20.000 LLegada a la entrada

7 X+25.000 Entrada

8 X+40.000 Retirar

9 CALL LBL 8 REP 3/3 Repetir tres veces la parte del programa 8 entre las frases 5y 9
10 X+80.000 Retirar

11 END PGM 40 MM Final del programa, niumero del programa y sistema métrico
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-3 Programacion del POSITIP

Modificacion de las frases de un programa

Lasindicaciones enun programa se pueden modificar posteriormente,
p.ej. , para corregir un error al pulsar una tecla.

Paraello, el POSITIP le ayuda de nuevo con todos los didlogos en texto
claro.

También se puede modificar un nimero de programa, cuando se ha
seleccionado unafrase BEGIN o ENDy se introduce un nuevo nimero
de programa.

Aceptacion de las modificaciones

iUna modificacién se tiene que confirmar con ENT, ya que sino no
se activa!
Ejemplo: Modificaciéon de la frase de un programa

Modo de funcionamiento: MEMORIZAR PROGRAMA

-

/ Seleccionar la frase de programa que se quiere modificar.
L ~ y
Desplazarse a la frase que se quiere modificar.
) -
n a Modificacion, p.ej., introducir un nuevo valor nominal de la posicion ( 10 ).
>
Confirmar la modificacion

Resumen de funciones

Seleccionar la frase anterior del pgm

aa

Seleccionar la frase posterior del pgm

o)
9
o

Seleccionar una frase del programa
directamente con su nimero

Desplazarse a la frase del programa
que se quiere modificar

Confirmar la modificacion.

Off + JI°
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-3 Programacion del POSITIP

Borrado de las frases de un programa

Se puede borrar cualquier frase de un programa.

Después de realizar el borrado, el POSITIP ordena autométicamente
de nuevo los numeros de frase e indica como frase actual la frase
anterior a la borrada.

Las frases BEGIN y END estédn protegidas contra borrado.
Ejemplo: Borrar cualquier frase del programa

Modo de funcionamiento: MEMORIZAR PROGRAMA

Introd. . .
Seleccionar Introducir programa.
progr.
v

Seleccionar la frase que se desea borrar
(o saltar directamente a la frase con GOTO).

a
a

/

-

/ Pasar pagina hasta la segunda caratula de softkeys.
N

Borrar Borrar la frase actual.

frase

También se puede borrar una Parte del programa sin ningun
problema:

— Seleccionar la ultima frase de la parte del programa

— Pulsar la softkey Borrar frase hasta que se borren todas
las frases de dicha parte del programa.

POSITIP 855 Modo de empleo
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-3 Programacion del POSITIP

Transmision de programas a través de la conexion de datos

Con la conexién V.24 de la parte posterior del aparato, se puede
utilizar por ejemplo, la unidad de discos FE 401 o un PC como
memoria externa para el POSITIP.

Los programas se pueden archivar en discos y cuando sean
necesarios volverlos a introducir en el POSITIP.

La distribucién de pines, cableado y posibilidades de
conexion se describen en el capitulo Il - 4.

Funciones en la transmision de datos

Indice de los programas Conten.

memorizados en el POSITIP POSITIP

Indice de los programas Conten.

memorizados en la FE FE 401

Interrupcion de la transmision de datos | | TP ter™ )
rupcion

Visualizar otros programas

Los programas memorizados en un PC no se pueden
visualizar.

Ejemplo: Transmision de un programa al POSITIP

Modo de funcionamiento: MEMORIZAR PROGRAMA

'd Y
Externo Seleccionar Externo
. J
N 4
4 -
Namero de programa °? ]

Introducir el NGmero de programa p.ej. b.

N 4
/ Seleccionar el aparato externo (unidad de discos o PC con software de
transmisiéon TNC.EXE de HEIDENHAIN: modo FE; PC sin TNC.EXE: EXT).
Iniciar Transmitir el programa al POSITIP.
introd. En la pantalla del POSITIP aparece el aviso Memorizar programa:

Cuando se transmite un programa desde el PC al POSITIP, (en
modo EXT) el PC tiene que emitir los programas.

En el caso de que en la memoria del POSITIP ya exista un
programa con el mismo numero aparece en la pantalla el aviso
PROGRAMA YA EXISTENTE.

En este caso hay que renombrar o borrar el programa de la
memoria del POSITIP, antes de la transmisién de datos.
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-3 Programacion del POSITIP

Transmision de programas a través de la conexion de datos

Para la emisién de un programa, el POSITIP visualiza
automaticamente en pantalla todos los programas memorizados.

Ejemplo: Emitir un programa desde el POSITIP

Modo de funcionamiento:

MEMORIZAR PROGRAMA

Externo

Seleccionar Externo.

N 4
/ Pasar pagina hasta que aparezca EMISION EXTERNA.
D
Nimero de programa °?

Introducir el NGmero del programa p.ej. 10.

1]o0
-

88

Seleccionar el aparato externo.
Unidad de discos o PC con software de transmision TNC.EXE de HEIDEN-
HAIN: modo FE; PC sinTNC.EXE o impresora: modo EXT.

.,

Iniciar

eEmlsl1on

Transmitir el programa con el nimero 10 al aparato externo.
En la pantalla del POSITIP aparece el aviso Emitir programa .

c iATENCION !

iSi ya existe en la memoria de datos externa, un
programa con el mismo nuimero, este se sobreescribe sin

ningun aviso!

Transmitir todos los programas de la memoria del POSITIP

Transmitir todos los programas Emitir
Prog todos

POSITIP 855

Modo de empleo
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-3 Programacion del POSITIP

ANOTACIONES
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-4 Ejecucion de programas

-4

Ejecucion de programas

Los programas se realizan en el modo de funcionamiento
EJECUTAR PROGRAMA. Para ello el POSITIP indica en la parte
superior de la pantalla la frase actual del programa.

Con el POSITIP existen dos posibilidades de ejecutar programas:
Frase a frase

Después de haber alcanzado la posicién visualizada, con la softkey
Siguiente frase se llama a la frase siguiente.

El modo Frase a frase se recomienda sobre todo cuando se
ejecutan programas por primera vez.

Ejecucidén continua

Una vez alcanzada la posicién visualizada, el POSITIP indica
inmediatamente de forma automética la siguiente frase del
programa.

La ejecucidn continua se utiliza cuando se quiere ejecutar
un programa sin errores, de una sola vez.

Preparacion
— Pulsar la tecla MOD.

— Comprobar el ajuste de los pardmetros de usuario
Sobremediday Factor de medicidn. Ajuste standard: OFF

— Seleccionar los pardmetros de usuario adecuados a los valores
introducidos en el programa para la visualizacion de posiciones.
Standard: Suma Z, Radio Z, Diadmetro X

— Pulsar de nuevo la tecla MOD.

— Con las teclas cursoras seleccionar la herramienta.

— Fijar el punto de referencia de la pieza.

— Seleccionar el programa a ejecutar con el Namero del
programa en el menu principal EJECUTAR PROGRAMA .

Frase a frase

Modo de funcionamiento: EJECUTAR PROGRAMA

Frase a .
Seleccionar Frase a frase.
frase

N 4
@ Posicionamiento mediante "Desplazamiento a cero”.
D

sSiguie. Llamada a la siguiente frase del programa.
frase

Continuar llamando a frases del programa con la softkey
Siguiente frase hasta que esté finalizado el mecanizado.

En la pagina siguiente se tiene un resumen de las funciones en el
modo de funcionamiento Ejecucién continua.

POSITIP 855 Modo de empleo
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-4  Ejecuciéon de programas

Ejecucion continua
Modo de funcionamiento: EJECUTAR PROGRAMA

'd Y
Conti- . ) L _
Seleccionar Ejecucién continua.
nua
N 4
'd Y
@ Posicionamiento mediante "Desplazamiento a cero".
A\ J

Cuando se ha alcanzado la posiciéon programada, el POSITIP indica
automaticamente la frase de programa siguiente.

Para ello conmuta la ayuda gréafica de posicionamiento al eje de
coordenadas determinado en dicha frase.

Resumen de funciones

Arranque con la frase anterior

a la frase actual

Arranque con la frase posterior
a la frase actual

Seleccionar el arranque con un n° de i
frase

Después del ciclo Arranque de viruta: siguie.
ejecutar la frase siguiente frase
Después del arranque: vuelta al menu Inter-
principal ETJECUTAR PROGRAMA rupcidn
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-5 Calculadora, cronémetro y funcién para el célculo de conos: Funcién INFO

INFO

1-5

Calculadora, cronometro y funcion para el calculo de conos: Funcion INFO

Si se pulsa la tecla INFO se dispone de las siguientes funciones:

¢ Funcion para el calculo de conos
Caélculo de la mitad del angulo del cono resultante para el ajuste

del carro superior o de la guia del eje.
Introducciones: proporciones del cono o diametro y longitud.
Cronometro

Funciones de calculo

Tipos de célculo basico +, —, *, +~;

Funciones trigonométricas sen, cos, tan (calculo
triangular);

Funciones arco trigonomeétricas;

Funciones de raiz y cuadrados;

Valores inversos (“1 dividido por”);

Numeron (= 3,14...).

Seleccion de la funcion INFO

@ Seleccionar las funciones INFO.

J

w

Seleccionar la funcion
Calculo de conos

Calcul.
conos

Seleccionar el Cronémetro.

Seleccionar las
Funciones de calculo

Calcu-
Ladora

CALCULADORA DE CONOS

0.000) REF
D%émetro 1 : 0.000 Relac. j
Diametro 2 : 0.000 cono
Longitud : 0.000
Angulo = 0.000°

UL

FUNCIONES CRONOMETRO

Iniciar

crondém.

(N

Parar
crondm.

00°00 00,00

N

CALCULADORA

WE

+ 0.000
|I>
Ejemplo : Suma

=
Introd.: =22 [M) -

3+
UVisual.: +25.000 x )
+

POSITIP 855
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-5 Calculadora, cronédmetro y funcion para el célculo de conos: Funcion INFO

Calculo de conos: calcular el angulo de ajuste para el carro lineal o superior

El POSITIP calcula la mitad del &ngulo del cono e indica un gréafico
segun el resultado.

Cuando se confirma una introduccion con ENT, el POSITIP solicita
CALCULADORA DE CONOS

automaticamente la siguiente introduccion.
REF‘ >

Valores de introduccion

e Didmetro inicial
e Didmetro final
e Longitud del cono

Relacién cono
Célculo segun las proporciones del cono: : 12.587 Long.
e Radio del cono Angule — 8.085 E
e |ongitud del cono; N
Céalculo con dos didmetros y la longitud: /> E

Resumen de funciones

Conmutacion para el célculo segun Re lac .
las proporciones del cono cono

Fig. 26: Calculo del angulo del cono segun las
proporciones del mismo

Conmutacion para el célculo segun D1/D2/ CALCULADORA DE CONOS

los diametros v la longitud Long. REF‘ >
Diametro 1 : 12.550 Relac .
Diédmetro 2 : 7.830 cano

Aceptar el valor de introduccion Longitud ¢ 54.78%
Angulo = 2.467°

Saltar a la linea de introduccion
anterior

(=)
B

Saltar a la siguiente linea de
introduccion

a

Fig. 27: Calculo del angulo del cono segun los

Conmutacion del campo de introduccion didmetros y la longitud del cono

en las proporciones del cono

[
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-5 Calculadora, cronémetro y funcién para el célculo de conos: Funcién INFO

Cronometro

El crondmetro indica horas (h), minutos (’), segundos (') y décimas
de segundo.

El crondmetro sigue funcionando después de eliminar las
funciones INFO. En caso de una interrupcién de tensién
(desconexion), el POSITIP pone el cronédmetro a cero.

Funciones

Fijar a cero y arrancar el cronémetro Iniciar

croném.

EEE)

crondm.

Parar el cronémetro

Funciones de calculo

Las funciones de célculo estan resumidas en tres caratulas de

softkeys:

¢ Tipos de célculo béasico (primera caratula de softkeys)

e Trigonometria (segunda caratula de softkeys)

e Funciones de raiz, cuadrado, valor inverso, nimero &
(tercera caratula de softkeys)

Las caratulas de softkeys se pueden conmutar con las teclas
cursoras de "Pasar pagina".

En cada tipo de célculo el POSITIP indica un ejemplo de
introduccion, sin tener que pulsar la tecla HELP.

Aceptacion del valor calculado

Incluso cuando se ha eliminado la funcion de célculo, en la linea de
introduccion permanece el resultado de dicho célculo.

De esta forma se puede aceptar directamente en un programa el
valor calculado p.ej. como posicién nominal, sin tener que volver a
teclearlo.

Légica de introduccidn

Cuando se trata de célculos con dos valores (p.ej. suma, resta):
— Introducir el primer valor.

— Aceptar el valor: pulsar ENT

— Introducir el segundo valor.

— Pulsar la softkey para la operacion de calculo.
El POSITIP muestra el resultado del célculo en la linea de
introducciéon de la pantalla.

Cuando se trata de célculos con un valor (p.ej. seno, valor inverso):
— Introducir el valor..

— Pulsar la softkey para la operacién de célculo.
El POSITIP indica el resultado del célculo en la linea de
introduccion de la pantalla.

Ejemplo: véase la pagina siguiente.

POSITIP 855 Modo de empleo



-5 Calculadora, cronédmetro y funcion para el célculo de conos: Funcion INFO

Funciones de célculo

Ejemplo:

calculo de (3*4+14) =+ (2x6+1) =2

INFO

Introducir el valor del primer paréntesis: 3. Confirmar la introduccion.
En pantalla aparece la visualizacién +3.000.

3]e
.

Introducir el segundo valor del primer paréntesis: 4

Yy
multiplicar el segundo valor con el primero: *.

En pantalla aparece la visualizacién +12.000.

Introducir el tercer valor del primer paréntesis: 14

Y
sumar el tercer valor con la visualizacion 12.000: +.

En pantalla aparece la visualizacion +26.000.

J

B B 7 . . . s A
Introducir el primer valor del segundo paréntesis: 2 . Confirmar la introduccién.

iDe esta forma se cierra automaticamente el primer paréntesis!
En pantalla aparece la visualizacién +2.000.

Introducir el segundo valor del segundo paréntesis: 6

Yy
multiplicar el segundo valor con el primero: *.

En pantalla aparece la visualizacién +12.000.

Introducir el tercer valor del segundo paréntesis: 1

Y
sumar el tercer valor con la visualizacion 12.000 : +.

En pantalla aparece la visualizaciéon +13.000.

Ma«UM%‘Hg‘UB

Cerrar el segundo paréntesis y
al mismo tiempo dividirlo con el primer paréntesis: +.

En pantalla se visualiza el resultado final: +2.000.
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|-6 Pardmetros de usuario: Funcion MOD

1-6
Parametros de usuario: Funcion MIOD

Los parametros de usuario son aquellos pardametros de
funcionamiento que al trabajar con el POSITIP pueden
modificarse sin introducir un cédigo.

El constructor de la maquina determina que parametros de
funcionamiento son accesibles como pardmetros de usuario y su
distribucién en las caratulas de softkeys.

La funcién de los pardmetros de usuario se describe en el capitulo
I-2.

Seleccionar el menu de los parametros de usuario

— Pulsar la tecla MOD.
En pantalla aparecen los parametros de usuario.

— Pasar pagina hasta la caratula de softkeys con el parametro de
usuario deseado.

— Pulsar la softkey del pardmetro deseado.

Salir del menu de parametros de usuario
— Pulsar la tecla MOD.

Factor de escala

Con el pardmetro de usuario Factor de escala se amplia o
reduce la pieza. El POSITIP multiplica todos los recorridos por el
factor de escala introducido.

Los factores de escala modifican el tamano de la pieza de forma
simétrica respecto al punto cero. Por ello, durante el mecanizado
con factores de escala, el cero pieza deberia estar en una arista de
la misma.

Margen de introduccion: 0,1 a 9,999 999

Activacion de los factores de escala

— Fijar el parémetro de usuario Factor de escala ON / OFF
en ON.

Desconexion de los factores de escala
— Fijar el parametro de usuario Factor de escala ON / OFF
en OFF.

En la pagina siguiente se explica como se introduce el valor de un
factor de escala.

PARAMETROS USUARIO

Fac.esc

X

X

Diamtr.

Sobremd

Fac.esc
z

Suma
z

Sobremd

Fac.esc
ON

Sobremd
OFF

“ mm

Tabla
Herram

Param.
. funcio.

Fig. 28: Pardmetros de usuario en la pantalla

del POSITIP

Fig. 29: Pieza original (@) y ampliacién con
factores de escala @

POSITIP 855 Modo de empleo
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|-6 Pardmetros de usuario: Funcion MOD

Introduccion de los parametros de usuario

Conmutacion de los parametros de usuario

Algunos parametros de usuario se conmutan directamente con la
softkey correspondiente: se salta a uno de los dos estados
permitidos.

Ejemplo: Conmutacion entre la visualizacion radio y didmetro
(eje X)

— Pulsar la tecla MOD.
El menu principal MOD contiene ahora las softkeys
Diametro X O Radio X.

— Pulsar la softkey visualizada.

Al pulsar la softkey cambia al otro estado, p.ej. de
Didmetro X a Radio X.

— Pulsar de nuevo la tecla MOD.
De esta forma finaliza la funcion MOD.
Ahora se activa la modificacion de la visualizacién.

Introduccion de los parametros de usuario

Para algunos parametros de usuario se introduce un valor o se
selecciona un estado previamente indicado. Para ello, el POSITIP
muestra un menu después de pulsar la softkey del parametro.

Ejemplo: Introduccion del factor de escala en el eje Z

— Pulsar la tecla MOD.

— Pulsar la softkey Factor de escala Z.
Ahora el POSITIP muestra una pantalla de introduccién para el
factor de escala.

— Introducir el factor de escala, p.ej. 0.75.

— Pulsar la tecla ENT.
Si se desea que este factor sea valido para todos los ejes de
coordenadas, pulsar la softkey Fijar todos en la pantalla de
introduccion.
El POSITIP acepta ahora el factor de escala y muestra de nuevo
el menu principal MOD.

— Pulsar de nuevo la tecla MOD.

De esta forma finaliza la funcién MOD.
Ahora queda activado el factor de escala introducido.
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[I-1 Montaje y conexién eléctrica

-1
Montaje y conexion eléctrica

Volumen de suministro

e Visualizador de cotas POSITIP 855
e Conector de red
e Modo de empleo

Montaje y fijacion del POSITIP

El POSITIP se puede fijar con tornillos M4 en la parte inferior de la
carcasa o sobre un soporte bisagra de HEIDENHAIN

(n%id. 281 619 01).

La distancia entre los taladros esta indicada en las medidas de
conexion (véase el capitulo Il - 8).

Conexion eléctrica

c iATENCION ! jPeligro de descarga!

ijRealizar las conexiones del conector Unicamente
con la tensién de red desconectada!

iSe precisa una linea de proteccion!
iCuando no existe o esta interrumpida la linea de
proteccion a tierra, puede haber tension en la carcasal

Conexion de red

El POSITIP se puede conectar a una tension alterna entre
100V y 240V (48 Hz a 62 Hz).
No es necesario ajustar el POSITIP a la tension disponible.

Cableado del conector de red

Véase la figura 30:
Conexion de red en los contactos © y ©
Toma a tierra en el contacto Q)

Fig. 30: Cableado del conector de red

POSITIP 855 Informacion técnica
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[I-1 Montaje y conexién eléctrica

Toma a tierra

La seguridad ante averias del POSITIP, es mayor si se une la
conexiéon de toma a tierra de la parte posterior de la carcasa con el
punto estrella de la toma a tierra de la maquina.

Seccién minima del cable de conexién: 6 mm?

Conexion de los sistemas de medida

El POSITIP trabaja con sistemas lineales y angulares de medida
HEIDENHAIN con senales de salida sinusoidales.

Las conexiones de los sistemas de medida en la parte posterior de
la carcasa se denominan X1, X2, X3y X4.

Los cables de conexién pueden ser como méximo de 30 m.

Distribucion de los pines de conexion de los sistemas de medida

Pin Distribucion

—_

0°+

0°-

+5V (Up)
0V (U\)
90°+
90°-

Senal de marcas de ref. Rl+

O |INN|OOjoa O N

Senal de marcas de ref. Rl-

9 Pantalla interior

Carcasa Pantalla exterior

X:

EH

Fig. 31: Toma a tierra del POSITIP

Fig. 32: Conectores base del POSITIP para
conectar sistemas de medida
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Montaje y conexién eléctrica

Las conexiones de los sistemas de medida estan asignadas de forma
fija a los cuatro ejes. Con el pardmetro de funcionamiento P49.* se
determina la denominacion del eje, p.ej. eje 1 = eje X, eje 3 = eje Z.

Eje Conexion al sistema
1 X1, X2
3 X3, X4

Primera conexion

En la primera conexién del POSITIP después de su suministro,
aparece la pantalla representada en la figura 34.

El tipo de funcionamiento se selecciona pulsando la tecla
correspondiente.

POSITIP para torno:

— Pulsar la tecla 1.
POSITIP para fresadora:
— Pulsar la tecla 0.

Automaticamente el POSITIP pondré a su disposicién las funciones
precisas para el empleo seleccionado.

El empleo del POSITIP se podréa seleccionar de nuevo modificando
el parametro de funcionamiento P 99.

Fig. 33: Conexiones de los sistemas de
medida en el POSITIP

CORTE _DE_CORRIENTE

HEIDENHAIN
POSITIP 855

[0] Fresadora Torno

Fig. 34: Pantalla del POSITIP después de su
primera conexion

POSITIP 855 Informacion técnica
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[I-2 Parametros de funcionamiento

-2

Parametros de funcionamiento

Con los parametros de funcionamiento se ajusta el POSITIP a la
maquina. Estos pardmetros se caracterizan con la letra P, un nimero
de tres cifras y un nombre.

Parametros de funcionamiento referidos a los ejes

Algunos pardmetros deben introducirse por separado para cada eje.
iEstos parametros se caracterizan en las siguientes descripciones
conun "s" 1

Ejemplo: Pardmetro de funcionamiento para la direccion de contaje:
P30.*

En el POSITIP la direccién de contaje se introduce por separado en los
parametros P30.1, P30.2, P30.3 y P30.4 , para cada eje conectado.

Ajuste previo de los parametros de funcionamiento

En el resumen de las paginas siguientes el ajuste previo de los
parametros de funcionamiento se destaca en letra cursiva en
negrita.

Introducciones numéricas en texto claro

El ajuste de un pardmetro de funcionamiento se indica en texto
claro debajo del pardmetro, en la lista de pardmetros de la pantalla
del POSITIP.

Adicionalmente, al lado de cada pardametro aparece un nimero en
la linea de introducciones. Si los parametros se transmiten a través
de la conexién de datos, el POSITIP transmite estos valores
numeéricos.

Seleccion de los parametros de funcionamiento

— Pulsar la tecla MOD.

— Pasar pagina hasta la tercera caratula de softkeys
(la softkey Paréametros de funcionamiento estaala
dcha.).

— Pulsar la softkey Parametros de funcionamiento.

— Introducir el cédigo 95148.

— Visualizar los parametros de funcionamiento pulsando
sucesivamente las teclas cursoras verticales; o

— Seleccionar directamente el parametro de funcionamiento:
pulsar GOTO, introducir el nUmero de pardmetro y confirmar la
introduccion con ENT.

Modificacion de los parametros de funcionamiento

Los parametros de funcionamiento se modifican mediante una
conmutacion o introduciendo un valor numérico.
— Conmutar: pulsar las teclas cursoras horizontales
o
— Introducir un valor numérico y confirmar con ENT.
Si se tiene que introducir un valor numérico en un parametro,
las teclas cursoras horizontales no tienen funcion.

PARAMETROS DE FUNCIONAMIENTO
[0

)

P 1 mm/pulgadas
[ mm ] pulgadas
P 3.1 Radio/Diametro 1
Radio
P 3.3 Radio/Diametro 3
Didnetro
P 5.1 Individual/Suma 1

Individual] Suma

L

Fig. 35: Principio de la lista de parémetros de
funcionamiento
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[I-2 Pardmetros de funcionamiento

Los parametros de funcionamiento se pueden archivar en una
unidad de discos FE 401 B o un PC y cuando se necesiten volver a
introducirlos en el POSITIP.

En el capitulo Il - 4 hay mas informacion sobre la conexidon y la
transmisién de datos.

Preparacion

— Seleccionar los parametros de funcionamiento tal como se
describe anteriormente.

— Pasar pagina hasta la segunda caratula de softkeys.

Emision de los parametros de funcionamiento

— Introducir el nUmero del programa donde se quiere asignar los
parametros de funcionamiento.

— Pulsar la softkey Emisién de pardmetros.
El POSITIP emite todos los pardmetros de funcionamiento.

Memorizacion de los parametros de funcionamiento

— Introducir el nUmero del programa en el que estdn memorizados
en un disco los pardmetros de funcionamiento.

— Pulsar la softkey Introducir parametros .
Ahora el POSITIP sustituye todos los pardmetros de
funcionamiento en la memoria del POSITIP por los pardmetros
de funcionamiento introducidos desde el soporte de datos externo.

Transmision de los parametros de funcionamiento a través de la conexion de datos

PARAMETROS DE FUNCIONAMIENTO

I

Nimero de programa 7

Introd.
param.

Emisién
param.

Inter-
rupcidn

i

Fig. 36: Pantalla del POSITIP en la transmision
de parametros de funcionamiento

POSITIP 855
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[I-2 Parametros de funcionamiento

Parametros de usuario

El constructor de la maquina define algunos parametros de
funcionamiento como pardmetros de usuario. Se pueden modificar

los pardmetros de usuario sin introducir el codigo (véase el modo
de empleo, capitulo | - 6).

Posicion de los parametros de usuario en el menu

El constructor de la maquina determina a través de los pardmetros

de funcionamiento (P100 a P120) como estan distribuidos los
parametros de usuario en las caratulas de softkeys.
El recuadro 15 esta reservado para la softkey Parametros de
funcionamiento.
Un pardmetro no aparece en el menu de pardmetros de usuario,
cuando el numero de la casilla es 0.

Parametro | Denominacion del Casilla

funcionam. | parametro de usuario 1 standard /@5
P 100 mm / pulg (P 1) 4 | ...
P 101.1 Radio / Didmetro 1 (P 3.1) 17 | ...
P101.3 Radio / Didmetro 3 (P 3.3) o | ...
P 102.1 Individual/suma 1 (P 5.1) o | ..
P 102.3 Individual/suma 3 (P 5.3) 2 | .
P 104 Factor de escala ON/OFF (P 11) 8 | ...
P 105.1 Factor de escala 1 (P 12.1) 6 | ...
P 105.3 Factor de escala 3 (P 12.3) 7 | o
P 106 Sobremedida ON / OFF (P 14) 13 | ...
P 107.1 Sobremedida 1 (P 15.1) 11 | ...
P 107.3 Sobremedida 3 (P 15.3) 12 | ...
P112 V.24 -Vel. baudios (P50) | 0 | ...
P 113 V.24 - Lineas libres (P 51) 0o | ...
P 120 Tabla de herramientas 2

PARAMETROS US

e J[1 ]
27 2
138 |3
(e[ 9 |[4 |
15 [ 05

1) Entre paréntesis se indica el nimero del pardmetro de funcio-

namiento correspondiente al parémetro de usuario.

Fig. 37: Panel de numéracion para los para-
metros de usuario
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[I-2 Pardmetros de funcionamiento

Lista de los parametros de funcionamiento

Parametros Pagina Funcién / Introduccion g
Posibilidades de introducciéon | numércia1)
P1 mm/pulg 72 Cotas en milimetros: mm 0 P1.......
16 Cotas en pulgadas: pulg 1
P 3.1 Radio/Diametro 1 72 Visualizacion del radio 0 P31 .
P 3.3 Radio/Diametro 3 17 Visualizacion del diametro 1 P33 ...
P 5.1 Individual/suma 1 72 Visualizacion individual 0 P51 ...
P 5.3 Individual/suma 3 17 Visualizacion de la suma 1 P53 ...
P 11 Factor de escala on 55 Sin factor de escala: off 0 P11
Factor de escala: on 1
P 12.1 Factor de escala 1 55 Valor del factor de escala valor P12.1 ...
P 12.3 Factor de escala 3 0,1a 9,999 99 1,0 P123...........
P14 Sobremedida 22 Sin sobremedida: off (1} P14 ...
conectada Sobremedida activa: on 1
P 15.1 Sobremedida 1 22 Valor de la sobremedida valor P15.1 ...
P 15.3 Sobremedida 3 -199,999 a + 199,999 [Mmm] 0,0 P15.3...........
P 23 Parada de la visualizacion 76 Ignorar la senal: off 0 P23 ...
Condicion de la visualizacién para la Mantener la visual.: corriendo 1
emision de valores de medida Parar la visual.: parada 2
P 30.1 Direccion de contaje 1 69 Direccién de contaje positiva 0 P30.1.........
P 30.2 Direccion de contaje 2 en desplazamiento positivo P30.2......
P 30.3 Direccion de contaje 3 Direcciéon de contaje negativa 1 P30.3..........
P 30.4 Direccion de contaje 4 en desplazamiento positivo P304 ...
P 31.1 Periodo de la senal 1 70 Periodo de la senal del sistema | seleccionar [P 31.1 ...........
P 31.2 Periodo de la senal 2 lin. de medida (véase modo de valor P31.2 ...
P 31.3 Periodo de la senal 3 empleo del sistema de medida) 20 P31.3...........
P 31.4 Periodo de la senal 4 P314 ...
P 32.1 Subdivision lineal 1 70 Subdivision lineal de las senales | seleccionar |P 32.1 ...........
P 32.2 Subdivision lineal 2 del sistema de medida valor P322 ...
P 32.3 Subdivision lineal 3 20 P323 ...
P 32.4 Subdivision lineal 4 P324 ...
P 41.1 Correccion lineal 1 69 Valor de la compensacion valor P41.1 ...........
P 41.2 Correccion lineal 2 lineal del error del eje [ppm] +0,0 P41.2 ...........
P 41.3 Correccion lineal 3 P41.3..........
P 41.4 Correccion lineal 4 P4a1.4 ...
P 43.1 Codificacion 1 68 Sin codificacién: no 0 P43.1 ...........
P 43.2 Codificacion 2 500 = TP 500 P43.2 ...........
P 43.3 Codificacion 3 1000 = TP 1000 P43.3 ...........
P 43.4 Codificacion 4 2000 = TP 2 000 P4a3.4 ...........
P 44.1 Marca de referencia 1 68 Valoracion de las marcas ref.:si 0 P44 ...
P 44.2 Marca de referencia 2 Sin valoracion de las marcas de 1 P442 ...
P 44.3 Marca de referencia 3 referencia: no P44.3 ...........
P 44.4 Marca de referencia 4 Pada 4 ...

1) Los valores impresos en letra cursiva en negrita: ajuste inicial de los parametros de funcionamiento
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Lista de los parametros de funcionamiento

Parametro Pagina Funcién / Introduc. 5

Posibilidades de introduccién |numér. 1)
P 45.1 Vigilancia sist. medida 1 69 Vigilancia off 0 P45.1 ...
P 45.2 Vigilancia sist. medida 2 Vigilancia on 1 P45.2 ...
P 45.3 Vigilancia sist. medida 3 P453 ...
P 45.4 Vigilancia sist. medida 4 P44 ...
P 48.1 Definicion del eje 1 69 Sin visualizacion del eje: off 0 P48.1 ...........
P 48.2 Definicion del eje 2 Visualizacion del eje: on 1 P48.2 ..........
P 48.3 Definicion del eje 3 P48.3...........
P 48.4 Definicion del eje 4 P48.4 ...........
P 49.1 Denominacion del eje 1 72 Eje como eje de coordenadas "A" 65 2) P49.1...........
P 49.3 Denominacion del eje 3 Eje como eje de coordenadas "B" 66 2) P49.3 ...

Eje como eje de coordenadas "C" 67 2

Eje como eje de coordenadas "U" 852

Eje como eje de coordenadas "V" 86 2)

Eje como eje de coordenadas "W" 872

Eje como eje de coordenadas "X" 882)

Eje como eje de coordenadas "Y" 89 2)

Eje como eje de coordenadas "Z" 90 2)
P50 V.24-Velocidad en baudios 74 Velocidad de transmision valor P50 .............

9600

P51 V.24-Lineas libres 76 Numero de lineas vacias después valor PB1l ...

de emitir un valor de medida 1
P 60.0 Salida de conmutacion0 79 off 0 P60.0 ...
P 60.1 Salida de conmutacion 1 Asignar eje 1 1 P60.1.........
P 60.2 Salida de conmutacion 2 Asignar eje 2 2 P60.2......
P 60.3 Salida de conmutacién 3 Asignar eje 3 3 P60.3...........
P 60.4 Salida de conmutacion 4 Asignar eje 4 4 P60.4 ...
P 60.5 Salida de conmutacion 5 P60.5 ...
P 60.6 Salida de conmutacion 6 P606.........
P 60.7 Salida de conmutacion 7 P60.7 ...
P 61.0 Campo de conmutacion 0 79 Introducir el margen de conexion valor P61.0...........
P 61.1 Campo de conmutacion 1 respecto a cero, en [mm] 0,0 P61.1........
P 61.2 Campo de conmutacion 2 P61.2.........
P 61.3 Campo de conmutacion 3 P61.3 ...
P 61.4 Campo de conmutacion 4 P61.4......
P 61.5 Campo de conmutacion 5 P61.5...........
P 61.6 Campo de conmutacion 6 P61.6.......
P 61.7 Campo de conmutacion 7 P61.7 ...........
P69 Senal de conmutacion 76 Modo 1 (retardo conexién 80 ms) 0 P69 .....c........

Modo 2 (retardo conexion 5 ms) 1
P 81.1 Conmutacion 16/40pA 1 68 Sefal del sistema medida 16 pA 0 P81.1 . ..........
P 81.2 Conmutacion 16/40pA 2 Senal del sistema medida 40 pA 1 P81.2. ...
P 81.3 Conmutacion 16/40pA 3 P81.3 . ..........
P 81.4 Conmutacion 16/40pA 4 P814 ...

1) Los valores impresos en letra cursiva en negrita: ajuste inicial de los pardmetros de funcionamiento
2) Ajuste previo para P 49.%:P49.1 = 88, P 49.3 = 90
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Lista de los pardmetros de funcionamiento

Parametro Pagina Funcion / Introduc. &5
Posibilidades de introduccién | numér. 1)

P 83 Retardo Sleep - Barrido de pantalla después de valor P83 ...
Barrido de pantalla: invertir periédica- 5a 98 [min] 15
mente la visualizacion de la pantalla sin barrido de pantalla 99
P90 Ayuda de posicionamiento - Positivo a la dcha.: normal 0 P90 ..............
Direccion despl. en la ayuda de posicion. Positivo a la izq.: inverso 1
en el desplazamiento a cero
P 91 Recorrido restante - Ayuda grafica de posicion.: barra 0 PO1 ...
En el funcionamiento RECORRIDO Posicién actual: valor actual 1

REST. activar la ayuda gréafica o la
posicion actual de la herramienta

P92 Visualizacion del avance - Sin visualizacion del avance: off 0 P92 ...
Marcar el avance F en la linea de Visualizacién del avance: on 1
estados abajo en la pantalla.

P98 Idioma del didlogo - Primer idioma, p.ej. espanol 0 P98 ...
Segundo idioma, p.ej. inglés 1

P99 Uso del visualizador - En un torno: torno 1 P99 ...
En una fresadora: fresadora 0

1) Los valores impresos en letra cursiva en negrita: ajuste inicial de los pardmetros de funcionamiento

Los pardmetros de funcionamiento P 100 a P 120 estén descritos en la pagina 64.
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-3
Sistemas de medida y visualizacion del valor de medida

En este capitulo se relacionan todos los pardmetros de
funcionamiento que se deben ajustar para los sistemas de medida
y la resolucién de visualizacion de los mismos.

La mayoria de las introducciones se explican en el modo de
empleo del sistema de medida.

En el capitulo Il - 2 se encuentra la lista de pardmetros de
funcionamiento, donde se introduce el ajuste correspondiente.

e Ajuste de los sistemas de medida
- Sefial de salida del sistema de medida16 yA o 40 pA

- Marcas de referencia en el sistema de medida:
codificadas o una marca de referencia

- Desconexion de la valoracién de las marcas de ref.

- Definiciéon de los ejes de coordenadas

- Direccién de contaje de las senales del sistema de medida
- Vigilancia del sistema de medida

- Compensacion lineal del error del eje

e Seleccion del paso de visualizacion

¢ Ajuste de la visualizacion de los valores de medida
- Denominacioén de los ejes de coordenadas
- Sistema métrico
- Visualizacién radio/diametro
- Visualizacion individual/suma

Ajuste de los sistemas de medida

Senal de salida del sistema de medida: P 81.*

e Sistema de medida con sefal de salida 16 pA: P 81.x =0
e Sistema de medida con sefial de salida 40 pA: P 81.x =1

Marcas de referencia en el sistema de medida: P 43.*

Los sistemas de medida de los recorridos de la maquina pueden tener una
sola referencia o varias marcas de referencia codificadas.

Una marca de referencia (no): P43.% =0
Marcas de referencia codificadas (5600+TP): P43.% =1
Marcas de referencia codificadas (1 000+TP): P 43.% =2
Marcas de referencia codificadas (2 000+TP): P 43.% =3

Valoracion de las marcas de referencia: P 44.*

Se puede desconectar la valoracion de las marcas de referencia para cada eje.
En este caso no se memorizan los puntos de referencia si hay un fallo de la
tension de red.

e Valoracién de la(s) marca(s) de referencia (si): P44.x =0
e Sin valoracion de la(s) marca(s) de referencia (no): P 44.% =1
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Ajuste del sistema de medida

Definicion de los ejes de coordenadas: P 48.x*

e Sin visualizacion del eje (off): P 48.x = 0
e Visualizacion del eje (lineal): P 48.% =1

Direccion de contaje de las sefales del sistema de medida: P 30.%

Se ajusta para cada eje cuando la direccion de desplazamiento positiva de
dichos ejes coincide con la direccédn de contaje positiva o negativa del
visualizador.

e Direccion de contaje positiva: P 30.x =0
e Direccion de contaje negativa: P 30.x =1

Vigilancia del sistema de medida: P 45.*

Se efectlia una supervision de:
e cable y conectores

e velocidad de desplazamiento
¢ senal de medida

e vigilancia del sistema de medida (off): P45 =0
¢ vigilancia del sistema de medida (on): P45 =1

Correccion del error lineal de los ejes: P 41.x

Los errores lineales de la maquina se pueden determinar con un sistema
de medida comparador, p.ej. el VM 101 de HEIDENHAIN.

Este error se compensa con un factor de correccién que se introduce en el
paametro P41 .x,

Ejemplo para el calculo del factor de correccion k

Recorrido visualizado: La =620 mm

Recorrido real

(calculado con un sistema de medida comparador): Ly =619,876 mm
Diferencia: Al= Lt - Lo =-0,124 mm Al =-124 um

Factor de correccion k = Al / Ly = =200 ym / m = -200 ppm

Factor de correccion k para la compensacion lineal de cada eje: P 41.% = k
—99999 [ppm] < P 41.% < 99 999 [ppm]

POSITIP 855 Informacién técnica

69



[I-3 Sistemas de medida vy visualizacion del valor de medida

Seleccion del paso de visualizacion en los sistemas lineales de medida

El paso de visualizacién en los sistemas lineales de medida
depende del

e Periodo de la senal del sistema de medida (P31.*) y del
e Factor de subdivision lineal (P32.x).

Ambos pardmetros se introducen por separado para cada eje.
El factor de subdivisién lineal se puede seleccionar entre 0,1y 128,
segun el periodo de sefal que tenga el sistema de medida.

En los sistemas lineales de medida mediante husillo y captador
rotativo, el periodo de la sefal se calcula con la siguiente férmula:

paso del husillo [mm] * 1000
n® de impulsos

Periodo de sefnal [um] =

Paso de visualizacion, periodo de la senal y subidivision lineal para sistemas lineales de medida

Periodo de seial [um] 2 4| 10| 20| 40 | 100 | 200 (12 800

Paso de visualizacion
[mm] [pulg] Factor de subdivision lineal

0,000 02 | 0,000 001 | 100 - - - - - — -
0,00005 | 0,000002 | 40 | 80 - - - - - -

0,0001 [ 0,000005 | 20| 40 | 100 =
0,0002 | 0,000 01 10| 20| 50| 100 = = = =
0,0005 | 0,000 02 4 8| 20| 40| 80 = = =

0,001 0,000 05 2 41 10| 20| 40| 100 -
0,002 0,000 1 1 2 51 10| 20| 50| 100 -

0,005 0,000 2 041 08 2 4 8| 20| 40 -
0,01 0,000 5 02| 04 1 2 41 10| 20 =
0,02 0,001 = -1 05 1 2 5| 10 =
0,05 0,002 = -1 02| 041 08 2 4 64
0,1 0,005 - -1 01] 02| 04 1 2 128
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Seleccion del paso de visualizacion en los sistemas lineales de medida

Ejemplos de ajuste para sistemas lineales de medida de HEIDENHAIN

P31.% P43.x P32.%
Sist. de medida| Periodo| Marcas |Paso de visualizacion| Subdivision
senal referencial mm pulg | lineal
LIP 40x 2 0 0,001 0,000 05 2
0,0005 0,000 02 4
0,000 2 0,000 01 10
0,000 1 0,000 005 20
0,000 05 | 0,000 002 40
0,000 02 | 0,000 001 100
LIP101A 4 0 0,001 0,000 05 4
LIP 101R 0,000 5 0,000 02 8
0,000 2 0,000 01 20
0,000 1 0,000 005 40
0,000 05 | 0,000 002 80
LIF 101, LF 401 4 0 0,001 0,000 05 4
0,000 5 0,000 02 8
0,000 2 0,000 01 20
0,000 1 0,000 005 40
LID 10 0 0,001 0,000 05 10
LID ...C 2 000 0,000 5 0,000 02 20
LS 103,15 103C/ 10 0 | 50001 |0o00005| 100
LS 405, LS 405C o} ! !
ULS/10 1 000
LS 303, LS 303C 20 0 0,01 0,000 5 2
LS 603, LS 603C o 0,005 0,000 2 4
1000
LS 106, LS 106C 20 0 0,01 0,000 5 2
LS 406, LS 406C o 0,005 0,000 2 4
LS 706, LS 706C 1000 0,002 0,000 1 10
ULS/20 0,001 0,000 05 20
0,000 5 0,000 02 40
LIDA 190 40 0 0,002 0,000 1 20
LB 101 0,001 0,000 05 40
0,0005 0,000 02 80
LIDA 2xx 100 0 0,01 0,000 5 10
LB 3xx 0,005 0,000 2 20
0,002 0,000 1 50
0,001 0,000 05 100
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Ajuste de la visualizacion del valor de medida

Denominacion de los ejes de coordenadas: P 49.*

Eje como eje de coordenadas "A"
Eje como eje de coordenadas "B"
Eje como eje de coordenadas "C'
Eje como eje de coordenadas "X"

Eje como eje de coordenadas "Z": P 49.x = 87

Eje como eje de coordenadas "U"
Eje como eje de coordenadas "V"

j
]
j
j
Eje como eje de coordenadas "Y"
j
j
j
Eje como eje de coordenadas "W

:P49.% =65
: P 49.x = 66
:P49.x =67
:P49.% =85
:P49.x =36
P 49.x =388
:P49.x =89

“P49.% =90

Sistema métrico: P 1 (parametro de usuario)

e Visualizacion de cotas en milimetros (mm):
e \/isualizacién de cotas en pulgadas (inch) :

Visualizacion radio/diametro: P 3. (parametro de usuario)

Cuando el POSITIP visualiza el "Didmetro”, junto al valor de posicion
aparece el simbolo "@" y se duplica el valor de visualizacién.

e \isualizacién de los valores de posicion como "Radio” :
e \/isualizacién de los valores de posicion como "Diametro" :

Visualizacion individual/suma: P 5.* (parametro de usuario)

P3.x=0
P3.x=1

En la visualizacion "Individual" el POSITIP indica las posiciones del carro de
bancada y del carro superior por separado. En la visualizacién "Sumas" se
anaden los valores de posicion de ambos carros con el signo correcto.

e \isualizacién "Individual” para los valores de posicién: P 3.x =0
e \isualizacién "Suma" para los valores de posicion:

P3.=

1
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-4
Conexion de datos V.24/RS-232

Conla conexién de datos del POSITIP, se pueden archivar programas
y pardmetros de funcionamiento en discos y emitir o memorizar
coordenadas.

Para transmitir programas, véase el capitulo | - 4, y para transmitir
parametros de funcionamiento, el capitulo Il -2.

En este capitulo se explica el Ajuste de la transmision de datos:
e Distribuciéon de pines de la conexion de datos del POSITIP
Nivel de la senal

Conexionado entre cable y conector

Velocidad de transmisién (velocidad en baudios)

Formato de datos

Posibilidades de conexion

La conexién de datos en serie V.24 / RS-232-C se encuentra en el
conector X31 de la parte posterior del POSITIP. En este conector se
pueden acoplar los siguientes aparatos:

e Unidad de discos FE 401 de HEIDENHAIN

® |mpresora con conexion de datos en serie

e Ordenador personal (PC) con conexion de datos en serie

@5 La unidad de discos FE 401 de HEIDENHAIN esta
preparada para la conexion de datos inmediata.

Distribucion de pines para la conexion de datos del POSITIP en el conector X31

Pin Distribucion
1 CHASSIS GND - carcasa
2 TXD - datos de emisién X31(V.24/RS-232-C)
3 RXD - datos de recepcion 13 10 7 4 1
4 RTS - solicitud de emision K&oooooooo ooooo]]
5 CTS - preparada para la emision ©000090909090909°09°
6 DSR - emisor preparado 25 21 18 14
7 SIGNAL GND - dimensiones de la senal
20 DTR - receptor preparado
8a19 sin conexién
- = Fig. 38: Distribucion de pines de la conexion
21a2b sin conexién de datos V.24 / RS-232-C
Nivel de las senales
Senal Nivel de la seial Nivel de la senal
ll1ll = llactivoll lloll = llinactivoll
TXD, RXD -3V a-15V +3Va+15V
RTS, CTS +3V a +15V -3V a-15V
DSR, DTR
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Conexion de los cables

La conexién de los cables depende del aparato que se conecte
(véase Documentacioén técnica del aparato externo)

Conexion completa Conexion simplificada

PT 855 PT 855

CHASSISGND 1 O——— @ 1 CHASSISGND CHASSISGND 1 O——— @ 1 CHASSISGND
TXD 2 2 TXD TXD 28:><:: 2 TXD
RXD 3 g:><:: 3 RXD RXD 3 3 RXD
RTS 4 4 RTS RTS 4 gj ® 4 RTS
CTS 5 8:><:: 5 CTS CTs 5 ® 5 CTS
DSR 6 6 DSR DSR 6 ® 6 DSR

SIGNAL GND 7% 7 SIGNAL GND SIGNAL GND 7%5—‘ 7 SIGNAL GND
DTR 20 20 DTR DTR 20 ® 20 DTR

Fig. 39: Esquema de la conexién completa Fig. 40: Esquema de la conexién simplificada

Ajuste de la velocidad de transmisién (velocidad en baudios): P 50

La conexién de datos del POSITIP y del aparato externo tienen que
estar ajustadas a la misma velocidad en baudios.

El aparato externo tiene que poder ejecutar la velocidad en baudios
seleccionada.

La velocidad en baudios para la conexion de datos del POSITIP se
determina con un parametro de funcionamiento.

El constructor de la méaquina puede hacer accesible este parametro
como parametro de usuario (véase | - 6).

Posibilidades de ajuste de la velocidad en baudios
P 50 =110, 150, 300, 600, 1 200, 2 400
4800, 9 600, 19 200, 38 400 [baudios]

@5 La velocidad en baudios entre el POSITIP
y la unidad de discos FE 401 es siempre de
9 600 baudios.

Formato de datos

Los datos se transmiten en la siguiente secuencia:
1.) Bit de start [SDDDDDDDI|PIS S|
2.) 7 bits de datos

3.) Bit de paridad (paridad par)
4.) 2 bits de stop Bit de start

7 bitsde datos
Interrupcion de la transmision de datos

Existen dos posibilidades de interrumpir y volver a iniciar la Bit de paridad
transmisién de datos con un aparato externo:

2 bits de stop
— Arranque/parada (Start/Stop) a través de la entrada RXD

DC3 = XOFF = CTRL S: interrupcién de la transmision
DC1 =XON = CTRL Q: continuacién de la transmisiéon

— Start/Stop a través de la linea de control CTS

Fig. 41: Formato de datos en una transmision

Después de recibir la senal de stop CTS o DC3
el POSITIP emite alin dos sehales mas.
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I1-5
Emision de los valores de medida

El POSITIP puede emitir valores de medida a través de la conexion de
datos.

Arranque de la emision de los valores de medida

Existen dos posibilidades de iniciar la emisién de un valor de medida:
e Signo de control a través de la conexién de datos
e Sefal en la entrada de conexién

El espacio de tiempo entre la sefal de memorizacién y la emisién
de los valores de medida depende de la sefal seleccionada.

Espacio de tiempo de la senal del sistema de medida

Las senales del sistema de medida se almacenan después de
aprox. 4 us en una memoria intermedia, la cual se procesa con la
sefnal de memorizacion interna.

Por lo tanto, el valor calculado por el POSITIP se emite aprox. 4 ys
antes de la memorizacion interna.

Arranque de la emision del valor de medida través de la entrada de
conexiones externa EXT

A través de la entrada de conexiones en el conector Sub-D EXT se EXT

puede iniciar la emision de los valores de medida, introduciendo un PN o
impulso o cerrando un contacto. PIN 10
. (V)
Contacto del pin 9: conectar esta entradaa 0 V
Impulso en el pin 8: duracion de la senal del impulso tg 2 1,2 ps EXT
PIN 8 O
El contaco o impulso puede introducirse también a través de un te
circuito integrado TTL ( p.ej. SN 74 LS XX): fo'\h/'ﬂ o

Uy 2 39V (Uyax =15V)
U £ 09Vcuando I £ 6mA

Fig. 42: Senal a través de contactoa 0 V

o impulso
te: Duracion minima por Impulso
te21,2ms
te: Duracion minima por Contacto t
te =7 ms e
ty: Tiempo entre Impulso y memorizacion interna t—, —
t1<0,8 us !
ty: Tiempo entre Contacto y memorizacion interna
1 <45 ms ]
to: Tiempo entre la memorizacion interna y la emision de los to ty
valores de medida TXD
1, <30 ms ¢
tz: Tiempo entre el final de la emision de datos y una nueva °
memorizacion a través de la entrada de conexién externa
t3=20ms

tp: Duracion de laemision de los valores de medida, dependiendode = , - —

o | locidad en baudi iustada (BR) Fig. 43: Diagrama de tiempos para la emisiéon
a Ve, ocidad € ) auaios ajustada ! del valor de medida a través de la

° el numero de ejes (M) y entrada de conexiones externa

° el numero de lineas libres (L)

187+ M + L * 11
tp = [s]
BR

POSITIP 855 Informacién técnica 75



[I-5 Emisiéon de los valores de medida

Arranque de la emisién de los valores de medida

Arranque de la emisison del valor de medida con la sefal Ctrl B

ty: Tiempo entre el comando Ctrl B y la memorizacion interna
1 <0,5ms
to: Tiempo entre memorizacion internay emision del valor de medida cile .
<30 ms RXD—— | L
t3: Tiempo entre el final de la emision y una nueva memorizacion t,
a través de Ctrl B
t3=>0ms
tp: Duracion de la emisidn de los valores de medida t, s
La duracion de la emision del valor de medida tp depende de TXD
¢ |a velocidad en baudios ajustada (BR),
e el numero de ejes (M) y o
¢ el numero de lineas libres (L)
_ 187 M+ L*11
b = BR [s] Fig. 44: Diagrama de tiempos para la emisiéon

de valores de medida con Ctrl B

Parametros de funcionamiento para la emision de valores de medida

Los siguientes parametros de funcionamiento influyen en la
emision de los valores de medida, independientemente de que la
emisién haya sido iniciada o no.

Numero de lineas libres después de un valor de medida: P 51
Lineas libres después de un valor de medida: P51 =0a 99
Visualizacion en pantalla de la emision de valores de medida:
P 23

Con la senal de la emision de los valores de medida se influye en la
visualizacion de posiciones en pantalla

e La emision de valores de medida no tiene influencia sobre la
visualizacion en pantalla (off): P23 =0

e | a visualizacion se detiene durante la emisién del valor de medida.
Permanece parada, mientras esté activada la entrada de conexiones

"emision del valor de medida" (corriendo): P23 =1
e | a visualizacion se para y se actualiza con cada nueva emision
de valores de medida (parada): P23 =2
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[I-5 Emisiéon de los valores de medida

Ejemplo de la emision de signos en la conexion externa de datos

Significado
@ Eje de coordenadas

@ Signos libres (visualizacion individual), "S" (visualizacion suma) o

"O" (carro superior)

Signos de igualdad

Signos

Retorno de carro (del inglés Carriage Return)
Avance de lineas (del inglés Line Feed)

CONONOR®

Ejemplo: eje lineal con visualizacion de sumas Z = + 5841,2907 mm

ZS=+5841|.|2907| |R

<CR>

<LF>

'@ l

2 a 7 pos. delante de com
Punto decimal
1 a 6 pos. detras de la coma
Unidad métrica: lineas libres en mm, " en pul.
Visualizacion del valor real:

R para radio, D para didametro
Visualizacién del recorrido restante:

r para radio, d para didmetro

®

®
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[I-6 Entradas y salidas de conexién

-6
Entradas y salidas de conexidon (X41)

Con las sefales de conexién del conector Sub-D EXT se puede:

e poneracero lavisualizacion del valor real de un eje de coordenadas
e controlar los procesos de desconexion

e iniciar la emisién del valor de medida (véase el capitulo Il - 5)

Distribucion de pines del conector Sub-D EXT (conector X41)

Pin Distribucion

1 0V (interno)

10 0V (externo)

23, 24, 25 24V - R
11 PARADA DE EMERGENCIA & 8 8 Y8 B RATBIES ]
2 Poner a cero el eje 1

3 Poner a cero el eje 2

4 Poner a cero el eje 3

5 Poner a cero el eje 4

8 Impulso: emision de valores Fig. 45: Conector Sub-D del POSITIP
9 Contacto: emision de valores

14 Campo de conmutacién 1

15 Campo de conmutacién 2

16 Campo de conmutacion 3

17 Campo de conmutacién 4

18 Campo de conmutacion 5

19 Campo de conmutacion 6

20 Campo de conmutacion 7

21 Campo de conmutacién 8

6, 7 sin conexion

12,13, 22 sin conexion

Poner a cero la visualizacion del valor actual

Cada visualizacién del valor real se puede fijar a cero.

Duracion minima del impulso para poner a cero: ti; = 100 ms

Senal cero: conectaraOV o EXT

introducir el impulso a través de un inegrado TTL ( p.ej. SN 74 LS Fihes 10 -

XX): PIN 3

UH > 3,9V (UMAX = 15\/) Achse 2

U < 09Vbei I < 6mA PING o >
PIN 5 >~
Achse 4
PIN 1

(ov)

Fig. 46: Conector para la puesta a cero de
cada eje
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[I-6 Entradas y salidas de conexion

Utilizacion de las seiales de conmutacion

Si se quiere utilizar las senales de conmutacion, antes deberd
alimentarse en el conector Sub-D EXT del POSITIP (pin 23 a pin 25)
con una tension continua de 24 V (0 V en el pin 10).

En los pines 14 a 21 hay 24 V siempre que se encuentre el valor de
visualizacion dentro del campo de conmutacion.

Estos pines se asignan a los ejes a través de los parametros P60.x.
Tan pronto como un valor de visualizacién se encuentre dentro del
campo de conmutacion, se desconecta la tensiéon del pin asignado.
El campo de conmutaciéon se determina en el parametro de
funcionamiento P61.x y es simétrico respecto a cero.

Al modificar la pos. del pto. de ref., también se tienen
que desplazar a la vez los campos de conmutacion.

Asignacion de ejes: P 60.x

Las senales de conmutacién se asignan a los ejes de coordenadas.

¢ No se asigna ningun eje (off):
e Asignar eje 1:
e Asignar eje 2:
e Asignar eje 3:
e Asignar eje 4:

P60.x=0
P60.x=1
P60.x=2
P60.x=3
P60.x=4

Determinaciéon del campo de conmutacién: P 61.x

P 61.x <99 999,999 [mm] simétrico respecto a cero

Carga admisible de las salidas de conmutacion

ll\/IAX =100 mA
Resistencia ohmica

Conectar la carga inductiva con diodos de proteccién

Precision de los campos de conmutacion y retardo de conexion: P 69

Se puede elegir el retardo de la conmutacion y la precision con la
qgue se conectan las senales de conmutacion.

Se puede elegir entre

e Precision = paso de visualizacion; retardo de conmutacion = 80 ms
-> Modo 1 (del inglés mode: modo y forma)

Periodo de div. TP del sist. de medida

® Precision =

128

Retardo de conmutacién =5 ms -> Modo 2

e Modo1: P69 =0
e Modo2: P69 =1

f +

X.

o

P61.2

A
X

P61.2 PéO.2

Fig. 47: Los campos de conmutacion son
simétricos respecto a cero
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[I-6 Entradas y salidas de conexién

Salida "PARADA DE EMERGENCIA"

Para poder trabajar con la senal "PARADA DE EMERGENCIA" hay
gue alimentar al POSITIP en los pines 23, 24 y 25 con 24V
(0Venelpin10).

En funcionamiento normal, el pin 11 del conector Sub-D EXT se
tienen 24 V.

En caso de error, que afecte a la funciéon del POSITIP, p.ej. en un
error de hardware o de suma de comprobacion en el pin 11 se
tendra 0 V.

80
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[I-7 Datos técnicos

-7
Datos técnicos

Ejes

Hasta 4 ejes denominados X, Y, Z, A, B, C, U, V, W

Visualizacion

Pantalla plana electroluminiscente:
Valores de posicion, didlogos, introducciones, graficos

Vis. de estados

Modo de funcionamiento, REF, pulgadas, vis. del avance, sobremedida
Ayuda gréfica de posicionamiento en la vis. del recorrido restante

Numero de herramienta
Visual. del didmetro &, visul. de suma Zgy /0 Xg

Sistemas de medida

Sistemas incrementales lineales de medida HEIDENHAIN
con sefales de salida sinusoidales

Paso de visualizacion

5 um, T um o mas fino hasta 0,02 pm

Funciones

e Valoracién de las marcas de referencia REF

e Funcionam. de rec. rest., introd. de la posicion nom. en cotas abs. o incr.
e Factor de escala

e Compensacion lineal del error méaquina

e HELP: Modo de empleo integrado

¢ INFO: Calculadora, cronémetro, funcién para el célculo de conos

¢ 1 punto de ref. y tabla para un méaximo de 99 herramientas
e Sobremedidas
e Congelar la posicion de la hta. al retirar la hta. (memorizar/fijar)

Programacion

Memoria de programa para un maximo de 20 programas

con un total de 2000 frases de programa

hasta un méximo de 1000 frases por programa;

Técnica de subprogramas; Teach-In (programaciéon simultéanea)

Ciclo Arranque de viruta para programacion

Conexion de datos V.24/RS-232-C

Para la emision de programas, valores de medida y pardmetros

Vel. en baudios

110/150/300/600/1200/2400/4800/9600/19200/38400 baudios

Accesorios

e Unidad de discos para la memorizacion externa de programas
e Soporte bisagra

Salidas de conexion
para emisiones automatizadas

e 8 salidas de conmutacién (24 V), asignadas a los ejes mediante pardmetros
e 1 salida de conexion "PARADA DE EMERGENCIA"

Entradas de conexion
para emisiones automatizadas

e 1 entrada para la puesta a cero de cada eje
e 2 entradas: Emision del valor de medida (impulso o contacto)

Conexion de red

Tensién en primario 100V a 240V (-15% a +10%), 48 Hz a 62 Hz

Potencia 24\
Temperatura de funcionamiento 0°Ca4b°C
Temperatura de almacenamiento -30°Ca70°C
Peso 4,8 kg

POSITIP 855
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[I-8 Dimensiones

Il-8
Dimensiones

Vista frontal

Z.+ _8.975

5
10.03

261
10.27"

& J

4% S o J
M4 x 6 tief
T T M4 x 24" DEEP
@15

DIA .6"

Vista posterior

X41(EXT) X31(V.24 RS-232-C) X10
< e e ¢l

1

X4 X3 X2
s S

©

\

/]
ONS=Z0, =0

>

7
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[I-8 Dimensiones

Vista en planta
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