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Elementos de manejo del control numérico

Elementos de manejo del control numérico

Funcion

Elementos de mando en la pantalla

Tecla Funcion
@ Seleccionar la subdivision de la
pantalla

Conmutar el monitor entre el

funcionamiento de la maquina, el
modo de programacién y el tercer

Introduccion de los ejes de coordenadas y
de cifras y edicion

Tecla Funcion

- - Seleccionar los ejes de coorde-

nadas o introducirlos en el
Programa NC

n n Cifras

Invertir separador decimal / signo

B R

escritorio >

D Softkeys: seleccionar la funcion en - - lpnC}I;Orgszc/Clon Ae coordenades
pantalla Valores incrementales

[ 4 } [ > } [ A } Conmutacion de la caratula de Programacion Ide pardametros Q /
softkeys Estado de pardmetros Q

Modos de funcionamiento Maquina

Tecla Funcion
Modo Manual

\olante electrénico

Posicionamiento manual

Ejecucion del programa frase a
frase

Ejecucion continua del programa

Y e & e &

Modos de Programacion

Tecla Funcion
Programacién
Test de programa
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mensajes de error

DEL Interrumpir el dialogo, borrar parte
del programa

Datos de la herramienta
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Definir datos de herramienta en el

programa NC

Llamar datos de herramienta
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tablas de puntos
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en los avisos de error NC, activar
TNCguide
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SPEC
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Ir a inicio de programa o a inicio de
tabla

Ir a fin de programa o a fin de una
linea de la tabla

PG UP

Navegar hacia arriba pagina a pagina
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STOP
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del cabezal
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1.1 Sobre este manual

Indicaciones para la seguridad

Es preciso tener en cuenta todas las advertencias de seguridad
contenidas en el presente documento y en la documentacion del
constructor de la maquina.

Las advertencias de seguridad advierten de los peligros en

la manipulacion del software y del equipo y proporcionan las
instrucciones para evitarlos. Se clasifican en funcién de la gravedad
del peligro y se subdividen en los grupos siguientes:

A PELIGRO

Peligro indica un riesgo para las personas. Si no se observan
las instrucciones para la eliminacion de riesgos es seguro que el
peligro ocasionara la muerte o lesiones graves.

Advertencia indica un riesgo para las personas. Si no se
observan las instrucciones para la eliminacién de riesgos es
previsible que el riesgo ocasionara la muerte o lesiones
graves.

A PRECAUCION

Precaucidn indica un peligro para las personas. Si no se
observan las instrucciones para la eliminacion de riesgos es
previsible que el riesgo ocasione lesiones leves.

Indicacion indica un peligro para los equipos o para los datos. Si
no se observan las instrucciones para la eliminaciéon de riesgos
es previsible que el riesgo ocasione un dano material.

Orden secuencial de la informacion dentro de las Instrucciones
de seguridad

Todas las Instrucciones de seguridad contienen las siguientes
cuatro secciones:

® | a palabra de advertencia muestra la gravedad del peligro

® Tipo y origen del peligro

® Consecuencias de no respetar la advertencia, por ejemplo,
"Durante los siguientes mecanizados existe riesgo de colision"

m  Coémo evitarlo — medidas para protegerse contra el peligro

Nociones basicas | Sobre este manual
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Nociones basicas | Sobre este manual

Notas de informacion

Las notas de informacién del presente manual deben observarse
para obtener un uso del software eficiente y sin fallos.
En este manual se encuentran las siguientes notas de informacion:

o El simbolo informativo representa un consejo.

Un consejo proporciona informaciéon adicional o
complementaria importante.

@ Este simbolo le indica que debe seguir las indicaciones
de seguridad del constructor de la maquina. El simbolo
también indica que existen funciones que dependen
de la maquina. El manual de la maquina describe los
potenciales peligros para el usuario y la maquina.

@ El simbolo de un libro representa una referencia
cruzada a documentacion externa, p. €j.,
documentacion del fabricante de la maquina o de un
tercero.

iDesea modificaciones o ha detectado un error?

Realizamos un mejora continua en nuestra documentacion. Puede
ayudarnos en este objetivo indicAndonos sus sugerencias de
modificaciones en la siguiente direccion de correo electronico:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Tipo de control numeérico, software y
funciones

Este manual describe funciones para configurar la maquina asi
como para probar y ejecutar sus programas NC, que estaran
disponibles en los Controles numéricos a partir de los siguientes
numeros de software NC.

Tipo de control Numero de software NC
TNC 320 771851-06
TNC 320 Puesto de Programacién 771855-06

El fabricante de la maquina adapta las prestaciones del control
numeérico a la maquina mediante los parametros de maquina. Por
ello en este manual pueden estar descritas funciones que no estén
disponibles en todos los controles.

Las funciones del control numérico que no estan disponibles en
todas las maquinas son, p. €.
®  Medicion de herramientas con el TT

Para conocer el alcance de funciones real de la maquina, péngase
en contacto con el fabricante de la maquina.

Muchos fabricantes y HEIDENHAIN ofrecen el curso de
programacién de los controles numéricos de HEIDENHAIN. Se
recomienda tomar parte en estos cursos para aprender las diversas
funciones del control numérico.

@ Manual del usuario Programacion de ciclos

Todas las funciones de ciclos (ciclos de palpacion y
ciclos de mecanizado) se describen en la programacion
de ciclos del manual de instrucciones. Si precisa dicho
manual de instrucciones, dirijase, si es necesario, a
HEIDENHAIN.

ID: 1096959-xx

@ Manual de instrucciones Programacion en lenguaje
conversacional i Programacion DIN/ISO

Todos los contenidos relativos a la Programacion NC
(salvo ciclos de palpacion y de mecanizado) se describen
en los manuales de instrucciones Programacion en
lenguaje conversacional y Programaciéon DIN/ISO

Si precisa dicho manual de instrucciones, dirijase, si es
necesario, a HEIDENHAIN.

ID para Programacion en lenguaje conversacional:
1096950-xx

ID para Programacion DIN/ISO 1096983-xx
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Opciones de software

El TNC 320 dispone de diversas opciones de software, que pueden ser habilitadas por el fabricante de la maquina.
Cada opcion debe ser habilitada por separado y contiene las funciones que se enuncian a continuacion:
Additional Axis (opcion #0 y opcion #1)

Eje adicional Lazos de regulacion adicionales 1 hasta 2

Advanced Function Set 1 (opcion #8)

Funciones ampliadas grupo 1 Mecanizado mesa giratoria:
= Contornos sobre el desarrollo de un cilindro
B Avance en mm/min

Conversiones de coordenadas:
Inclinacién del plano de mecanizado

HEIDENHAIN DNC (opcion #18)
Comunicacion con aplicaciones de PC externas mediante componentes
COM

CAD Import (opcion #42)

CAD Import ® Soportados DXF, STEP e IGES
® |ncorporacion de contornos y modelos de puntos
® Determinar un punto de referencia seleccionable
m Seleccién grafica de segmentos de contorno desde programas de

didlogo en texto conversacional
Extended Tool Management (opcion #93)

Gestion ampliada de herramientas basada en Python

Remote Desktop Manager (opcion #133)

Control remoto de las unidades de = \Windows en una unidad de célculo separada
calculo B Integrado en la interfaz del control numérico

State Reporting Interface — SRI (opcion #137)

Accesos Http al estado del control ® Leer las fechas de las modificaciones del estado
numerico m Leer los programas NC activos
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Nivel de desarrollo (funciones de Upgrade)

Junto a las opciones de software se gestionan importantes
desarrollos del software del control numérico mediante funciones
Upgrade, el Feature Content Level (palabra ing. para nivel de
desarrollo). Al recibir en su control numérico una actualizacion del
software, entonces no estan a su disposiciéon automaticamente las
funciones sometidas al FCL.

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

Las funciones Upgrade se identifican en el Manual con FCL n. La n
identifica el niumero correlativo del nivel de desarrollo

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

Lugar de utilizacion previsto

El control numérico pertenece a la clase A segun la norma EN
55022 y esté indicado principalmente para zonas industriales.

Aviso legal

Este producto utiliza un software de cédigo abierto. Encontrara mas
informacién en el propio control numérico en:

» Pulsar tecla MOD

> Seleccionar Introduccion del cédigo

» Softkey DATOS DE LICENCIA

26 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018
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Nuevas funciones 77185x-05

Informacion adicional: Manual de instrucciones Programacion en
lenguaje conversacional o Programacion DIN/ISO

® Nueva funcion FUNCTION COUNT, para controlar un contador.

® Nueva funcién FUNCTION LIFTOFF, para retirar la herramienta
del contorno en una parada NC.

®  Es posible introducir comentarios en las frases NC.
® El visor CAD exporta puntos con FMAX en un fichero H.

®m  Cuando hay varias instancias abiertas del visor CAD, se
mostraran reducidas en el tercer escritorio.

®  Ahora con el visor CAD es posible la transferencia de datos de
DXF, IGES y STEP.

® Con FN 16: FPRINT es posible indicar el origen y el destino del
parametro Q o del parametro QS.

® | as funciones FN 18 se han ampliado.

®m  Cuando en un modo de funcionamiento de ejecucién del
programa se selecciona una tabla de palets, Lista disposic. y
Consecuencia de aplicacion T se calculan para toda la tabla de
palets, , ver "Gestidon de herramientas", Pagina 137

® También puede abrir los ficheros del soporte de herramientas
en la gestion de ficheros, ver "Gestion de portaherramientas”,
Pagina 148

® Con la funcion ADECUAR TABLA PGM NC también pueden
importarse y adaptarse tablas de libre definicion, ver "Importar
tablas de herramientas", Pagina 126

B Para las importaciones de tablas, el fabricante puede habilitar
mediante reglas de actualizacion, p.ej., eliminaciones
automéaticas de vocales modificadas de las tablas y los
programas NC, ver "Importar tablas de herramientas”,

Pagina 126

® En la tabla de herramientas es posible realizar una busqueda
rapida de nombres de herramienta, ver "Introducir datos de
herramienta en la tabla", Pagina 121

m  E| fabricante puede bloquear la fijacién del punto de referencia
en ejes individuales, ver "Guardar puntos de referencia en
la tabla", Pagina 175, ver "Poner punto de referencia con
palpador 3D ", P4gina 210

® La fila O de la tabla de puntos de referencia también se puede
editar manualmente, ver "Guardar puntos de referencia en la
tabla", Pagina 175

® En todas las estructuras de arbol los elementos se pueden abrir
y cerrar con un doble clic.

= Nuevo simbolo en la visualizacién del estado para mecanizados
simétricos, ver "En general", Pagina 57

B | os ajustes graficos en el modo de funcionamiento Desarrollo
test se almacenan permanentemente.

B En el modo de funcionamiento Desarrollo test se pueden
seleccionar diferentes zonas de desplazamiento, ver
"Aplicacion”, Pagina 237
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Los datos de la herramienta del palpador digital también se
pueden visualizar e introducir en la gestién de herramientas
(opcidén #93), ver "Editar la gestién de herramientas”,

Pagina 139

Con la ayuda de la Softkey SUPERV. PALPADOR OFF se puede
suprimir la monitorizacién del sistema de palpacién durante 30
s, ver "Suprimir la monitorizacion del palpador”, Pagina 189

En las palpaciones manuales ROT y P es posible realizar

la alineacion sobre una mesa giratoria, ver "Compensar la
posiciéon inclinada de la pieza mediante un giro de la mesa",
Pagina 205, ver "Esquina como punto de referencia ’,

Pagina 212

Cuando el seguimiento del cabezal esta activo, el nimero de
revoluciones del cabezal con la puerta de proteccion abierta
estd limitado. Si es necesario, se cambia el sentido de giro del
cabeza principal, con lo cual no siempre esta posicionado en el
recorrido mas corto.

Nuevos pardmetros de maquina iconPrioList (num. 100813)
para definir la secuencia de visualizacion del estado (iconos), ver
"Pardmetro de usuario especifico de la maquina“, Pagina 394

Con el pardmetro de maquina clearPathAtBlk (num. 124203)
determinaré si las herramientas en el modo de funcionamiento
Desarrollo test se borran con una nueva forma BLK, ver
"Pardmetro de usuario especifico de la maquina“, Pagina 394

Nuevos pardmetros de maquina opcionales CfgDisplayCoordSys
(nim. 127500) para seleccionar en qué cruz del eje se mostrara
el desplazamiento del punto cero en la visualizacién de

estado, ver "Pardmetro de usuario especifico de la maquina"“,
Pagina 394
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Funciones modificadas 77185x-05

Informacidn adicional: Manual de instrucciones Programacion en
lenguaje conversacional o Programacion DIN/ISO

®  Cuando utilice herramientas blogueadas, en el modo de
funcionamiento Programar el control numérico muestra una
advertencia.

® | a sintaxis NC TRANS DATUM AXIS también puede utilizarse
dentro de un contorno en el ciclo SL.

® |os talados y las roscas se representan en color azul claro en el
gréafico de programacion.

® E| orden de clasificacion y el ancho de las columnas también
permanecen igual en la ventana de seleccién de la herramienta
después de desconectar el control numérico.

®  Cuando un fichero que se desee borrar no esté disponible, FILE
DELETE ya no causa mensajes de error.

B Sjun subprograma llamado con CALL PGM termina con M2
0 M30, el control numérico emite una advertencia. El control
numeérico elimina la advertencia automaticamente en cuanto
usted selecciona otro programa NC.

® E| tiempo que se tarda en introducir grandes cantidades de
datos en un programa NC se reduce notablemente.

B Un doble clic del ratén y la tecla ENT abren una ventana de
transicion en los campos de seleccion del editor de tabla.

. Cuando utilice herramientas blogueadas, en el modo de
funcionamiento Test del programa el control numérico muestra
una advertencia, ver "Test del programa", P4gina 243

= Durante la reentrada, el control numérico ofrece una logica de
posicionamiento en el contorno, ver "Reentrada al contorno”,
Pagina 268

® Durante la reentrada de una herramienta gemela en el contorno,
se modifica la l6gica de posicionamiento, ver "Cambio de
herramienta”, Pagina 132

®  Cuando el control numérico encuentra un punto de interrupcion
en un nuevo arranque, puede continuar el mecanizado en este
punto, ver "Entrada cualquiera al Programa NC: Proceso desde
una frase", Pagina 263

E Los ejes que no estén activados en la cinematica actual también
pueden referenciarse en espacios de trabajo inclinados, ver
"Sobrepasar el punto de referencia en un plano inclinado de
mecanizado", Pagina 157

®  E| grafico representa la herramienta roja en intervencién y azul
durante los cortes en vacio, ver "Herramienta", Pagina 231

® |as posiciones de los planos de corte ya no se reiniciaran
durante la seleccién del programa o de una nueva forma BLK,
ver "Desplazar plano de corte", P4gina 235

® |as velocidades de rotacion también pueden introducirse con
decimales en el modo de funcionamiento Funcionamiento
manual. Con una velocidad < 1000, el control numérico muestra
los decimales, ver "Introduccién de valores", Pagina 171

® E| control numérico muestra un mensaje de error en la cabecera
hasta que no se borre o se sustituya por un error de mayor
prioridad (tipo de error), ver "Visualizar error’, Pagina 88
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Un lapiz UBS no debe conectarse nunca mediante una softkey,
ver "Conectar y retirar un dispositivo USB", P4gina 69

La velocidad al ajustar la cota incremental, la velocidad de
rotacion del cabezal y el avance se adapta con volantes
electrénicos.

Los iconos para el giro basico, el giro basico 3D vy los espacios
de trabajo inclinados se adaptan a la mejor diferencia, ver "En
general", Pagina 57

El control numérico reconoce automéaticamente si se importa
una tabla o si el formato de la tabla estd adaptado, ver "Importar
tablas de herramientas", Pagina 126

Al colocar el cursor en un campo de introduccién de la gestion
de herramientas, se marca todo el campo de introduccion.

Al modificar los subficheros de configuracién, el control
numeérico ya no interrumpe el programa de prueba, sino que
solo muestra una advertencia.

Sin ejes referenciados no puede ni fijar un punto de referencia ni
modificar un punto de referencia, ver "Sobrepasar los puntos de
referencia’, Pagina 156

Cuando al desactivar el volante todavia estén activos los
potencidmetros del volante, el control numérico emite una
advertencia, ver "Desplazamiento con volantes electrénicos’,
Pagina 161

Al utilizar los volantes HR 550 o HR 550FS se emitird una
advertencia cuando la bateria tenga una tension baja, ver
"Desplazamiento con volantes electrénicos con display”

El fabricante puede determinar si una herramienta se
calcula junto con CUT O la desviacién R-OFFS, ver "Datos de
herramienta para la medicién automatica de la herramienta’,
Pagina 123

El fabricante puede modificar la posicidon de cambio de
herramienta simulada, ver "Test del programa®, P4gina 243

En los parametros de maquina decimalCharakter (n® 100805)
puede ajustar si se utilizard un punto o una coma como
separador de decimales, ver "Parametro de usuario especifico
de la maquina", P4gina 394
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Las funciones de ciclos nuevas y modificadas 77185x-05

Mas informacion: Manual de instrucciones Programacion de

ciclos

® Nuevo ciclo 441 PALPADO RAPIDO. Con este ciclo puede fijar
diversos parametros del palpador digital (por ejemplo, el avance
de posicionamiento) de forma global para todos los ciclos del
palpador digital utilizados descritos a continuacion.

B [os ciclos 256 ISLAS RECTANGULARES vy 257 ISLA CIRCULAR
se han ampliado con los parametros Q215, Q385, Q369 y Q386.

B Enlos ciclos 205 y 241 se modifica el comportamiento de
avance.

®  Modificacién de detalles en el ciclo 233: supervisado por el
mecanizado de acabado, la longitud de la cuchilla (LCUTS)
amplia la superficie en el sentido del fresado en Q357 mediante
el desbaste con la estrategia de fresado 0-3 (si en este sentido
no se ha fijado ninguna limitacion).

® | os ciclos técnicos antiguos subordinados a OLD CYCLES 1,
2,3,4,5,17 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230, 231 ya no se
pueden insertar mediante el editor. Sin embargo, todavia es
posible procesar y modificar estos ciclos.

® |os ciclos de palpacion de sobremesa, entre otros, 480, 481,
482 pueden ocultarse.

m Elciclo 225 Grabado puede grabar el estado actual del contador
con una nueva sintaxis.

B Nueva columna SERIAL en la tabla del palpador digital.

® Ampliacién del trazado del contorno: ciclo 25 con material
restante, ciclo 276 trazado del contorno 3D.

Nuevas funciones 77185x-06

Informacidén adicional: Manual de instrucciones Programacién en
lenguaje conversacional o Programacion DIN/ISO

B Ahora también se puede trabajar con tablas de interfaces.

® Nueva Softkey PLANO XY ZX YZ para la seleccion del plano de
mecanizado en la programacion FK.

B En el modo de funcionamiento Test del programa se simula un
contador definido en el programa NC.

®m Un programa NC llamado se puede modificar si se ha procesado
completamente en el programa NC llamado.

® En el visor CAD se puede definir el punto de referencia o el
punto cero directamente introduciendo nimeros en la ventana
vista de listas.

® En TOOL DEF la introduccion funciona mediante pardmetro QS.

® Ahora se puede leer y escribir con pardmetros QS de tablas
definibles libremente.

B | a funciéon FN-16 se amplié con el simbolo de introduccion ¥,
con el que se pueden escribir lineas de comentarios.

® Nuevo formato de salida para la funcién FN-16 %RS, con el que
se pueden emitir textos sin formatear.

® Las funciones FN 18 se han ampliado.
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Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

® Con la nueva gestién de usuarios se pueden crear y gestionar
usuarios con diferentes derechos de acceso, ver "Gestién de
usuarios", Pagina 362

® Con la nueva funcién FUNCION ORDENADOR PRINCIPAL se
puede transferir el comando a un ordenador principal externo,
ver "Desbloquear o bloquear el acceso externo", Pagina 302

= Con la State Reporting Interface, abreviadamente SRI,
HEIDENHAIN ofrece una interfaz simple y robusta para registrar
los estados del funcionamiento de la maquina, ver "State
Reporting Interface (Opcion #137)", Pagina 334

®  E| giro basico se tiene en cuenta en el modo de funcionamiento
Funcionamiento Manual, ver "Activacion manual de la
inclinacion”, Pagina 222

® | as Softkeys del disefio de pantalla se han adaptado, ver
"Modos de funcionamiento”, Pagina 54

® |aindicacién adicional de estado muestra la tolerancia de
trayectoria y de angulo sin ciclo 32 activo, ver "Indicaciones de
estado adicionales", P4gina 59

® E| control numérico comprueba que, antes de procesarse, todos
los programas NC estén completos Si se inicia un programa NC
incompleto, el control numérico lo cancela con un mensaje de
error, ver "Transmisién de datos hacia o desde un soporte de
datos externo", Pagina 75.

® En el modo de funcionamiento Posicionam. con introd.
manual ahora es posible saltarse frases NC, ver "Saltar frases
NC", Pagina 241

B | atabla de herramientas contiene dos nuevos tipos de
herramienta: Fresa esférica y Fresa toroidal, ver "Tipos de
herramientas disponibles", Pagina 143

m Al palpar PL se puede seleccionar la resolucién en Alinear ejes
de giro, ver "Determinar el giro basico 3D", Pagina 207

® E| aspecto de la Softkey Parada de ejecucion de programa
opcional ha cambiado, ver "Ejecuciéon del programa
seleccionable", Pagina 240

® |atecla entre PGM MGT y ERR puede emplearse como tecla de
conmutacién de pantalla.

®  E| control numérico soporta dispositivos USB con sistema de
archivos exFAT, ver "Dispositivos USB en el control numérico”,
Pagina 73

B Con un avance <10, el control numérico muestra también
una cifra decimal introducida, con <1 el control numérico
muestra dos cifras decimales, ver "Introduccion de valores”,
Pagina 171

® En el modo de funcionamiento Test del programa, el fabricante

de la maquina puede fijar si se abre la tabla de herramientas o la
gestion de herramientas ampliada.

m  E| fabricante de la maquina fija cuales tipos de ficheros se
pueden importar con la funcion ADECUAR TABLA PGM NC, ver
"Importar fichero de un iTNC 530", Pagina 78

= Nuevo pardmetro de maquina CfgProgramCheck (N°. 129800),
para fijar ajustes para los ficheros de uso de herramientas, ver
"Lista de los parametros de usuario", Pagina 397
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Funciones modificadas 77185x-06

Informacidn adicional: Manual de instrucciones Programacion en
lenguaje conversacional o Programacion DIN/ISO

® [as funciones PLANE ofrecen, alternativamente a SEQ una
posibilidad de seleccion SYM alternativa.

® E| ordenador de datos de corte se ha actualizado.

® E| CAD-Viewer entrega ahora un PLANE SPATIAL en lugar de un
PLANE VECTOR.

® E| CAD-Viewer entrega ahora contornos 2D en su version
estandar.

® Al programar frases lineales ya no aparece como estandar la
seleccion &Z.

® E| control numérico no ejecuta ninguna macro de cambio
de herramienta, si en la llamada de herramienta no se ha
programado ningun nombre de herramienta ni ningn nimero
de herramienta, sino el mismo eje de herramienta que en la
frase anterior TOOL CALL.

® E| control numérico emite un mensaje de error si se combina
una frase FK con la funcion M89.

® E| control numérico comprueba en SQL-UPDATE y SQL-INSERT
la longitud de las columnas de tabla a describir.

® Con la funcién FN-16 M_CLOSE y M_TRUNCATE actua igual en
la entrega en la pantalla.

® | atecla GOTO actua ahora en el modo de funcionamiento Test
del programa como en los otros modos de funcionamiento, ver
"Funcién GOTQO", Pagina 247

m Si el &ngulo del eje no es igual al &ngulo de inclinacion, al fijar
puntos de referencia con funciones de palpacién manuales ya
no se emitira un mensaje de error, sino que se abrird el menu
Espacio de trabajo inconsistente, ver "Emplear palpador digital
3D ", Pagina 185

= | a Softkey ACTIVAR AKTIPTO.REF. actualiza asimismo los
valores de un linea de la gestion de puntos de referencia
gue ya se encuentra activa, ver "Activar punto de referencia’,
Pagina 181

m Desde el tercer escritorio, con las teclas de modo de
funcionamiento se puede cambiar a cualguier modo de
funcionamiento.

®E |aindicacién de estado adicional en el modo de funcionamiento
Test del programa se ha adaptado al modo de funcionamiento
Funcionamiento manual, ver "Indicaciones de estado
adicionales", Pagina 59

® E| control numérico permite la actualizacién del Web-Browser,
ver "Herramientas adicionales para la gestion de tipos de
ficheros externos”, Pagina 79

® En el Gestor de Escritorio Remoto existe en la conexion de
Shutdown la posibilidad de introducir un tiempo de espera
adicional, ver "Apagar o reiniciar un ordenador externo’,
Pagina 318

® En la tabla de herramientas se han retirado los tipos de
herramienta anticuados. A las herramientas existentes con
dichos tipos de herramienta se les asigna el tipo No definido,
ver "Tipos de herramientas disponibles", Pagina 143
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B En la gestion de herramientas ampliada, la entrada en la ayuda
online sensible al contexto funciona ahora también al editar el
formulario de herramienta.

® E protector de pantalla Glideshow se ha retirado.

m  E| fabricante de la maquina puede fijar cuales funciones M estan
permitidas en el modo de funcionamiento Funcionamiento
Manual, ver "Aplicacion”, Pagina 171

m  E| fabricante de la maquina puede fijar los valores estédndar para
las columnas -OFFS y R-OFFS de la tabla de herramientas, ver
"Introducir datos de herramienta en la tabla", Pagina 121

Las funciones de ciclos nuevas y modificadas 77185x-06

Mas informacion: Manual de instrucciones Programacion de
ciclos

® Nuevo ciclo 1410 PALPAR ARISTA.

= Nuevo ciclo 1411 PALPAR DOS CIRCULOS.
= Nuevo ciclo 1420 PALPAR PLANO.
]

Los ciclos de palpacién automaticos 408 a 419 tienen en cuenta
chkTiltingAxes (N°. 204600) al fijar puntos de referencia.

® Ciclos de palpacién 41x, Registrar automaticamente puntos de
referencia: Nuevo comportamiento de pardmetros de ciclos
Q303 TRANSM. VALOR MEDIC. y Q305 NUMERO EN TABLA.

B En el ciclo 420 MEDIR ANGULO, en el posicionamiento previo
se tienen en cuenta los datos del ciclo y de la tabla del sistema
de palpacion.

® Latabla del sistema de palpacion se ha ampliado con una
columna REACCION.

= En el ciclo 24 ACABADO LATERAL tiene lugar un redondeado
en la ultima aproximacién mediante una hélice tangencial.

® Elciclo 233 FRESADO PLANO se ha ampliado con el pardmetro
Q367 POSICION SUPERFICES.

® Ciclo 257 ISLA CIRCULAR emplea Q207 AVANCE FRESADO
también para el mecanizado de desbaste

®  E| pardmetro de maquina CfgThreadSpindle (N° 113600) se
encuentra disponible.
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Primeros pasos | Resumen

2.1 Resumen

Este capitulo le servirad de ayuda para manejar las secuencias
operativas mas importantes del control numérico. Informaciones
detalladas a cada tema encontrara en la descripciéon
correspondiente vinculada.

Este capitulo tratara los siguientes temas:
® Conexion de la maquina
Comprobacién gréafica de la pieza
Ajuste de herramientas

Alinear la pieza

Mecanizar la pieza

@ Los temas siguientes se encuentran en los manuales
de instrucciones de programacion en lenguaje
conversacional y de programacion DIN/ISO

= Conexién de la maquina
B Programar pieza

36
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Primeros pasos | Conexion de la maquina

2.2 Conexion de la maquina

Confirmar interrupcion de corriente y buscar puntos de
referencia

Funcionamiento manual
APELIGRO

jAtencion! jPeligro para el operario!

POs. -visualiz. MODO: NOML esunen PGN PAL LEL CYC M POS TOOL TT ThANS GPARA |
RFTED X 0,900 ] +0.000 |

|

Las maquinas y los componentes de las maquinas siempre
comprenden riesgos mecanicos. Los campos eléctricos,
magnéticos o electromagnéticos son especialmente peligrosos
para las personas con marcapasos € implantes. Los riesgos
comienzan al conectar la maquina. & ET—)

s 1800 F_ommmin PO CUL

+0.000 z
+110.000 e

HE B

+12.0008 -

+0.000 DLTAB 40,0000 OR-TAB  40.0000 >3
LFn +0,0008 OR-PGH 40,0008
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BFE] v
Canears S PO activo: THCI \nc prog\ |

» Tener en cuenta y respetar el manual de la maquina 100% S-OVR ] o o
100% F-OVR  LINIT 1 ||BEE] “ow |

> Tener en cuenta y respetar las instrucciones de seguridad y - H P g e | o |
los simbolos de seguridad : ; LS~ ,

TeW
» Utilizar los dispositivos de seguridad

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

La conexién de la maquina y el desplazamiento de los
puntos de referencia son funciones que dependen de la
maquina.

» Conectar la tension de alimentacion del control numérico y la
maquina

> El control numérico inicia el sistema operativo. Este proceso
puede durar algunos minutos.

> A continuacion, el control numérico muestra en la parte
superior de la pantalla el didlogo Interrupcion de corriente.

» Pulsar la tecla CE
> El control numérico traduce el programa del PLC.
» Conectar la tension del control

@ > El control numérico prueba la funcion de parada

de emergencia y cambia al modo Buscar punto
de referencia.

> Sobrepasar los puntos de referencia en la
secuencia indicada: pulsar para cada eje la tecla
NC-START. Si su méaquina dispone de aparatos
de medicién para longitudes y angulos absolutos,
no se realiza la busqueda de los puntos de
referencia

> Abhora, el control numérico esté preparado
para funcionar y se encuentra en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual.

i

Informaciones detallada respecto a este tema

m Desplazamiento a los puntos de referencia
Informacidn adicional: "Conexion", P4gina 154

= Modos de funcionamiento
Informacidn adicional: "Programacién”, Pagina 55
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Primeros pasos | Comprobar la pieza graficamente

2.3 Comprobar la pieza graficamente

Seleccionar el modo de funcionamiento Test del
programa

Los programas NC se pueden comprobar en el modo de [ besarrolio test
funcionamiento Desarrollo test:

» Pulsar la tecla del modo de funcionamiento

> El control numérico cambia al modo de
funcionamiento Desarrollo test.

Informaciones detallada respecto a este tema : —

= Modos de funcionamiento del control numérico
Informacion adicional: "Modos de funcionamiento”,
Pagina 54

B Probar Programas NC
Informacidn adicional: "Test del programa", Pagina 243

-

OPCIONES | meser

VISTA =) =l ] || s

Seleccionar tabla de herramientas

Si en el modo de funcionamiento Desarrollo test todavia no se ha
activado ninguna tabla de herramienta, entonces debera ejecutarse
este paso.

» Pulsar la tecla PGM MGT
> El control numérico abre la gestion de ficheros.
SeLece. » Pulsar la Softkey SELECC. TIPO
TIPO > El control numérico muestra un menu de
softkeys para seleccionar el tipo de fichero que
se quiere mostrar.
» Pulsar la softkey P.DEFEC.:

P.DEFEC. :

> El control numérico muestra todos los ficheros
guardados en la ventana derecha.

» Mover el cursor a la izquierda sobre los

directorios

» Mover el cursor al directorio TNC:\table\

Mover el cursor a la derecha sobre los ficheros

» Desplazar el curso al fichero TOOL.T (tabla de
herramientas activa), aceptar con la tecla ENT:
TOOL.T adopta el estado S, por lo que queda
activo para el Desarrollo test

END » Pulsar la tecla END: salir de la gestion de ficheros

-N -
v

H

Informaciones detallada respecto a este tema

= Gestidn de herramientas
Informacion adicional: "Introducir datos de herramienta en la
tabla", Pagina 121

® Probar Programas NC
Informacidn adicional: "Test del programa", Pagina 243
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Primeros pasos | Comprobar la pieza graficamente

Seleccionar programa NC

» Pulsar la tecla PGM MGT
> El control numérico abre la gestién de ficheros.
ULTIvOS » Pulsar la softkey ULTIMOS FICHEROS
i > El control numérico abre una ventana

superpuesta con los ultimos ficheros
seleccionados.

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

Seleccionar diseno de pantalla y vista

» Pulsar la tecla de subdivisién de la pantalla

El control numérico muestra todas las
alternativas posibles en la barra de softkeys.

PROGRAMA » Pulsar la softkey PROGRAMA + MAQU'NA

-

CEEHE > El control numérico muestra en la mitad
izquierda de la pantalla el programa NC y en la
mitad derecha la pieza en bruto.

El control numérico proporciona las vistas siguientes:

Softkeys Funcién

VISTA Vista en plaﬂta

(o

vzstA Representacién en tres planos

=

vistA Representacion 3D

(] Ffi]

Informacidon detallada respecto a este tema

® Funciones gréaficas
Informacién adicional: "Graficos ", Pagina 228

® Realizar el test del programa
Informacion adicional: "Test del programa’, Pagina 243
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Primeros pasos | Comprobar la pieza graficamente

Iniciar el test del programa
RESET » Pulsar la softkey RESET + START

-

START > EI Control numérico reinicia los datos de
herramienta activos hasta ahora

> El Control numeérico realiza una simulacion del
programa NC activo, hasta una interrupciéon
programada o hasta el final de programa

» Durante la simulacién se puede conmutar entre
las vistas mediante las Softkeys

» Pulsar la softkey STOP

> EI Control numérico interrumpe el test del
programa

» Pulsar la softkey START

> EI Control numérico continla el test de programa
después de una interrupcién

STOP

STRART

Informacidén detallada respecto a este tema

® Realizar el test del programa
Informacidn adicional: "Test del programa", Pagina 243
® Funciones gréaficas
Informacion adicional: "Graficos ", Pagina 228
m  Ajustar la velocidad de simulacion
Informacidn adicional: "Velocidad del Ajustar los tests de
programa", Pagina 234
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Primeros pasos | Ajuste de herramientas

2.4 Ajuste de herramientas

Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

Las herramientas se ajustan dentro del modo de funcionamiento
Funcionamiento manual:

» Pulsar la tecla del modo de funcionamiento

> El control numérico cambia al modo de
funcionamiento Funcionamiento manual.

Informacion detallada respecto a este tema

= Modos de funcionamiento del control numérico
Informacion adicional: "Modos de funcionamiento”,
Pagina 54

Preparar y medir herramientas

» Colocar las herramientas necesarias in los correspondientes
asientos de herramienta

» Medicién con un aparato de preajuste de herramientas: medir
las herramientas, anotar la longitud y el radio o transferir dichas
medidas directamente a la maquina con un programa de
transferencia

» En caso de medicion en la maquina: colocar herramientas en el
cambiador de herramientas
Informacidn adicional: "Editar la tabla de posicion
TOOL_PTCH?", P4gina 43

[ runcionamiento manual fone] mp';mmf
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Editar la tabla de herramientas TOOL.T

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

La forma de iniciar la gestion de herramientas puede
divergir de la forma descrita a continuacion.

En la tabla de herramientas TOOL.T (guardado permanentemente
en TNC:\table\) se guardan los datos de la herramienta tales como
la longitud y el radio, pero también otra informacién especifica

de la herramienta, que el control numérico precisa para ejecutar
diferentes funciones.

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

TRBELA > Visualizacién de la tabla de herramientas
HERRAM.
Y > El control numérico muestra la tabla de
herramientas en una representacién de tabla.
—— » Modificar la tabla de herramienta: Poner la
oFF softkey EDITAR en ON

» Con las teclas de flecha arriba/abajo seleccionar
el nimero de la herramienta que se quiera
modificar

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

» Salir de la tabla de herramientas: pulsar la tecla
END

Informaciones detallada respecto a este tema

= Modos de funcionamiento del control numérico
Informacion adicional: "Modos de funcionamiento”,
Pagina 54
® Trabajar con la tabla de herramientas
Informacion adicional: "Introducir datos de herramienta en la
tabla", Pagina 121
® Trabajar con la gestion de herramientas (opcion #93)

Informacion adicional: "Llamar la gestion de herramientas”,
Pagina 138

Primeros pasos | Ajuste de herramientas
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Primeros pasos | Ajuste de herramientas

Editar la tabla de posicion TOOL_PTCH

@ Rogamos consulte el manual de la maquina. [Bcatar tovtn o0 stomiensoe 3%
El funcionamiento de la tabla posiciones depende de la R — AR — <[
maquina. e e :

—r 5 c 4

801z
7014

o
1
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1
1
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18
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1.8 8016
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1

En la tabla de posiciones TOOL_PTCH (siempre guardada bajo
TNC:\table\) se determina con qué herramientas estd equipado su
almacén de herramientas.

so1e
10,020
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Para introducir los datos en la tabla de posiciones TOOL_PTCH, Ly e
. 1 18036 | Fi00% an)
debe procederse como sigue: e I
S » Visualizacién de la tabla de herramientas G I R
HERRAM.
Y > El control numérico muestra la tabla de
herramientas en una representacién de tabla.
p— » Visualizar tabla de posiciones
gt > El control numérico muestra la tabla de

posiciones en una representacion de tabla.

» Modificar la tabla de posiciones: Poner la softkey
EDITAR en ON

» Con las teclas de flecha arriba/abajo seleccionar
el nimero de la posicion que se quiere modificar

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

» Salir de la tabla de posiciones: pulsar la tecla END

Informaciones detallada respecto a este tema

B Modos de funcionamiento del control numérico
Informacion adicional: "Modos de funcionamiento”,
Pagina 54
® Trabajar con la tabla de posiciones
Informacion adicional: "Tabla de posiciones para el cambiador
de herramientas’, Pagina 129
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2.5 Alinear la pieza

Seleccionar el modo de funcionamiento correcto

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

» Pulsar la tecla del modo de funcionamiento

> El control numérico cambia al modo de
funcionamiento Funcionamiento manual.

Informacion detallada respecto a este tema

B E| modo de funcionamiento Funcionamiento manual
Informacidn adicional: "Desplazamiento de los ejes de la
maquina", Pagina 159

Fijar la pieza

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

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

Informacion detallada de este tema

® Poner puntos de referencia con sistema de palpacion 3D
Informacidn adicional: "Poner punto de referencia con palpador
3D ", Pagina 210

= Poner puntos de referencia sin sistema de palpacién 3D
Informacidn adicional: "Poner punto de referencia sin palpador
digital 3D", Pagina 182

Primeros pasos | Alinear la pieza
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Poner punto de referencia con sistema de palpacion
3D

» Entrar el palpador digital 3D: El modo de funcionamiento
Posicionam. con introd. manual ejecutar una frase
TOOL CALL indicando el eje de herramienta y a continuacion
seleccionar de nuevo el modo Funcionamiento manual

FUNCIONES » Pulsar la SOﬁ:key FUNCIONES PALPADOR

PALPADOR

=7 > El control numérico muestra las funciones
disponibles en la barra de softkeys.

PALPAR » Fijar el punto de referencia, por ejemplo en la
P . .
&,.» esquina de la pieza
» Posicionar el palpador digital con las teclas de
direccion del eje en el primer punto de palpacion
de la primera arista de la pieza

» Seleccionar la direccion de palpacion mediante
Softkey

» Pulsar la tecla NC-Start

El palpador digital se desplaza en la direccion
definida hasta que toca la pieza y, a continuacion,
vuelve automaticamente al punto inicial.

» Posicionar previamente el palpador digital con las
teclas de direccion del eje en el segundo punto
de palpacién de la primera arista de la pieza

» Pulsar la tecla NC-Start

El palpador digital se desplaza en la direccion
definida hasta que toca la pieza y, a continuacion,
vuelve automaticamente al punto inicial.

» Posicionar el palpador digital con las teclas de
direccion del eje en el primer punto de palpacion
de la segunda arista de la pieza

» Seleccionar la direccion de palpacion mediante
Softkey

» Pulsar la tecla NC-Start

> El palpador digital se desplaza en la direccién
definida hasta que toca la pieza y, a continuacion,
vuelve automaticamente al punto inicial.

» Posicionar previamente el palpador digital con las
teclas de direccion del eje en el segundo punto
de palpacién de la segunda arista de la pieza

» Pulsar la tecla NC-Start

> El palpador digital se desplaza en la direccién
definida hasta que toca la pieza y, a continuacion,
vuelve automaticamente al punto inicial.

> A continuacién, el control numérico muestra las
coordenadas del punto esquina calculado.

FIIAR » Fijar O: pulsar la softkey FIJAR PUNTO REFER.

PUNTO

REREE » Salir del menu con la Softkey FIN

Informaciones detallada respecto a este tema
m  Ajuste de puntos de referencia
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2.6 Mecanizar la pieza

Seleccionar el modo de funcionamiento Ejecucion
frase a frase o Ejecucion continua

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

» Pulsar la tecla del modo de funcionamiento

El control numérico cambia al modo de
funcionamiento Ejecucion frase a frase, el
control numérico ejecuta el programa NC frase a
frase.

» Cada frase NC se debe confirmar con la tecla

START NC
» Pulsar la tecla Ejecuciéon continua

> El control numérico cambia al modo de
funcionamiento Ejecucion continua, el control
numérico ejecuta el programa NC segun NC-
Start hasta una interrupcion del programa o hasta
el final

Informaciones detallada respecto a este tema

= Modos de funcionamiento del control numérico
Informacion adicional: "Modos de funcionamiento”,
Pagina 54
®  Editar programa NC
Informacion adicional: "Ejecucién del programa”, Pagina 249

Seleccionar programa NC

» Pulsar la tecla PGM MGT
El control numérico abre la gestion de ficheros.
Pulsar la softkey ULTIMOS FICHEROS

El control numérico abre una ventana
superpuesta con los ultimos ficheros
seleccionados.

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

v

ULTIMOS
FICHEROS

v

Seleccionar programa NC

» Pulsar la tecla NC-Start

> El control numérico sigue ejecutando el
programa NC activo.

m

Informaciones detallada respecto a este tema

m  Editar programa NC
Informacidn adicional: "Ejecucion del programa”, Pagina 249
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3.1 TNC 320

Los controles numéricos TNC de HEIDENHAIN son controles
numeéricos de contorneado programables en el taller, con

los que se programan mecanizados de fresado y taladrado
convencionales directamente en la maquina con el didlogo

en lenguaje conversacional facilmente comprensible. Estan
concebidos para ser empleados en fresadoras, taladradoras, asi
como centros de mecanizado con hasta 6 ejes. Ademas se puede
programar la posicién angular del cabezal.

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

Lenguaje conversacional HEIDENHAIN y DIN/ISO

La elaboracion de programas es especialmente sencilla con el
didlogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN facil de utilizar,

el lenguaje de programacién guiado por didlogo para el taller. Con
el grafico de programacion, se representan los diferentes pasos
del mecanizado durante la introduccién del programa. Si no hay
ningun dibujo compatible con NC, entonces resulta de ayuda
ademas la Programacion libre de contornos FK.La simulacion
grafica del mecanizado de la pieza es posible tanto durante un test
del programa como durante una ejecucion del mismo.

Ademads, también puede programar el control numérico segun DIN/
ISO o durante el funcionamiento DNC.

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

Informacién adicional Manual de instrucciones Programacién en
lenguaje conversacional y programaciéon DIN/ISO

Compatibilidad

Programas NC que se han creado en controles de trayectoria
de HEIDENHAIN (a partir del TNC 150 B) son ejecutables
condicionados por TNC 320. Cuando la frase NC contiene
elementos no vélidos, el control numérico los identifica con un
mensaje de error o una frase ERROR al abrir el fichero.

o En este contexto, observe también la descripcion
exhaustiva de las diferencias existentes entre el iTNC
530y el TNC 320.
Informacion adicional: "Diferencias entre el TNC 320 y
el ITNC 530", Pagina 418

Principios basicos | TNC 320
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Seguridad de datos y proteccion de datos

El éxito depende de forma decisiva de los datos disponibles

asi como de su confidencialidad, integridad y autenticidad
garantizadas. Por este motivo, la proteccién tiene maxima prioridad
sobre la pérdida, la manipulacién y la publicacién no autorizada de
datos relevantes para HEIDENHAIN

Para que los datos se protejan activamente en el control numérico,
HEIDENHAIN ofrece unas soluciones de Software basadas en el
estado actual de la técnica.

El control numérico ofrece las siguientes soluciones de Software:

m SELinux
Informacidn adicional: "Software de seguridad SELinux",
Pagina 333

® Firewall
Informacidn adicional: "Firewall", P4gina 343

= Entorno de pruebas
Informacidn adicional: "Pestana Sandbox", Pagina 358

® Browser integrado
Informacion adicional: "Visualizar ficheros de Internet’,
Pagina 82

. Gestidon de los accesos externos
Informacidn adicional: "Desbloquear o bloguear el acceso
externo’, Pagina 302

= Monitorizacién de puertos TCP y UDP
Informacion adicional: "Portscan’, Pagina 327

m Diagnodstico a distancia
Informacidn adicional: "Remote Service", Padgina 329

B (Gestiéon de usuarios
Informacion adicional: "Gestién de usuarios”, Pagina 362

Dichas soluciones protegen de una forma decisiva al control
numeérico, aungue no pueden reemplazar a una seguridad de

IT especifica de la empresa ni a un concepto global integral.
Ademas de las soluciones ofrecidas, HEIDENHAIN recomienda

un concepto de seguridad concebido para la empresa. De este
modo se protegen los datos e informaciones de una forma eficaz y
también después de la exportacion desde el control numérico.

Para que la seguridad de los datos que garantizada también en el
futuro, HEIDENHAIN recomienda informarse regularmente sobre
las actualizaciones del producto disponibles y mantener el Software
actualizado.

APELIGRO

jAtencion! jPeligro para el operario!

Los conjuntos de datos y software manipulados pueden originar
un comportamiento imprevisto de la maquina. Los softwares
maliciosos (virus, troyanos, software malintencionado o gusanos)
pueden modificar los conjuntos de datos asi como el software.

» Antes de su utilizacidon, comprobar que los soportes
de almacenamiento extraibles no presenten softwares
malintencionados

> iniciar el web-browser interno exclusivamente en la Sandbox
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Escaneador de virus

HEIDENHAIN ha constatado que los escaneadores de virus pueden
repercutir negativamente sobre el comportamiento del control
numérico NC.

Dichas repercusiones pueden ser por ejemplo interrupciones del
avance o caidas del sistema. Tales repercusiones negativas no son
aceptables en los controles numéricos de maquinas herramienta.
Por eso HEIDENHAIN no ofrece escaneadores de virus para el
control numérico y asimismo desaconseja el uso de escaneadores
de virus.

En el control numérico se dispone de las alternativas siguientes:
SELinux

Firewall

Entorno de pruebas

Blogueo de accesos externos

Monitorizacion de puertos TCP y UDP

Con la correspondiente configuraciéon de las posibilidades

mencionadas se consigue una proteccion extraordinariamente
eficaz para los datos del control numérico.

Si se persiste en querer utilizar un escaneador de virus, el control
numérico debe hacerse funcionar en una red aislada (con una
Gateway y un escaneador de virus). La instalacion a posteriori de
un escaneador de virus no es posible

Principios basicos | TNC 320
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3.2 Pantalla y teclado de control

Pantalla

El control numérico se suministra en una versién compacta o en
una versién con monitor y teclado separados. En ambas variantes,
el control numeérico dispone de una pantalla plana TFT de 15
pulgadas.

1 Linea superior

Cuando el control numérico esta conectado, se visualiza en la
fila superior de la pantalla el modo de funcionamiento selec-
cionado: los modos de maquina a la izquierda y los modos de
programacion a la derecha. En la ventana mas grande de la
linea superior se indica el modo de funcionamiento en el que
esta activada la pantalla: aqui aparecen preguntas del dialo-
go y avisos de error (excepto cuando el control numeérico solo
visualiza el gréfico).

2 Softkeys

El control numérico muestra en la fila inferior otras funcio-
nes en una barra de softkeys. Estas funciones se seleccio-
nan con las teclas que hay debajo de las mismas. Como
indicacion de que existen mas barras de softkeys, aparecen
unas lineas horizontales directamente sobre dicha barra. Hay
tantas lineas como barras y se conmutan con las teclas de
conmutacién situadas a los lados. La barra de softkeys activa
se representa como una barra azul

Teclas de seleccion de Softkeys
Teclas de seleccion de Softkeys
Seleccion de la subdivisiéon de la pantalla

Conmutacion de la pantalla para modos de funcionamiento
de la maquina, modos de funcionamiento de programacion y
el tercer escritorio
7 Teclas de seleccion para Softkeys del fabricante de

la maquina
8 Teclas de seleccion para Softkeys del fabricante de

la maquina
9 Puerto USB

o 1A~ W
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Principios basicos | Pantalla y teclado de control

Determinar la subdivision de la pantalla

El usuario selecciona la subdivisién de la pantalla. El control
numeérico puede visualizar, por ejemplo, en el modo de
funcionamiento Programar, el programa NC en la ventana
izquierda, mientras que la ventana derecha muestra un gréafico

de programacién al mismo tiempo. Alternativamente es posible
visualizar en la ventana derecha la configuraciéon del programa NC
o exclusivamente el programa en una ventana grande. La
ventana que el control numérico visualiza depende del modo de
funcionamiento seleccionado.

Determinar la subdivision de la pantalla

» Pulsar la tecla Subdivision: la barra de softkeys
indica las posibles subdivisiones de la pantalla
Informacién adicional: "Modos de
funcionamiento", Pagina 54

GRAFICO > Seleccion de la subdivisiéon de la pantalla
PROE+RFIMH mediante SOﬁkey
Teclado
El TNC 320 se suministra con un teclado integrado. ] @
Alternativamente, el TNC 320 se suministra como version con il - gy
pantalla separada y panel de mando con teclado alfanumérico. :
1 @
|
1 Teclado alfanumérico para introducir textos, nombres de fiche- Ik =
rosy pa.ra la prggramamon DIN/ISO . H —
2 = Qestion de ficheros . @ | -
= Calculadora e @
B Funcion MOD . . (]
= Funcion HELP T i KRR =
B \isualizacién de los avisos de error e o B B B B EEE B
® Conmutar la pantalla entre los modos de funcionamiento ErOET Do
3 Modos de Programacion N =) 5 BHEEIEE ‘
4 Modos de funcionamiento Maquina @ %E% %‘ % == 7
5 Abrir didlogos de programacion @ 4 e =os oasm
4 T E(@ )8 = D
6 Teclas de navegacion e indicacion de salto GOTO > 6 EnE CEEE
. ., s - . ® ®
7 introduccidon numeérica y seleccion de eje,

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

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Algunos fabricantes de maquinas no utilizan el teclado
de control estandar de HEIDENHAIN.

Las teclas, tales como p. ej. NC-Start o NC-Stopp, se
describen en el manual de instrucciones de la maquina.
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Teclado en pantalla

Si se emplea la versién compacta (sin teclado alfabético) del control
numeérico, se pueden introducir las letras y signos especiales con el
teclado de pantalla o con un teclado alfabético conectado con USB.

Introducir texto con el teclado de pantalla

Para trabajar con el teclado de pantalla, proceder del modo

siguiente:

» Pulsar la tecla GOTO, para introducir letras p. ej.
para nombres de programa o nombres de listas

con el teclado de pantalla

> El control numérico abre una ventana en la que

se representa el campo de introduccién de

digitos del control numérico con la asignacion de

letras correspondiente.

Pulsar repetidamente la tecla numérica hasta

que el cursor esté en la letra deseada

» Esperar a que el control numérico incorpore la
cifra seleccionada, antes de proceder a introducir
la cifra siguiente

» Aceptar el texto en el campo de didlogo abierto
con la Softkey OK

OK

Seleccionar con la Softkey abc/ABC entre mayUsculas y
minusculas. Si el constructor de la maquina ha definido caracteres
especiales adicionales, estos puede anadirse y llamarse mediante
la softkey SIGNOS ESPECIAL.. Para borrar caracteres individuales,
pulsar la softkeyBACKSPACE.

Funclmunj.entw m. Elﬂ_rcgramax
L Al

rogramar

@O e
2@ THe

&Q no_prog
0 gemo
e8TNG1z8

THG: \nc_prog)\ TG 1281 *

HEan

PORS TUV WXYZ

ok INTERRUP.

15 ficnero(s) 146.86 GByte libre
—_—

ok | wTemmup. || | | |

1 3.07.:1)
15:11-2012 07:36:16)

100 15-03-2013 06:50:20

15-11-2012 07:97:08
23-07-2012 13:18: 10|
13-03-2013 07:22:01
15-08-2012 08:31:54
13-03-2013 08:31:52
09-10-2012 08:42: 13|
09-10-2012 11:06:18]
13-03-2013 06:57:15
15-11-2012 07:35:18)
13-09-2012 11:98:38
12-09-2012 09:51:39
25-07-2012 08:55:07

|| averasc

06:38

Backspace (

|| espacio
hacia atrds)
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3.3 Modos de funcionamiento

Funcionamiento Manual y Volante EI.

Principios basicos | Modos de funcionamiento

El ajuste de la maquina se realiza en el modo de funcionamiento [@runcionamtento manuat e EProgranaz
Funcionamiento manual. En este modo de funcionamiento, se
pueden posicionar de forma manual o por incrementos los ejes —— __________| £
de la maquina, fijar los puntos de referencia, y inclinar el plano de s <R O
mecanizado. +110.000 - I
El modo de funcionamiento Volante electrénico contempla el +0.000 e e e D
desplazamiento manual de los ejes de la maquina con un volante » [ |
electrénico HR. . = a4
Softkeys para la subdivisién de la pantalla (seleccionar segun T R
lo descrito anteriormente) e e
Mo | F | mson | o | [ el
I im | & LS~ 78
Softkey Ventana = .
Posiciones
POSICION
POSICION Izquierda: posiciones, derecha: visualizacion del
ESTADO estado
POSTOTON Izquierda: Posiciones, derecha: pieza
PIEZA
PosTCION lzquierda: Posiciones, derecha: Cuerpos de
MACHINE colisiéon \% pieza
Posicionamiento manual
En este modo de funcionamiento se pueden programar [BFosicionan. con introd. manval b [BPROGRaRRE o
desplazamientos sencillos, por ejemplo, fresado de superficies o el e ISR
posicionamiento previo. = e
N Rk e
Softkeys para la subdivision de la pantalla e e— 7 S—
Pa A
Softkey Ventana i : l SR
Programa NC S l
PROGRAMA b bl sctirs: (NS (g 1
4 |® ¥
+85. 148 ——
. . . s -5.000 \;.‘:n“@
PG lzquierda: Programa NC. Derecha: Indicacion de o —  — S— o
EET+HDD estado wonin [ qoo [ amon_| ‘E:"“*j: [ oo ‘ ]
sonto | pos HERRAM o |l pamau. o = - -
PROGRANA Izquierda: Programa NC. Derecha: Pieza
PI;ZR
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Programacion

En este modo de funcionamiento ejecuta su programa NC. 7 o @ ogmanar

La Programacién libre de contornos, los diferentes ciclos vy las Sy et I
funciones de parametros Q ofrecen diversas posibilidades para L

BLK FORM 0.2 X+120 Y20 Z+0 =l
TOOL CALL 3 Z 83500 F500

la programacion. El grafico de programacién puede mostrar los
desplazamientos programados, si se desea.

Softkeys para la subdivision de la pantalla 1 PTG, RN ! pr—

Softkey Ventana T - ;
Programa NC RS : —
PROGRAMA -
g e
ESTRUCT. lzquierda: Programa NC. Derecha: Estructura del
PROGRAMA programa
GRAFICO Izquierda: Programa NC. Derecha: Grafico de
PROE+RRHR programaci(')n

Desarrollo test

El control numérico simula programas NC y partes del programa en
el modo de funcionamiento Desarrollo test, para p. ej., encontrar
incompatibilidades geométricas, falta de indicaciones o errores en 1 o o

el programa NC y dafos producidos en el espacio de trabajo. La Lo T
simulacién se realiza graficamente con diferentes vistas. e :

g Desarrollo test

softkeys para la subdivision de la pantalla

Softkey Ventana

Programa NC

PROGRAMA o — L
: . S G
Pen Izquierda: Programa NC. Derecha: Indicacion de —

E5T+RDO estado
PROGRANA lzquierda: Programa NC. Derecha: Pieza
PIEZA

Pieza
PIEZA
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Ejecucion continua del programa y ejecucion del
programa frase a frase

En el modo de funcionamiento Ejecucion continua, el control
numérico ejecuta un programa NC hasta el final del mismo o
hasta que se produzca una interrupciéon manual o programada.
una interrupcion se puede volver a continuar con la ejecucién del

BE] ecucidn continua

TNC: \nc_prog\BHB\KLax taxt\ 10B. h

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y40 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y4100 Z+0

3 * - Machine hole pattern ID 27943KL1
[+ TooL eaLL 2 2 sss00

5 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL

programa. S D —
En el modo de funcionamiento Ejecucion frase a frase se inicia P ey L {7“1{]
cada frase NC individualmente con la tecla NC-Start. En ciclo de I | |
modelo de puntos y CYCL CALL PAT, el control numérico provoca la on g 4l

. S +0.000 8
parada después de cada punto. +0.000 G +0.000

+110.000 FHO0%

Modo: NOWL @1 12 B 1500

Softkeys para la subdivision de la pantalla “ i — 1
4t T | FTY
Softkey Ventana
Programa NC
PROGRAMA
ESTRUGT - lzquierda: Programa NC, Derecha: Estructuracién
PROL:RRHR
Pen Izquierda: Programa NC. Derecha: Indicacion de
ESTADO estado
PROGRAMA Izquierda: Programa NC. Derecha: Pieza
PI;ZR
Pieza
PIEZA
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3.4 \Visualizaciones del estado

En general
La visualizacién general del estado en la zona inferior de la pantalla (B3 socvcion continua nd B Progranar >
informa del estado actual de la maquina. T ————
Aparece automaticamente en los modos de funcionamiento — &
= Ejecucioén frase a frase c 4 |
® Ejecucién continua L s sous seETaS l sy
® Posicionam. con introd. manual Py ||t |
- - . = £l Iz_‘fn’. a
o Si se ha seleccionado la subdivision de pantalla ) o
GRAFICOS, entonces no se visualiza la indicacion de M o0 — b
estado. e e 2B S
o e e i e * |
En los modos de funcionamiento Funcionamiento manual y
Volante electrénico aparece la visualizacion de estado en la
ventana grande.
Informaciones de la visualizacion del estado
Simbolo Significado
REAL Indicaciéon de posicidon: modo coordenadas
reales, tedricas o de recorrido restante
E Ejes de la maquina; el control numérico visua-
liza ejes secundarios con letras minusculas. El
constructor de la maquina determina la secuen-
cia y el nimero de ejes visualizados. Rogamos
consulten el manual de su maquina
@; Numero del punto de referencia activo en la tabla
de puntos cero. Cuando el punto de referencia
se ha fijado manualmente, el control numérico
visualiza el texto MAN detras del simbolo
FSM La visualizacion del avance en pulgadas corres-
ponde a una décima parte del valor activado.
Revoluciones S, avance F y funcion auxiliar
activada M
| El eje esta blogueado
@ El eje puede desplazarse con el volante
& En el punto de referencia activo estd activo un
b giro bésico
Los ejes se desplazan teniendo en cuenta el giro
""' basico
o En el punto de referencia activo esta activo un
& giro basico 3D
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Significado

Los ejes se desplazan teniendo en cuenta el
giro basico en 3D

Principios basicos | Visualizaciones del estado

Los ejes se desplazan en el plano de mecanizado
inclinado

Los ejes se desplazan reflejados

Esté activa la funcion de desplazamiento en la
direccion del eje de la herramienta

No se ha seleccionado ningun programa NC,
Programa NC seleccionado de nuevo,
Programa NC interrumpido por parada interna o
Programa NC finalizado

En este estado, el Control numérico no posee
informacién de programa de accién modal
(relacionada con el contexto), con lo que todas
las acciones son posibles, p. ej. movimientos del
Cursor o variacion de parametros Q.

=

Se ha iniciado el Programa NC, el proceso se
ejecuta

En este estado, por motivos de seguridad el
Control numérico no permite acciones.

El programa NC se detiene, p. €j. en el modo de
funcionamiento Ejecucién continua tras accio-
nar la tecla Stop NC

En este estado, por motivos de seguridad el
Control numérico no permite acciones.

El programa NC se interrumpe, p. €j. en el modo
de funcionamiento Posicionam. con introd.
manual tras procesar sin ningun error una frase
de datos NC

En este estado, el Control numérico posibili-

ta diferentes acciones, p. ej. movimientos del
Cursor o variacién de pardmetros Q. Sin embar-
go, debido a dichas acciones, el Control numéri-
co pierde informacién de programa de accion
modal (la denominada relacién con el contexto).
iLa pérdida de la relacién con el contexto origina,
bajo ciertas circunstancias, posiciones indesea-
das de la herramiental

Informacion adicional: "Modo de funcionamien-
to Posicionam. con introd. manual”, Pagina 271

y "Interrupciones controladas por programa’,
Pagina 255

El Programa NC se interrumpe o finaliza

58

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018



Principios basicos | Visualizaciones del estado

Simbolo Significado
g of La funcién velocidad de giro pulsante esté activa
AVAY

o Puede modificar la secuencia de iconos con los
pardmetros de maquina opcionales iconPrioList
(num. 100813). Unicamente el simbolo de STIB (Control
numérico en funcionamiento) esté siempre visibles y no
configurable.

Indicaciones de estado adicionales

Las visualizaciones del estado adicionales suministran informacién
detallada sobre el desarrollo del programa. Pueden llamarse en
todos los modos de funcionamiento. Con la excepcion del modo
de funcionamiento Programar. En el modo de funcionamiento
Test del programa se dispone solo de una indicacion de estado
limitada.

Conexion de la visualizacion del estado adicional

» Llamar a la barra de Softkeys para la subdivision
de la pantalla
PaN » Seleccionar la representacion de la pantalla con
EsTADO visualizacién de estado adicional

> El control numérico visualiza el formulario
de estado en la mitad derecha de la pantalla
Resumen.

Seleccionar la visualizacion de estado adicional

> » Conmutar la barra de softkeys, hasta que
aparezcan las softkeys ESTADO

aren0 » Seleccionar la visualizacion de estado adicional

Pos. directamente mediante Softkey, p. €j., posiciones
y coordenadas, o

== » Seleccionar la vista deseada mediante la

conmutacién de Softkeys

Las indicaciones de estado que se describen a continuacion se
seleccionan como sigue:

® directamente mediante la Softkey correspondiente
® mediante las Softkeys de conmutacién
B o con la ayuda de la tecla pestaia siguiente

@ Tener en cuenta que algunas de las informaciones de
estado descritas a continuacion estén disponibles al
habilitar la opcion de software correspondiente en el
control numérico.
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Resumen

El formulario de estado Resumen lo muestra el control numérico

Principios basicos | Visualizaciones del estado

[_ Ejecucidn continua

., . . ., ) Ejecucion continua
tras la conexion, si se ha seleccionado la division de pantalla i1 o1, v A o s

PGM + ESTADO (o POSICION + ESTADO). El formulario resumido oviswio o3 Luwrracion j——1 %l
contiene un resumen de la informacion de estado mas importante, i |, [ |
gue también puede encontrarse distribuida en los correspondientes P e Sl s || e ——
formularios detallados. e o s wevnes | i I ?“ﬂ
Softkey Significado B S I:“
S - o] '9|

T Visualizacion de posiciones 29000 —
SUMARIO Modo: NOML & T 50 B s 2000 on

@ om/min lovr 100% u s

Informaciones de la herramienta B L I

Funciones M activas

Transformaciones de coordenadas activadas

Subprograma activo

Repeticion parcial del programa activadas

Programa NC llamado con PGM CALL

Tiempo de mecanizado actual

Nombre y ruta del programa principal activo

Informacion general del programa (pestaiia PGM)

Softkey

Significado

[_ Ejecucidn continua

@ Ejecucién continua

No es posible
la seleccién
directa

Nombre y ruta del programa principal activo

TNG: \ne_prog\BHB_ML11\Kla..\_Stempel_stamp. h
|+ _Stempel_stamp.n
0349240 3.LIMITACION

azeosro
a3e8=+0
a3g8=+0

AADIO ESQUINA
{SOBREMEDIDA LATERAL
PASADA PARA ACABADO

GALL LBL “safe
TOOL CALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z 52000
F1000

Contador valor real / valor nominal

us
CYCL DEF 256 ISLAS RECTANGULARES
G218+30 (1A LONGITUD LATERAL

G424=+80  (COTA PIEZA BAUTO

Punto central del circulo CC (polo)

0219230 {24 LONGITUD LATERAL

sum _g |

Contador del tiempo de espera -
. . +0.400 Fio0%
Tiempo de mecanizado actual [T v—] — — o
esmoo | esmoo | esmoo | £ [ o u < H = I
Hora actual oo e b Lt Lo i S

Programas NC llamados

Repeticiones de una parte del programa y subprogramas

(pestana LBL)

Softkey

Significado

[_ Ejecucidén continua

Gl Ejecucién continua

=B

No es posible
la seleccién
directa

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

TNG: \nc_prog\BHB_NL11\Kla..\_S tempel_stamp. h
|=_stempe1_stamp.n
0349240
az20-+0
a3ss=io
a338=40

i 2 v G0 S 0 A a0
aramss

3_LIMITACION
iRADIO ESQUINA

{SOBREMEDIDA LATERAL
PASADA PARA ACABADO

CALL LBL "safe”

TOOL GALL MILL_D20_ROUGH" Z $2000
F1000 Ropoticionst

Y frase WiNosb, LBL Rep TN
us e
GYGL DEF 256 TSLAS REGTANGULARES

G218-+30 1A LONGITUD LATERAL

60

Subprogramas activos con su nimero de frase,
en el que fue llamado el subprograma vy el
numero de label que fue llamado

Q4245460 [COTA PIEZA BAUTO 1
02192430 128 LONGITUD LATERAL

. smu _gl

B2 X +16.590)

v ] -30.000
+0.400 E;;;’""
Hode: NOWL. & T 50 Bs 2000 on
@ omimin ove 1008 u s

ESTADO E8TADD E8TADO EETACD ESTADO o= =p

TRANSF.
SUNARIO 705 HERRAM. s PARAM. @ = =
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Informaciones de los ciclos estandar (solapa CYC)

Softkey Significado [B¥eiecucion continua @ﬁm

TNG: \ne_prog\BHB\KLax text\_Stempel_stamp.h | Resusen PGH AL LiL, CYc M POS TOOL TT TRANS <>

No es posible  Ciclo de mecanizado activo T T 5 Plmasn - &I

azz0s+o AADIO ESQUINA ToLERANCEA

la seleccién el mmaeny G .
dII’eCta 7 CALL LBL "safe’ HSC-MODE Acabada

Tolerancia de trayectoria y de &ngulo activa g

G424=+80  (COTA PIEZA BAUTO

02192230 {24 LONGITUD LATERAL

Segun cual tolerancia de trayectoria y de angulo
esté activa, se ven los valores siguientes:

o A +0.000

® Valores del ciclo 32 Tolerancia <2000 ==
. , . odo: NOWL @ T 50 Bs 2000
® Valores del fabricante de la maquina I r— o S—r “

Funciones auxiliares activas M (solapa M)

Softkey Significado [BEizcucion continue =2 %

TNG: \nic_pcogVBHB ML11\Kla..\_Stempel stanp. h | Resusan POR LOL CYC w [#OS TooL TT TRANS oeARk

No es posible Lista de las funciones M activadas, con un signifi- T

azz0s+o AADIO ESQUINA

la seleccion cado determinado el mmaeny G
directa

CALL LBL “safe
TOOL GALL “MILL_DZO_ROUGH" Z 82000
F1000

: ; : : e AR ke b e ] =
Lista de las funciones M activas ajustadas por el e "
fabricante de méaquina e
=] [~ io.590]
v ] -30.000)
+0.400
— Modo: NOML @1 T so B's 2000
@ omimin ovr 1008 u s
eso | o | o | T ‘ estavo “
o e e

Posiciones y coordenadas (solapa POS)

Softkey Significado [BEizcucion contine =2 %

TNG: \nc_progVBHB ML11\KLa..\_Stempel_stanp. h | Resuman POR LOL CYC M Fos [ToOL TT TRANS aeARk

S Tipo de visualizacion de posicion, p. €j., posicion T T ——

azz0s+0 RADIO ESQUINA 3 2 .00
- real

CALL LBL “safe
TOOL GALL “MILL_DZO_ROUGH" Z 82000
F1000

ua

Angulo de inclinacion para el plano de L | —
mecanizado S L

02192230 {24 LONGITUD LATERAL

(i D 834X ToOLOTA 2

Angulo de las transformaciones de base

R e

. s . @ [x T +i6.590]
Cinemaética activa V] -30.000|

+0.400

~— [Modo: NowL @1 T s0 Bs 2000
@ ommimin ovx 1008 ulrs
ESTADO ESTADO. ESTADO ESTa00, ESTADO.
TRANSF.
SUNARIO Pos HERRAM 00D PARAM. Q
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Informaciones de las herramientas (solapa TOOL)

Softkey

Significado

ESTADO
HERRAM.

Indicacion de la herramienta activada

® Visualizacion T. Numero de herramienta y
nombre de herramienta

= Visualizacién RT. NUmero y nombre de una
hta. gemela

Eje de la herramienta

Longitud y radios de la herramienta

Sobremedidas (valores delta) de la tabla de herra-
mientas (TAB) y del TOOL CALL (PGM)

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

Visualizacién de la herramienta programada y de
la herramienta gemela

Medicion de herramienta (pestaina TT)

®

El control numérico solo visualiza esta pestafa si la
funcién estéa activa en su maquina.

Softkey

Significado

No es posible
la seleccion
directa

Herramienta activa

62

Valores de mediciéon de la medicién de herra-
mienta

[_ Ejecucidn continua

Principios basicos | Visualizaciones del estado

4 £ecucion continua
THG: \nc_prog\BHE_ML11\KLa_S tampel_s tamp. | Resunsn FGH LBL CYE W 565] 0oL [T TRANS G6Ae
|-*_Stempel_stamp.h = [REER ) FACE MILL D40 L]
Py PR E——
aezosro  nADIO EsaUIN . |-
Q3080 SOBREMEDIOA LATERAL . -
Q33840 PASADA PARA ACABADO 1w .
e
o cALL LBt "sare = = =
7 T00L GALL MILL_b20_ROUGH" 2 52000 ) aecse “orens
5w
9 CYCL DEF 256 ISLAS RECTANGULARES TING] il
Q2der80  GOTA PTEZA BRUTO |
Q2192430 23 LONGITUD LATERAL e memion
w
e
gy s ———
i
x | +16.590
a G
V'] -30.000
2 il
2 | +0.400 2% W
bogo: NOWL #: ) B 2000 B o
@ om/min lov 100 ullis B
ESTADO ESTADO. ESTADO E“ASW ESTADO. G -
ThANF
oo | ros. | weow. || moemr | ranau. o =R

@E] ecucidén continua

! ejecucion continua
TNC: \nc_prog\BHB_ML11\Kla..\_Stempel stamp.h | Resussn PGH LOL CYC M POS TOOL TT TRANS QPARA
[>_Stempe1 stamp.n Sr:ose o
aa9::0 ;3 LiurTACION o voc:
az20e+0  MADIO ESQUINA ==
a3605+0 | SOBREMEOIOA LATERAL &
o
s CALL LaL ‘care
7 T00L CALL “MILL_DZ0_HOUGK" 7 52000
f1000
s u
4 CYCL DEF 286 ISLAS RECTANGULARES
Q2182030 1A LONGITUD LATERAL
Qa2aze0n  GOTA PIEZA BRUTO 1
Q218:130  2A LONGITUD LATERAL 4
axim oo
o m e
(] X +16.590
v | -30.000
+0.400
odo: NOUL @ is0 Bs 2000
@ orm/min ovr 1008 u@rs
ESTADO ESTADO ESTADO EETADD) ESTADO.
TRANSF.
SuNARIO vos HERRAN o PARAM.
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Calculo de coordenadas (solapa TRANS)

Softkey Significado [Bzizcucion continua 2 @Psogrena:

TNG: \ne_prog\BHB_ML11\Kla..\_Stempal_stamp. h | Resusen PG LOL CYC M POS TOOL TF TRars OPARA

EsTADO Nombre de la tabla de puntos cero activa o —

TRANSF .
COORD .

ooc:

7 T00L CALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z 52000

Numero del punto cero activo (#), comentario = =

5 w3

CYCL DEF 256 TSLAS RECTANGULARES

de la fila activa del nimero del punto cero activo

424-+60

(DOC) del ciclo 7

Desplazamiento del punto cero activo (ciclo 7); El
control numeérico visualiza un desplazamiento del q o —
punto cero activo en y hasta los ejes 8 LT N T W], 1

12}

ESTADO ESTADO. ESTADO ESTADO || ggrapo
Il | || ranse. || |

t

Ejes reflejados (ciclo 8) souanzo ros vewmn || ooon. | Pamau. o

Angulo de giro activo (ciclo 10)

Factor/factores de escala activos (ciclos 11 / 26);
El control numérico visualiza un factor de escala
activo en y hasta 6 ejes

Punto central de la escala activada

o Con un parametro de maquina opcional
CfgDisplayCoordSys (nim. 127501) puede decidir en
qué cruz del eje se muestra la visualizacion de estado
del desplazamiento de punto cero.

Mas informacion: Manual de instrucciones Programacion de ciclos

Informacién adicional Manual de instrucciones Programacién en
lenguaje conversacional y programacién DIN/ISO

Mostrar parametro Q (pestaina QPARA)

H H ecucion continua [D".» I
Softkey Significado [ Hrr o i

TNG: \nc_prog\BHB_ML11\Kla.\ Stempel stamp.n | Resusen PGH LOL CYC M POS TOOL TT TRANS) 0rAA
Pardnatres 0

TR Visualizacién de los valores actuales de los TR

0389210

220140

PARAM. 0 pardmetros Q definidos

338510

5 CALL LBL "safe"
TOOL CALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z $2000

Visualizacién de las cadenas de caracteres de los i
pardmetros String definidos

o Pulsar la Softkey LISTA PARAMET.. LISTA PARAMET. Q. = P

El control numérico abre una ventana de superposicion. e

Definir para cada tipo de pardmetro (Q, QL, QR, QS) los — Bzms

omm/min Qv 1008 :0

numeros de parametros que se desea controlar. Los O (LT (LT [ 070

pardmetros Q individuales se separan con una coma, los =
pardmetros Q consecutivos se unen con un guion, p. €j.,

1,3,200-208. El campo de introduccion por cada tipo de
parametro comprende 132 caracteres.

La visualizaciéon en la pestafia QPARA contiene siempre
ocho decimales. El resultado de Q1 = COS 89.999 lo
indica el control numérico p. ej. como 0.00001745. Los
valores muy grandes y los muy pequenos los indica el
control numérico en forma exponencial. El resultado de
Q1 = COS 89.999 * 0.001 lo indica el control numérico
como +1.74532925e-08, correspondiendo e-08 al factor
108.
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3.5 Gestion de archivos

Ficheros
Ficheros en el control numérico Tipo

Programas NC
en formato HEIDENHAIN H
en formato DIN/ISO A

Programas NC compatibles

Programas HEIDENHAIN-Unit HU
Programas de contorno HEIDENHAIN HC
Tablas para

Herramientas T
Cambiadores de herramienta .TCH
Puntos cero .D
Puntos .PNT
Puntos de referencia .PR
Palpadores digitales TP
Ficheros de copia de seguridad .BAK
Datos dependientes (p. ej., puntos de clasifi- .DEP
cacién) .TAB

Tablas libremente definibles

Textos como

Archivos ASCII A
Archivos de texto TIXT
Archivos HTML, p. ej. Protocolos de resulta-  .HTML
dos de los ciclos del sistema de palpacion

Archivos auxiliares .CHM

Datos CAD como

ficheros ASCII .DXF
AGES
.STEP

Si se introduce un programa NC en el control numérico,
primeramente debe darse un nombre a dicho programa NC. El
control numérico guarda el programa NC en la memoria interna
como un fichero con el mismo nombre. El control numérico
también almacena el texto y las tablas como ficheros.

Para que pueda encontrar y gestionar los ficheros rapidamente,

el control numérico dispone de una ventana especial para la
gestién de ficheros. Aqui se puede llamar, copiar y renombrar a los
diferentes ficheros.

Con el control numérico puede gestionar y guardar ficheros de
hasta 2 Gigabytes de tamafo.

o Dependiendo de la configuracion, el control numérico
genera ficheros de copia de seguridad con la extensién
* bak tras editar y guardar los programas NC. Esto
puede perjudicar el espacio de almacenaje disponible.
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Nombres de ficheros

El control numérico adjunta a los programas NC, tablas y textos
otra extensién separada por un punto del nombre del fichero. Dicha
extensién especifica el tipo de fichero.

Nombre del fichero Tipo de fichero:

PROG20 H

Los nombres de fichero, de unidades y de directorios se rigen por
la siguiente norma en el control numérico: The Open Group Base
Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1, 2004 Edition (estandar
Posix).

Estan permitidos los siguientes caracteres:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789_-

Los siguientes caracteres tienen un significado especial:

Caracteres Significado

El ltimo punto del nombre de un fichero
separa la extension

\y/ Para el arbol de directorios

Separa la denominacién de la unidad del
directorio

No utilizar el resto de caracteres para evitar problemas en la
transmisiéon de datos, por ejemplo. Los nombres de tabla deben
comenzar con una letra.

o La longitud méxima permitida de la ruta es de 255
caracteres. En la longitud de la ruta se cuenta la
denominacién de la unidad, del directorio y del fichero,
incluida la extension.

Informacion adicional: "Rutas de busqueda’,
Pagina 67
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Mostrar los ficheros creados externamente en el
control numérico
En el control numérico vienen instaladas algunas herramientas

adicionales con las cuales puede mostrar y editar parcialmente los
ficheros representados en las siguientes tablas.

Tipos de ficheros Tipo
Ficheros PDF pdf
Tablas Excel xIs
csv
Ficheros de Internet html
Ficheros de texto txt
ini
Ficheros graficos bmp
gif
ipg
png

Informacion adicional: "Herramientas adicionales para la gestion
de tipos de ficheros externos", Pagina 79

Directorios

Dado que puede guardar numerosos programas NC y archivos en
la memoria interna, se aconseja organizar los distintos ficheros

en directorios (carpetas), para poder localizarlos facilmente. En
estos directorios se pueden anadir méas directorios, llamados
subdirectorios. Con la tecla -/+ o ENT puede superponer o suprimir
subdirectorios.
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Rutas de busqueda

El camino de busqueda indica la unidad y todos los directorios o
subdirectorios en los que hay memorizado un fichero. Los datos
individuales se separan con \.

o La longitud méxima permitida de la ruta es de 255
caracteres. En la longitud de la ruta se cuenta la
denominacién de la unidad, del directorio y del fichero,
incluida la extension.

Ejemplo

En la unidad TNC se instala el archivo AUFTR1. Después se ha
creado en el directorio AUFTR1 el subdirectorio NCPROG vy
se copia en el mismo el Programa NC PROG1.H. Con ello, el
Programa NC tiene la ruta:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H
En el grafico de la derecha se muestra un ejemplo para la

visualizacion de un directorio con diferentes caminos de busqueda.

B=]TNCA

AUFTR1

——{7 NCPROG
[ wzTaB

=F—{] A35K941
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Llamar a la gestion de ficheros
4 Pulsar |a teCla PGM MGT Funclﬁmmﬂelito m.‘@Prﬂo{egrjlaxr \Dﬁ
> El control numérico muestra la ventana para la Eun)

- HG:.DKF:i®.8TP:- STEP: - 168" . TGES)

gestion de ficheros (la figura muestra el ajuste S | =
bésico. Cuando el control numérico muestre el i
otra subdivision de pantalla, pulse la softkey 35

VENTANA).

Stampel_stamp.n 8770 19-05-2018 13:91:18
__Malteplatte_nolder 4898 + 19.08-2018 13:21:18

La ventana estrecha de la izquierda muestra las bases de datos
y directorios disponibles. Las unidades caracterizan sistemas en

los cuales se memorizan o transmiten datos. Una unidad es la .
memoria interna del control numérico. Las otras son las conexiones TN BT BT ST T AT T -
de datos (RS232, Ethernet), a las que se puede conectar p. gj. un L g ™ ) il (55 5 i
PC. Un directorio se caracteriza siempre por un simbolo (izquierda)

y el nombre del mismo (derecha). Los subdirectorios estan un poco

més desplazados a la derecha. Si existen subdirectorios, pueden

visualizarse u ocultarse con las teclas -/+.

Si el &rbol de directorios es més largo que la pantalla, se puede
navegar con la ayuda de la barra de desplazamiento o de un ratéon
conectado.

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

Visualizacidon Significado

Nombre del fichero Nombre de fichero vy tipo de fichero

Byte Tamano del fichero en Byte

Estado Caracteristicas del fichero:

E Fichero estéa seleccionado en el modo de

funcionamiento Programar

S Fichero esta seleccionado en el modo de
funcionamiento Test del programa

M Fichero esté seleccionado en un modo de
funcionamiento de ejecucion del programa

+ El fichero posee ficheros dependientes no
visualizados, con la extension DEP p. ej., al
emplear el test de comprobacién de uso de
la herramienta

ﬂ El fichero esta protegido contra borrado y
modificaciones

ﬂ El fichero esté protegido contra borrado y
modificaciones puesto que se encuentra en
ejecucion

Fecha Fecha de la ultima modificacién del fichero

Tiempo Hora de la ultima modificacién del fichero

o Para visualizar los ficheros dependientes, ajustar el
parametro de la maquina dependentFiles (N.© 122101) a
MANUAL.
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Otras funciones

Proteger fichero y retirar la proteccién de fichero
» Desplazar el cursos hasta el fichero a proteger

e » Seleccionar otras funciones: Pulsar la
FUNCTONES softkey MAS FUNCIONES
PROTEGER » Activar proteccion de fichero: Pulsar la softkey
(Y& PROTEGER
ﬂ > Al fichero se le asigna el simbolo Protect.
DESPROT. » Para eliminar la proteccion de un fichero: Pulsar
B [ la softkey DESPROT.

Seleccionar editor
» Desplazar el cursor hasta el fichero a abrir

RS » Seleccionar otras funciones: Pulsar la
FUNCIONES softkey MAS FUNCIONES
e » Seleccion del editor:
EDITOR Softkey SELECC. EDITOR

» Marcar el editor deseado

® TEXT-EDITOR para ficheros de texto, p. €j. .A
o.TXT

= PROGRAM-EDITOR para programas NC .H y .I
® TABLE-EDITOR para tablas, p. ej. .TABo .T
= BPM-EDITOR para tablas de palets .P

» Pulsar la Softkey OK

Conectar y retirar un dispositivo USB

El control numérico reconoce automaticamente los dispositivos
USB conectados con un sistema de archivos soportado.

Para retirar un dispositivo USB, siga las siguientes indicaciones:

p— » Mover el cursor a la ventana izquierda
FUNCTONES » Pulsar la softkey MAS FUNCIONES
- » Desconectar la unidad USB

Informacidn adicional: "Dispositivos USB en el control numérico",
Pagina 73
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Seleccionar unidades, directorios y ficheros

» Ir ala gestion de ficheros: pulsar la tecla
PGM MGT

Navegar con un ratén conectado o pulsar las teclas cursoras o
las Softkeys para mover el cursor hasta la posiciéon deseada en la
pantalla:

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

» Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana

-N- N

PAGINA » Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana,
por lados

PAGINA

Paso 1: Seleccionar la unidad

» Marcar la unidad en la ventana izquierda

SELECC. » Seleccionar la base de datos: pulsar la softkey
5" SELECC., o pulsar la
ENT » Pulsar tecla ENT
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Paso 2: Seleccionar directorio

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

Paso 3: Seleccionar fichero

SELECC.

TIPO

MOSTRAR
s oH

VIS.TODOS

VISUAL.
FILTRO

» Softkey SELECC. TIPO

» Pulsar la Softkey del tipo de fichero deseado o

» visualizar todos los ficheros: pulsar la softkey
VIS.TODOS, o

» Emplear la extension de ficheros (Wildcards),
p. €j. 4*.h: visualizar todos los ficheros del tipo .h
que empiecen por 4

» Marcar el fichero en la ventana derecha

SELECC.
“

» Pulsar la softkey SELECC. o

» Pulsar tecla ENT

El control numérico activa el fichero seleccionado
en el modo de funcionamiento en el que haya
llamado la gestion de ficheros.

Sien la gestion de ficheros se introduce la primera letra
del fichero buscado, el cursor salta de forma automatica
al primer programa NC con dicha letra.
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Seleccionar uno de los ultimos ficheros empleados

PGM
MGT

ULTIMOS
FICHEROS

» Ir ala gestion de ficheros: pulsar la tecla
PGM MGT

» Visualizar los ultimos diez ficheros
seleccionados: Pulsar la softkey
ULTIMOS FICHEROS

Pulsar las teclas de flecha para desplazar el cursor sobre el fichero
que se quiere seleccionar:

OK

» Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana

» Seleccionar el fichero: pulsar la softkey OK o

» Pulsar tecla ENT

Principios basicos | Gestion de archivos

Funclonamienta m. P(Ggramar ﬁ :“'{}
7 “
Py 7

o temr DT T30VI  GereniioRT i 5 0154742
sQeyse |1 1691080 \DIN_ISO\Haben. 1 fiosidnin:
5014702

oK BORRAR INTERRUP.

5 fichero(s) 19.33 GByte libre
—_—

COPIAR
ok | sommaR INTERRUP | VALOR |
ACTUAL

Con la softkey COPIAR VALOR ACTUAL se puede copiar
la ruta de un fichero marcado. La ruta copiada se puede
volver a utilizar posteriormente, p. ej., en una llamada de
programa, con la ayuda de la tecla PGM CALL.
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Dispositivos USB en el control numérico

o Utilice el puerto USB Unicamente para transferir y
proteger ficheros. Guarde antes los programas NC que
desee editar y ejecutar en el disco duro del control
numérico. Asi impedira el almacenamiento de datos por
duplicado, asf como posibles problemas condicionados
por la transferencia de datos durante el mecanizado.

Puede proteger datos de dispositivos USB o grabarlos en el control
numeérico de forma especialmente sencilla. El control numérico
soporta los siguientes dispositivos USB de bloque:

= Unidades de disco con sistema de fichero FAT/VFAT

B Memory-sticks con sistema de fichero FAT/VFAT o exFAT

B Discos duros con sistema de fichero FAT/VFAT
|

Unidades de disco CD-ROM con sistema de fichero Joliet (ISO
9660)

El control numérico reconoce estos dispositivos USB
automéaticamente al conectarlos. El control numérico no soporta
dispositivos USB con otros sistemas de archivos (por ejemplo,
NTFS). En este caso el control numérico emitira el mensaje de
error USB: el TNC no soporta el dispositivo.

o Si, al conectar un soporte de datos USB recibe un
mensaje de error, compruebe el ajuste en el software de
seguridad SELinux.

Informacidn adicional: "Software de seguridad
SELinux", Pagina 333

Si el control numérico muestra el mensaje de error USB:
el TNC no soporta el dispositivo al utilizar un Hub USB,
ignore y acepte el mensaje mediante la tecla CE.

Si el control numérico no reconoce correctamente
de forma reiterada un dispositivo USB con el sistema
de archivos FAT/VFAT, comprobar la interfaz con otro
dispositivo Si asi se soluciona el problema, en lo
sucesivo utilice el dispositivo que funciona.

Trabajar con dispositivos USB

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina puede editar nombres fijos
para los aparatos USB.

La gestion de ficheros se visualizan los dispositivos USB como una
unidad propia en el arbol de directorios, de manera que se pueden

utilizar correctamente las funciones descritas en la seccion anterior
para la gestion de ficheros.

Si en la gestion de ficheros se transmite un fichero grande a un
dispositivo USB, el Control numérico muestra el didlogo Acceso de
escritura al dispositivo USB, hasta que el proceso haya concluido.
Con la softkey OCULTAR se cierra el didlogo, sin embargo, la
transferencia del fichero continla en segundo plano. El Control
numérico muestra una advertencia, hasta que la transmisién del
fichero ha concluido.
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Desconectar un dispositivo USB
» Para retirar un dispositivo USB, siga las siguientes

indicaciones:
» Mover el cursor a la ventana izquierda

» Pulsar la softkey MAS FUNCIONES
» Desconectar la unidad USB
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Transmision de datos hacia o desde un soporte de
datos externo

o Antes de que se pueda transmitir datos a un soporte de T R &)
datos externo, se debe ajustar el interfaz de datos. DR P AT T O TR O
Informacion adicional: "Establecer interfaces de datos’,
Pagina 346
» Pulsar tecla PGM MGT

PGM
MGT

stamp.n
__Malteplatte_nolger_pla

VENTANA » Pulsar la Softkey VENTANA, para seleccionar el
disefio de pantalla para la transmisién de datos e e ‘
s s o | FIN
» Pulsar las teclas cursoras para desplazar el cursor
hasta el fichero que se quiere transferir
> El control numérico desplaza el cursor arriba y

abajo en una ventana.

> El control numérico desplaza el cursor de
la ventana derecha a la ventana izquierda y

- viceversa

Cuando quiera copiar desde el control numérico a un soporte de
datos externo, desplace el cursor de la ventana izquierda al fichero
que quiera transferir.

Cuando quiera copiar desde un soporte de datos externo al control
numeérico, desplace el cursor de la ventana derecha al fichero que
quiera transferir.

e » Pulsar la Softkey VIS. Pulsar la softkey
ARBOL VIS. ARBOL para seleccionar otra unidad de disco
o directorio
» Con las teclas cursoras, seleccionar el directorio
deseado
. » Softkey VISUAL. FICHEROS
FICHERDS Con las teclas cursoras, seleccionar el fichero
deseado
copaR » Pulsar la softkey COPIAR
i
ENT » Confirmar con la tecla ENT
> El control numérico muestra una ventana de
estado en la cual se informa sobre el proceso de
copiado.
UENTANA » Pulsar la Softkey alternativa VENTANA
El control numérico muestra de nuevo la ventana

estandar para la gestion de ficheros.
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Proteccion contra programas NC incompletos

El control numérico comprueba que, antes de procesarse, todos
los programas NC estén completos Si la frase NC END PGM falta, el
control numérico emite una advertencia.

Si se inicia el programa NC incompleto en los modos de
funcionamiento Ejecucién frase a frase o Ejecucion continua, el
control numérico interrumpe con un mensaje de error.

Se puede modificar el programa NC como sigue:

» Seleccionar programa NC en el modo de funcionamiento
Programar

> El control numérico abre el programa NC y anade
automaticamente la frase NC END PGM.

» Probar el programa NC v, si es necesario, completarlo
LA » Pulsar la Softkey GUARDAR COMO

core > El control numérico guarda el programa NC con
la frase NC anadida END PGM.

El control numérico a la unidad de red

o Proteja sus datos y su control numérico operando su - [
maquina en una red segura. BT

Dive (D Sever S User Password  hsklorpassword?  Optons

o El control numérico se conecta a la red mediante una
tarjeta de Ethernet.

Informacion adicional: 'Interfaz Ethernet ",
Pagina 352

El control numérico protocoliza posibles mensajes de
error durante el uso de la red. = -

Si el control numeérico esta conectado a una red, en la ventana

de directorios izquierda tendra disponibles unidades adicionales.
Todas las funciones descritas anteriormente (seleccionar la unidad,
copiar ficheros, etc.) también son validas para las bases de datos
de comunicaciones, siempre que su acceso lo permita.

o El control numérico puede ejecutar programas NC
también directamente desde una unidad de red. Sin
embargo, no hay ninguna proteccion de escritura en
la unidad externa. Por lo tanto pueden producirse
problemas creados por la transmisién de datos o una
modificacion del programa NC durante el mecanizado.
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Conexion y desconexion de unidades de comunicaciones
» Pulsar tecla PGM MGT

» Pulsar la softkey RED

RED

» Pulsar la Softkey DEFINIR CONEXION RED.
> El control numérico muestra en una ventana las
posibles unidades de red a las que tiene acceso.
» Con las Softkeys que se describen a
continuacion, fijar las conexiones para cada
unidad de disco
Softkey Funcién
Conectar Establecer una conexién a la red, el control
numérico marca la columna Mount si la conexion
esta activa.
Separar Finalizar conexion de red
Auto Establecer la conexién a la red de forma automéa-
tica al conectar el control numeérico. El control
numérico marca la columna Auto si la conexién
se estd estableciendo automaticamente
Anadir Instalar nueva conexiéon de red
Eliminar Borrar conexiéon de red existente
Copiar Copiar conexioén de red
Editar Editar conexién de red
Vaciar Borrar la ventana de estado
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Proteccion de datos

HEIDENHAIN recomienda guardar periédicamente en un PC una
copia de seguridad de los nuevos programas NC vy archivos creados
en el control numeérico.

Con el software gratuito TNCremo, HEIDENHAIN ofrece la
posibilidad de generar facilmente copias de seguridad de los datos
guardados en el control numérico.

Los ficheros también se pueden proteger directamente desde el
Control numeérico.
Informacién adicional: "Backup y Restore", Pagina 340

Ademas necesita un soporte informéatico que contenga una

copia de seguridad de todos los datos especificos de la maquina
(orograma de PLC, pardmetros de maquina, etc.). Dado el caso,
rogamos se pongan en contacto con el fabricante de su méaquina.

o Borre periédicamente los ficheros que ya no necesite
para que el control numérico disponga de suficiente
memoria libre en el disco duro para ficheros del sistema
(p. ej., tabla de herramientas).

Importar fichero de un iTNC 530

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante puede adaptar la funcion
ADECUAR TABLA PGM NC.

El fabricante puede habilitar mediante reglas de
actualizacion, por ejemplo, la eliminacién automatica de
vocales modificadas de las tablas y los programas NC.

Si se extrae un fichero de un iTNC 530 y se lee en un TNC 320,
segun el tipo de fichero se debera adaptar el formato y el contenido
antes de poder usar el fichero.

El fabricante de la maquina define cuales tipos de ficheros se
pueden importar con la funcion ADECUAR TABLA PGM NC El
control numérico convierte el contenido de la tabla de herramientas
importada a un formato valido para el TNC 320 y guarda las
modificaciones en el fichero seleccionado.

Informacién adicional: "Importar tablas de herramientas’,

Pagina 126
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Herramientas adicionales para la gestion de tipos de
ficheros externos

Con las herramientas adicionales puede mostrar o editar tipos de
ficheros creados externamente en el control numeérico.

Tipos de ficheros Descripcion
Ficheros PDF (pdf) Pagina 80
Tablas Excel (xIs, csv) Pagina 81
Ficheros Internet (htm, html) Pagina 82
Ficheros ZIP (zip) Pégina 84
Ficheros de texto (ficheros ASCII, p. €j., txt, Pégina 85
ini)

Ficheros de video (ogg, oga, ogv, ogx) Pagina 86
Ficheros graficos (omp, gif, jpg, png) Pagina 86

o Los ficheros con la extension pdf, xls, zip, bmp, gif,
ipg vy png deben transmitirse desde el PC al control
numeérico en formato binario. Adaptar el software
TNCremo en caso necesario (opcion de menu>Extras
>Configuracion >Modo).
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Visualizar ficheros PDF

Para abrir los ficheros PDF directamente en el control numérico, e B
siga las siguientes indicaciones: s S i :
> Irala gestion de ficheros: pulsar la tecla R ot il s Oprer Comion

PGM MGT riekd :

> Seleccionar el directorio, en el que esté
memorizado el fichero PDF

» Desplazar el cursor sobre el fichero PDF

v

ENT Pulsar la tecla ENT
> El control numérico abre el fichero de formato
PDF con la herramienta adicional Visor de
documentos en una aplicacién propia.

o Con la combinacién de teclas ALT+TAB puede cambiar
a la interfaz del control numérico y abrir el fichero PDF
en cualquier momento. De forma alternativa, haciendo
doble clic con el ratén en el correspondiente simbolo de
la barra de tareas, puede volver a la interfaz del control
numeérico.

0 Al posicionar el puntero del ratén sobre un botén,
obtendra una descripcion breve de la funcién del botén

en cuestion. Para informacion adicional acerca del
manejo del Visor de documentos acceder a la Ayuda.

Para terminar el Visor de documentos, proceder de la siguiente
manera:

» Con el raton, seleccionar el punto de menu Fichero
» Seleccionar la opcion de menu Cerrar
> El control numérico vuelve a la gestién de ficheros.

Si no se utiliza un ratdon, cerrar el Visor de documentos del modo

siguiente:
m » Pulsar la tecla de seleccién para softkey
> El Visor de documentos abre el menu
desplegable Fichero.
» Coloque el cursor sobre la opcion de menu
Cerrar
ENT » Pulsar la tecla ENT
> El control numérico vuelve a la gestion de
ficheros.
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Mostrar y editar ficheros Excel
Para abrir directamente y editar en el control numérico los fiche-
ros Excel con extension xls, xIsx o csv, siga las siguientes indica-
ciones:
» Ir ala gestion de ficheros: pulsar la tecla PGM
MGT
» Seleccionar el directorio, en el que esté
memorizado el fichero Excel

Desplazar el cursor sobre el fichero Excel
ENT Pulsar la tecla ENT

> El control numérico abre el fichero Excel con
la herramienta adicional Gnumeric en una
aplicacién propia.

v

o Con la combinaciéon de teclas ALT+TAB puede cambiar
a la interfaz del control numérico y abrir el fichero de
registro en cualquier momento. De forma alternativa,
haciendo doble clic con el ratén en el correspondiente
simbolo de la barra de tareas, puede volver a la interfaz
del control numérico.

o Al posicionar el puntero del ratén sobre un botén,
obtendra una descripcién breve de la funcion del botén
en cuestién. Para informacién adicional acerca del
manejo del Gnumeric, acceder a Ayuda.

Para terminar Gnumeric, proceder de la siguiente forma:
» Con el ratén, seleccionar el punto de menu Fichero
» Seleccionar la opciéon de menu Cerrar

> El control numérico vuelve a la gestién de ficheros.

Si no se utiliza un ratén, cerrar la herramienta adicional Ghumeric
del modo siguiente:

@ » Pulsar la tecla de seleccién para softkey

> La herramienta adicional Gnumeric abre el menu
desplegable Fichero.

» Colocar el cursor sobre la opcion de menu
Cerrar
ENT » Pulsar la tecla ENT
> El control numérico vuelve a la gestiéon de
ficheros.
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Visualizar ficheros de Internet

o La red debe garantizar la proteccién contra virus y
software malicioso. Lo mismo aplica para el acceso a
Internet o a otras redes.

La responsabilidad de las medidas de proteccién para
dicha red corre a cargo del fabricante de la maquina o
del respectivo administrador de la red mediante p. €j. un
Firewall.

o Configure vy utilice el sandbox en su control numérico.
Abra el navegador exclusivamente en el sandbox por
motivos de seguridad.

Informacion adicional: "Pestana Sandbox",
Pagina 358

Para abrir ficheros de Internet con la extension htm o html direc-
tamente en el control numérico, siga las siguientes indicaciones:

> Ir ala gestién de ficheros: pulsar la tecla
PGM MGT

> Seleccionar el directorio, en el que esté
memorizado el fichero de Internet

Desplazar el cursor sobre el fichero de Internet
Pulsar la tecla ENT

> El control numérico abre el fichero de Internet
con la herramienta adicional Web Browser en
una aplicacién propia.

v

o Con la combinacién de teclas ALT+TAB se puede volver
en todo momento a la superficie del control numérico y
hacer abrir el navegador. De forma alternativa, haciendo
doble clic con el ratén en el correspondiente simbolo de
la barra de tareas, puede volver a la interfaz del control
numeérico.

o Al posicionar el puntero del ratén sobre un botén,
obtendra una descripcién breve de la funcion del botén
en cuestién. Para informacién adicional acerca del
manejo del Web Browser, acceda a Help.

Si se inicia el navegador de red, el mismo comprueba, a intervalos
de tiempo regulares, si hay actualizaciones.
Unicamente se puede actualizar el navegador de red si en este

tiempo se desactiva el software de seguridad SELinux y existe una
conexion a Internet.

o Volver a activar SELinux después de cada actualizacion.
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Para terminar el Web Browser, proceder de la siguiente manera:
» Con el ratéon, seleccionar el punto de menu File

» Seleccionar la opcion de menu Quit

> El control numérico vuelve a la gestién de ficheros.

Si no se utiliza un ratén, cerrar el Web Browser del modo siguien-

» Pulsar la Softkey tecla de conmutacién: El Web
Browser abre el menu desplegable File

» Coloque el cursor sobre la opcion de menud Quit

—
- @

Nt » Pulsar la tecla ENT

> El control numérico vuelve a la gestion de
ficheros.
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Trabajar con archivos ZIP

Para poder abrir archivos ZIP con la extension zip directamente

en el control numérico, siga las siguientes indicaciones: ——ttre o= 8

> Irala gestién de ficheros: pulsar la tecla S B e e o |
PGM MGT

> Seleccionar el directorio, en el que esté T
memorizado el fichero de archivo

o e 10Ma7 0705

T oo 1601 1350

W i UR TR L

b GOSHES GG G SMud 1085

WoSSOS BEL  GeX  SMass 1041

woess e e l6Mar0l 1250

» Desplazar el cursor sobre el fichero de archivo

i

KR EN G E]
g
2

EnT > Pulsar la tecla ENT e T
> El control numérico abre el fichero de archivo o e ey
con la herramienta adicional Xarchiver en una e o

aplicacién propia. e % A

o Con la combinacién de teclas ALT+TAB puede cambiar
a la interfaz del control numérico y abrir el fichero de
registro en cualquier momento. De forma alternativa,
haciendo doble clic con el ratén en el correspondiente
simbolo de la barra de tareas, puede volver a la interfaz
del control numérico.

o Al posicionar el puntero del ratén sobre un botén,
obtendra una descripcion breve de la funcién del botén
en cuestion. Para informacion adicional acerca del
manejo del Xarchiver, acceder a Ayuda.

Para terminar Xarchiver, proceder de la siguiente forma:

» Con el ratén, seleccionar la opcién de menu ARCHIVO

» Seleccionar la opcion de menu Finalizar

> El control numérico vuelve a la gestién de ficheros.

Si no se utiliza un ratén, cerrar el Xarchiver del modo siguiente:

@ » Pulsar la tecla de seleccién para softkey

> EI Xarchiver abre el menu desplegable
ARCHIVO.

» Coloque el cursor sobre la opcién de menu
Finalizar

ENT » Pulsar la tecla ENT

> El control numérico vuelve a la gestion de
ficheros.
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Visualizar o editar ficheros de texto

A fin de abrir y editar ficheros de texto (ficheros ASCII, por
ejemplo, con extension txt), utilizar el procesador de textos
interno. Para ello, debe procederse de la siguiente forma:

> Ir ala gestién de ficheros: pulsar la tecla
PGM MGT

» Seleccionar la unidad y el directorio, en el que
esté memorizado el fichero de texto

» Desplazar el cursor sobre el fichero de texto

v

ENT Pulsar la tecla ENT

El control numérico abre el fichero de texto en el
procesador de textos interno.

Textdateien. txt

0 Alternativamente, es posible abrir ficheros ASCI|
asimismo con la herramienta adicional Leafpad. Dentro
de Leafpad, se dispone de las combinaciones de teclas
especificas conocidas de Windows para la edicion
cémoda de textos (CTRL+C, CTRL+V,...).

o Con la combinacién de teclas ALT+TAB puede cambiar a
la interfaz del control numérico y abrir el fichero de texto
en cualquier momento. De forma alternativa, haciendo
doble clic con el ratén en el correspondiente simbolo de
la barra de tareas, puede volver a la interfaz del control
numeérico.

Para abrir Leafpad, proceder del siguiente modo:

» Seleccionar el icono de HEIDEINHAIN Menu con el raton dentro
de la barra de tareas

» En el menu desplegable, seleccionar los items de menu Tools y
Leafpad

Para terminar Leafpad, proceder de la siguiente forma:
» Con el ratéon, seleccionar el punto de menu Fichero
» Seleccionar la opcion de menu Finalizar

> El control numérico vuelve a la gestién de ficheros.
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Visualizar ficheros de video

@ El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar
esta funcién.

Para abrir ficheros de video con la extension ogg, oga, ogv o0 ogx
directamente en el control numérico, siga las siguientes indicacio-
nes:

» Ir ala gestion de ficheros: pulsar la tecla
PGM MGT

» Seleccionar el directorio, en el que esté
memorizado el fichero de video

Desplazar el cursor sobre el fichero de video
» Pulsar la tecla ENT

El control numérico abre el fichero de video en
una aplicacion propia.

Fluendo Codec Pack de pago, p. ej. para ficheros MP4.

La instalacion de software adicional la realiza el
fabricante de la méaquina.

o Para otros formatos es obligatoriamente necesario el

Visualizar ficheros graficos

Para poder abrir ficheros gréaficos con las extensiones bmp, gif,
jpg o png directamente en el control numérico, proceder de la
siguiente manera:

» Ir ala gestién de ficheros: pulsar la tecla
PGM MGT

» Seleccionar el directorio, en el que esté
memorizado el fichero gréafico

Desplazar el cursor sobre el fichero gréafico
ENT Pulsar la tecla ENT

El control numérico abre el fichero grafico con la
herramienta adicional Ristretto en una aplicacion

propia.

v
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o Con la combinacion de teclas ALT+TAB puede cambiar a
la interfaz del control numeérico y abrir el fichero gréfico
en cualguier momento. De forma alternativa, haciendo
doble clic con el ratén en el correspondiente simbolo de
la barra de tareas, puede volver a la interfaz del control
numeérico.

o Para informacién adicional acerca del manejo del
ristretto, acceder a Ayuda.

86 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018



Principios basicos | Gestion de archivos

Para terminar Ristretto, proceder de la siguiente forma:
» Con el ratéon, seleccionar el punto de menu Fichero
> Seleccionar la opcion de menu Finalizar

> El control numérico vuelve a la gestién de ficheros.

En el caso de no utilizar un ratén, cerrar la herramienta adicional
Ristretto del modo siguiente:

@ » Pulsar la tecla de seleccién para softkey
> El Ristretto abre el menu desplegable Fichero.
» Colocar el cursor sobre la opcién de menu
Finalizar
Nt » Pulsar la tecla ENT
> El control numérico vuelve a la gestion de
ficheros.
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3.6 Mensajes de error y sistema auxiliar

Mensajes de error

Visualizar error

El control numérico muestra un error, entre otros, cuando:
® Datos introducidos erréneos

m errores logicos en el programa NC

= Elementos de contorno no ejecutables

® Aplicaciones incorrectas del palpador digital

El control numérico muestra un error producido en la fila superior
en letras rojas.

o El control numérico utiliza diferentes colores para las
distintas clases de error:

® r0jo para error

B amarillo para advertencias
® verde para instrucciones
®  azul para informaciones

Los mensajes de error largos y de varias lineas se representan
abreviados. La informacién completa referida a todos los errores
surgidos se encuentra en la ventana de error.

El control numérico muestra un mensaje de error en la cabecera
hasta que no se borre o se sustituya por un error de mayor
prioridad (tipo de error). La informacion que aparece brevemente se
muestra siempre.

Un mensaje de error que contiene el nimero de una frase NC ha
sido originado por esta frase NC o una anterior.

Si, excepcionalmente, aparece un error en el procesamiento de
datos, el control numérico abre automaticamente la ventana de
error. No es posible corregir este tipo de error. Cierre el sistema e
inicie de nuevo el control numérico.

Abrir ventana de error
ERR » Pulsar la tecla ERR

> El control numérico abre la ventana de error y
visualiza todos los avisos de error que se hayan
producido.

Cerrar la ventana de error
» Pulsar la softkey FIN, o

FIN

» Pulsar la tecla ERR

> El control numérico cierra la ventana de error.
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Avisos de error detallados

El control numérico muestra posibilidades de causa del error y
posibilidades para su solucion:

» Abrir ventana de error

— » Informacién acerca de la causa del error y
ADICTONAL de cdmo solucionarlo: posicionar el cursor
en el mensaje de error y pulsar la softkey
INFO ADICIONAL

> El control numérico abre una ventana con
informacién sobre la causa y la solucion del error.

» Salir de Info: Pulsar de nuevo la softkey
INFO ADICIONAL

Softkey INFO INTERNA

La softkey INFO INTERNA ofrece informacion sobre el mensaje de
error, que solamente reviste importancia en un caso de servicio
postventa.

» Abrir ventana de error

o » Informacién detallada sobre el mensaje de error:
INTERNA posicionar el cursor sobre el mensaje de error y
pulsar la softkey INFO INTERNA

> El control numérico abre una ventana con
informacién interna sobre el error.

» Abandonar detalles: Pulsar de nuevo la softkey
INFO INTERNA

Softkey FILTRO

Con la ayuda de la softkey FILTRO se pueden filtrar advertencias
idénticas, que se listan de forma inmediata consecutivamente.

» Abrir ventana de error

o » Pulsar la softkey MAS FUNCIONES
oTRD » Pulsar la softkey FILTRO. El Control numérico
oFF filtra las advertencias idénticas
» Abandonar el filtro: Pulsar la softkey
RETROCEDER
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Borrar error

Borrar errores fuera de la ventana de errores

» Borrar los errores/indicaciones visualizados en la
cabecera: pulsar la tecla CE

o En algunas situaciones no se puede utilizar la tecla CE
para borrar el error, ya que esté programada para otras
funciones

Borrar error
» Abrir ventana de error

» Borrar errores individuales: posicionar el cursor
en el mensaje de error y pulsar la softkey

BORRAR

BORRAR.
T » Borrar todos los errores: pulsar la softkey
e BORRAR TODOS.

0 Si al aparecer un error no se soluciona su causa, este no
se puede borrar. En este caso se mantiene el mensaje
de error.

Protocolo de errores

El control numérico guarda los errores registrados y sucesos
importantes (p. ej., el inicio del sistema) en un protocolo de errores.
La capacidad del protocolo de errores es limitada. Cuando el
protocolo de errores esta lleno, el control numérico utiliza un
segundo fichero. Si este también esté lleno, se borra el primer
protocolo de errores y se sobrescribe, etc. En caso necesario,
cambiar de FICHERO ACTUAL a FICHERO ANTERIOR, a fin de
examinar el historial de errores.

» Abrir la ventana de error.

oo » Pulsar la softkey FICHEROS PROTOCOLO
ROTO0OLO » Abrir el protocolo de errores: pulsar la softkey
ERROR PROTOCOLO DE ERRORES
rereRo » En caso necesario, ajustar el protocolo
ANTERIOR de errores anterior: pulsar la softkey
FICHERO ANTERIOR
rereRo » En caso necesario, ajustar el protocolo
ACTUAL de errores actual: pulsar la softkey
FICHERO ACTUAL

La entrada mas antigua del protocolo de errores se encuentra al
principio — la mas reciente al final del fichero.
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Protocolo de teclas

El control numérico guarda la introducciéon de teclas y sucesos
importantes (p. €j., el inicio del sistema) en un protocolo de teclas.
La capacidad del protocolo de teclas es limitada. Si el protocolo de
teclas esté lleno, entonces se conmuta a un segundo protocolo de
teclas. Si este también esté lleno, se borra el primer protocolo y se
sobrescribe, etc. En caso necesario, cambiar de FICHERO ACTUAL
a FICHERO ANTERIOR, a fin de examinar el historial de entradas.

e » Pulsar la softkey FICHEROS PROTOCOLO

ROTO0OLO » Abrir protocolo de teclas: Pulsar la softkey

PALPRCTON PROTOCOLO PALPACION

roreRo » En caso necesario, ajustar el protocolo de teclas
ANTERIOR anterior: Pulsar la softkey FICHERO ANTERIOR
pr—— » En caso necesario, ajustar el protocolo de teclas
ACTUAL actual: Pulsar la softkey FICHERO ACTUAL

El control numérico guarda cada tecla del teclado pulsada durante
el funcionamiento del panel de control en un protocolo de teclas.
La entrada més antigua se encuentra al principio — la mas reciente
al final del fichero.

Resumen de teclas y softkeys para examinar el protocolo

Softkey/ Funcion
Teclas
nzcTo Salto al comienzo del protocolo de teclas
FIn Salto al final del protocolo de teclas

Buscar texto

BUSQUEDR

PIorene Protocolo de teclas actual

ACTUAL

Erbieng Protocolo de teclas anterior

RANTERIOR

Retroceder/avanzar linea

Regreso al menu principal
7

i
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Texto de aviso

En un error, por ejemplo al activar una tecla no permitida o al
introducir un valor fuera de su margen, el control numérico hace
referencia a este error con un texto de aviso en la cabecera. El
control numérico borra el texto de aviso de la siguiente entrada
valida.

Memorizar ficheros de servicio técnico

En caso necesario, se puede guardar la situacion actual del control
numeérico y facilitarsela al experto del servicio técnico para su
evaluacién. Para ello, se memoriza un grupo de ficheros de servicio
(protocolo de errores y de teclas, asi como otros ficheros que
ofrecen informacién sobre la situaciéon actual de la maquina y del
mecanizado).

Si ejecuta la funcion GUARDAR FICHEROS SERVICIO més de una
vez con el mismo nombre de fichero, se sobrescribira el grupo de
ficheros de servicio guardado anteriormente. Por ello, al realizar la
funcién de nuevo hay que utilizar otro nombre de fichero.

Memorizar ficheros de servicio
» Abrir ventana de error

e » Pulsar la softkey FICHEROS PROTOCOLO
GUARDAR » Pulsar la softkey GUARDAR FICHEROS SERVICIO
SERVICTO > El control numérico abre una ventana

superpuesta en la cual se puede introducir un
nombre de fichero o la ruta completa para el
fichero de servicio técnico.

» Guardar ficheros de servicio técnico: pulsar la
Softkey OK

Ok

Llamar al sistema de ayuda TNCguide

Puede llamar el sistema de ayuda del control numérico utilizando
una softkey. En estos momentos obtiene en el sistema de ayuda la
misma explicaciéon del error que obtendria al pulsar la tecla HELP.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Si el fabricante de la maquina también pone a
disposicion un sistema de ayuda, entonces el

control numérico muestra la softkey adicional
Fabricante de la maquina, mediante la cual se puede
llamar a este sistema de ayuda separado. Alli encontrara
informacién mas detallada referente al aviso de error

pendiente.
HETDENHATN » Llamar a la ayuda sobre avisos de error
e HEIDENHAIN
FRBRICANTE » En caso de estar disponible, llamar a la ayuda
re" sobre avisos de error especificos de maquina

92 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018



Principios basicos | Mensajes de error y sistema auxiliar

Sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide

Aplicacion

o Antes de poder utilizar el TNCguide, desde la pagina
web de HEIDENHAIN se deben descargar los ficheros
de ayuda.
Informacion adicional: "Descargar ficheros de ayuda
actuales’, Pagina 98

El sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide contiene

la documentacién de usuario en formato HTML. La llamada

del TNCguide tiene lugar pulsando la tecla HELP, con lo cual

el control numérico, dependiendo de la situacién, visualiza
parcialmente la correspondiente informacion directamente (llamada
contextual). Si durante la edicion de una frase NC se pulsa la tecla
HELP, generalmente se llegara exactamente al apartado de la
documentacién con la descripcion de la funcion en cuestion.

POWER INTERRUPTED

COMPILE A PLC PROGRAN

@

TNC rasangs hat i pouer was inamuptsd—ciear o

The PLE program ofthe THE is sutomaticaly compiled
RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING

MANUAL OPERATION
TRAVERSE REFERENCE POINTS

@
®

| @

paGE

t

PAGE

DIRECTORY

B2

o El control numérico intenta iniciar la TNCguide en el
idioma que usted ha elegido como idioma de didlogo. Si
todavia no se dispone de la versién de idioma necesaria,
el control numérico abre la version inglesa.

Estéan disponibles las siguientes documentaciones de usuario en el
TNCguide:

B Manual del usuario Programaciéon en lenguaje conversacional
(BHBKIlartext.chm)

= Manual de instrucciones en DIN/ISO (BHBIso.chm)

= Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar
programas NC (BHBoperate.chm)

® Manual de instrucciones Programacion de ciclos
(BHBcycles.chm)

m Listado de todos los avisos de error NC (errors.chm)

Adicionalmente se dispone de un fichero main.chm, en el cual se
encuentran resumidos todos los ficheros CHM existentes.

@ Opcionalmente el fabricante de la maquina puede
también incluir documentaciones especificas de
maquina en el TNCguide. Estos documentos aparecen
como libros separados en el fichero main.chm.
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Trabajar con el TNCguide
Llamar al TNCguide

Para iniciar el TNCguide, existen varias posibilidades:

>
>

ThCguide - main, chm

contarts | Jindae | Find

b Contots oftha THE

Pulsar la tecla HELP

Pulsar con el ratdn sobre Softkeys, si anteriormente se ha
pulsado sobre el simbolo de ayuda que aparece en el lado
inferior derecho de la pantalla

Abrir un fichero de ayuda (fichero CHM) mediante la Gestion
de ficheros. El control numérico puede abrir cualquiera fichero
CHM, incluso cuando esté guardado en la memoria interna del
control numérico

En el medio de programacion de Windows, el TNCguide

Switch-on

ks can vry depareing on the machine oo,
i THC then splays the olkowing S

POWER INTERRUPTED
CE THC messige tha the power was nterupted —cleasthe message
COMPILE A PLC PROGRAM
The PLC program ofthe THC is ssomaticaly compiled
RELAY EXT. DC VOLTAGE MISSING

@ gt

MANUAL OPERATION
TRAVERSE REFERENCE POINTS

-]
®

The THE checks th

| ®

DIRECTORY WINDOW.

T 65 & =0

aron
| Enp |

‘ »tsg

se abrird en el navegador predeterminado definido por el
sistema interno.

Se

dispone de una llamada sensible al contexto para muchas

Softkeys, mediante la cual se accede directamente a la descripcion

de

funcién de la Softkey correspondiente. Solo se dispone de esta

funcionalidad mediante el manejo del ratén. Debe procederse de la
siguiente forma:

>

Seleccionar la caratula de softkeys, en la cual se visualiza la
softkey deseada

Hacer clic con el ratén sobre el simbolo de ayuda que el control
numérico muestra directamente a la derecha mediante la barra
de softkeys

El puntero se convertira en un signo de interrogacion.

Pulsar con el signo de interrogacién sobre la softkey, cuya
funcién se desee explicar

El control numérico abrird TNCguide. Si no existe ningun punto
de entrada para la softkey seleccionada, el control numérico
abre el fichero main.chm. Usted puede buscar la explicacion
deseada mediante blsqueda de texto completo o mediante
navegacion manual.

También durante la edicion de una frase NC se dispone de una
ayuda contextual:

>

>
>
>

94

Seleccionar una frase NC
Marcar la palabra deseada
Pulsar la tecla HELP

El control numérico inicia el sistema de ayuda y muestra la
descripcion de la funcién activa. Esto no se aplica a funciones
auxiliares o ciclos integrados por el fabricante de la maquina.
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Navegar en el TNCguide

Lo mas sencillo es navegar por el TNCguide mediante el ratén.

En el lado izquierdo puede verse el Indice. Visualizar el capitulo
superior pulsando sobre el triangulo que apunta a la derecha o bien
visualizar la pagina correspondiente pulsando sobre la entrada. El
manejo es idéntico al del Explorador de Windows.

Los textos enlazados (listas cruzadas) se muestran en color azul y
subrayados. Pulsando sobre el enlace se abre la correspondiente
pagina.

Naturalmente, también se puede utilizar el TNCguide mediante las
teclas y softkeys. La siguiente tabla contiene un resumen de las
correspondientes funciones de las teclas.

Funcion

Softkey

® Elindice a la izquierda esta activo: Seleccionar
el registro de encima o el de debajo

v

B |aventana de texto de la derecha esté activa:
- Desplazar la pagina hacia abajo o hacia arriba,
si el texto o los graficos no se visualizan
totalmente

® Elindice a la izquierda esta activo: Abrir el
indice.

B | aventana de texto a la derecha esté activa:
Sin funcién

® Elindice a la izquierda esta activo: Cerrar el
indice.
B |aventana de texto a la derecha esta activa:
Sin funcién

enT ® Elindice a la izquierda esté activo: Visualizar la
pagina seleccionada mediante la tecla cursora

® | aventana de texto a la derecha esta activa:
Si el cursor esté sobre un enlace, entonces
salta a la pagina enlazada

® E|indice a la izquierda esta activo. Cambiar
de pestana entre visualizacion del directorio
indice, visualizacién del directorio de palabras
clave y la funcién Busqueda de texto
completo, y conmutar al lado derecho de la
pantalla

B | aventana de texto a la derecha esté activa:
Salto atras a la ventana izquierda

® E|indice a la izquierda esta activo: Seleccionar
el registro de encima o el de debajo
B |aventana de texto a la derecha estéa activa:
Saltar al enlace siguiente
RETROCEDER Seleccionar la Ultima péagina visualizada
i
AvANZAR Avanzar hacia delante, si se ha utilizado varias
= veces la funciéon Seleccionar udltima pagina
visualizada
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Softkey Funcion
PAGINA Retroceder una péagina
PAGINA Pasar una pagina hacia delante
DIRECTORIG Visualizar/omitir indice
E
uENTANA Cambio entre representacion a pantalla comple-
i ta y minimizada. Con la representacion minimiza-

da aun puede verse una parte de la superficie del
control

El foco cambia internamente a la aplicacion de
control, de forma que puede manejar el control
con el TNCguide abierto. Si la representacion a
pantalla completa esté activa, el Control numéri-
co reduce autométicamente el tamano de la
ventana antes del cambio de foco

Finalizar el TNCguide
FIN

Directorio palabra clave

Las palabras clave mas importantes se ejecutan en el directorio
de palabras clave (pestafia indice) y pueden seleccionarse
directamente mediante un clic del ratdbn o mediante las teclas
cursoras.

THeguide - main. ehm
contents | Jisda | Find switch-on

POWER INTERRUPTED

HE mass:

La pagina izquierda estéa activa.

» Seleccionar la solapa indice ) < .
» Navegar con las teclas cursoras o el ratén a la W2k omns
palabra clave deseada -
Alternativa: l % !
» Introducir la letra inicial 2| =7 T Bales cal |

> El control numérico sincroniza el directorio de
palabras clave referido al texto introducido, de
manera que sea mas facil encontrar la palabra
clave en la lista mostrada.

» Visualizar las informaciones sobre la palabra clave
seleccionada con la tecla ENT
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Busqueda de texto completo

En la pestana Busqueda existe la posibilidad de buscar una
determinada palabra en todo el TNCguide.

La pagina izquierda esta activa.

Seleccionar la solapa Busqueda

Activar el campo de introduccién Busqueda:
Introducir la palabra para buscar

Confirmar con la tecla ENT

El control numérico lista todas las posiciones
encontradas que contienen dicha palabra.

Navegar con las teclas cursoras al lugar deseado

» Visualizar la posicién encontrada seleccionada
con la tecla ENT

vV v v v Vv

v

o La busqueda de texto completo solamente puede
realizarse con una Unica palabra.

Si activa la funcion Buscar sélo en el titulo, el control
numeérico busca exclusivamente en los titulos, no en
todo el texto. Puede activar esta funcién con el ratén o
seleccionando y a continuacion confirmando con la barra
espaciadora.
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Descargar ficheros de ayuda actuales

Los ficheros de ayuda del software de su control numérico se
encuentran en la pagina web de HEIDENHAIN:
http://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/en/

index.html

Navegar hasta el fichero de ayuda adecuado, del modo siguiente:

» Controles TNC

Serie, p. ej.,, TNC 300

>
» Numero de Software NC deseado, p. e].TNC 320 (77185x-06)
> Seleccionar en la tabla Online-Hilfe (TNCguide) la versién de

idioma deseada

\ A 4

Descargar fichero ZIP
Descomprimir fichero ZIP

» Transferir los ficheros CHM comprimidos en el control
numeérico dentro del directorio TNC:\tncguide\de o bien en el
correspondiente subdirectorio lingUistico

o Si transfiere los ficheros CHM con TNCremo al control
numérico, seleccione en este caso el modo binario para
los ficheros con extension .chm.

Idioma Directorio TNC
Aleman TNC:\tncguide\de
Inglés TNC:\tncguide\en
Checo TNC:\tncguide\cs
Francés TNC:\tncguide\fr
ltaliano TNC:\tncguide\it
Espanol TNC:\tncguide\es
Portugués TNC:\tncguide\pt
Sueco TNC:\tncguide\sv
Danes TNC:\tncguide\da
Finlandés TNC:\tncguide\fi
Holandés TNC:\tncguide\nl
Polaco TNC:\tncguide\pl
Hungaro TNC:\tncguide\hu
Ruso TNC:\tncguide\ru
Chino (simplificado) TNC:\tncguide\zh
Chino (tradicional) TNC:\tncguide\zh-tw
Esloveno TNC:\tncguide\sl
Noruego TNC:\tncguide\no
Eslovaco TNC:\tncguide\sk
Coreano TNC:\tncguide\kr
Turco TNC:\tncguide\tr
Rumano TNC:\tncguide\ro
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3.7 Fundamentos NC

Sistema de medida de recorridos y marcas de
referencia

En los ejes de la maquina hay sistemas de medida, que registran
las posiciones de la mesa de la maquina o de la herramienta.

En los ejes lineales normalmente se encuentran montados
sistemas longitudinales de medida, en las mesas circulares y ejes
basculantes sistemas de medida angulares.

Cuando se mueve un eje de la maquina, el sistema de medida
correspondiente genera una senal eléctrica, a partir de la cual el
control calcula la posicion real exacta del eje de dicha maquina.

En una interrupcion de tension se pierde la asignacion entre la
posicion de los ejes de la maquina y la posicién real calculada. Para
poder volver a establecer esta asignacién, los sistemas de medida
incrementales de trayectoria disponen de marcas de referencia.

Al sobrepasar una marca de referencia el control recibe una senal
que identifica un punto de referencia fijo de la maquina. Asi, el
control numérico puede restablecer la desviacién de la posicion
real a la posicion actual de la maquina. En sistemas de medida
longitudinales con marcas de referencia codificadas debe desplazar
los ejes de la maquina un maximo de 20 mm, en sistemas de
medida angulares un maximo de 20°.

En sistemas de medida absolutos, después de la puesta en marcha

se transmite un valor absoluto al control. De este modo, sin
desplazar los ejes de la maquina. se vuelve a ajustar la ordenacion
entre la posicién real y la posicion del carro de la maquina
directamente después de la puesta en marcha.

X (2Y)
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Ejes programables

Por defecto, los ejes programables del control numérico se Z‘
corresponden con las definiciones de eje de DIN 66217

Las denominaciones de los ejes programables se encuentran en la

tabla siguiente. Y ﬂ W+

Eje principal Eje paralelo Eje giratorio C+
X U A B+

Y v B Vi A+ X
4 W C /u»f

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
La cantidad, la denominacién y la asignacién de los ejes
programables depende de la maquina
El fabricante de la maquina puede definir otros ejes, p.
ej. Ejes PLC.
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Sistemas de referencia

Para que el Control numérico pueda hacer desplazar un eje un
recorrido definido, precisa un Sistema de referencia.

Como sistema de referencia simple para ejes lineales en una
maquina herramienta sirve el sistema lineal de medida que esta
montado paralelo al eje. El sistema lineal de medida incorpora una
escala graduada, un sistema de coordenadas unidimensional.

Para ir a un punto en el plano, el Control numérico precisa dos ejes
y, por lo tanto, un sistema de referencia con dos dimensiones.

Para ir a un punto en el espacio, el Control numérico precisa tres
ejes y, por lo tanto, un sistema de referencia con tres dimensiones.
Si los tres ejes estan dispuestos perpendiculares entre si, se
origina un denominado sistema de coordenadas cartesiano
tridimensional.

0 Segun la regla de la mano derecha, las puntas de los
dedos senalan las direcciones positivas de los tres ejes.

Para que un punto pueda determinarse inequivocamente en el
espacio, ademas de la disposicién fisica de las tres dimensiones

se necesita ademas un origen de coordenadas. Como origen de
coordenadas en un sistema de coordenadas tridimensional sirve el
punto de interseccién comun. Dicho punto de interseccion tiene las
coordenadas X+0, Y+0 y Z+0.

Para que el Control numérico ejecute p. ej. un cambio de
herramienta siempre en la misma posicién, pero un mecanizado
siempre referido a la posicion actual de la herramienta, el Control
numeérico debe distinguir entre diferentes sistemas de referencia.

El Control numérico distingue los siguientes sistemas de

referencia:

® Sistema de coordenadas de la méaquina M-CS:
Machine Coordinate System

® Sistema de coordenadas basico B-CS:
Basic Coordinate System

m Sistema de coordenadas de la pieza W-CS:
Workpiece Coordinate System

m Sistema de coordenadas del plano de mecanizado WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

® Sistema de coordenadas de introduccion I-CS:
Input Coordinate System

® Sistema de coordenadas de la herramienta T-CS:
Tool Coordinate System

0 Todos los sistemas de referencia se basan entre ellos.
Se rigen por la cadena cinematica de la respectiva
maquina-herramienta.

El sistema de coordenadas de la maquina es el sistema
de referencia de las referencias.

+Z

—

+X

ZA
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Sistema de coordenadas de la maquina M-CS

El sistema de coordenadas de la maquina se corresponde con la
descripcion de la cinematica y, por consiguiente, con la mecéanica
de la maquina herramienta.

Puesto que la mecanica de una maquina-herramienta nunca

se corresponde exactamente con un sistema de coordenadas
cartesiano, el sistema de coordenadas de la maquina se compone
de varios sistemas de coordenadas unidimensionales. Los
sistemas de coordenadas unidimensionales se corresponden

con los ejes fisicos de la maquina gue no tienen por que estar
obligatoriamente perpendiculares entre si.

En la descripcién de la cinematica, la posicién y la orientacién de
los sistemas de coordenadas unidimensionales se definen con
la ayuda de traslaciones y rotaciones partiendo del extremo del
cabezal.

La posicion del origen de coordenadas, del denominado punto
cero de la maquina, lo define el constructor de la maquina en la
configuraciéon de la maquina. Los valores en la configuracion de la
maquina definen los puntos cero de los sistemas de medida de
posicion y de los correspondientes ejes de la maquina. El punto
cero de la maquina no tiene porque estar obligatoriamente en el
punto de interseccién tedrico de los ejes fisicos. Por consiguiente,
también puede encontrarse fuera de la zona de desplazamiento.

Puesto que los valores de la configuracion de la maquina no
pueden ser modificado por el usuario, el sistema de coordenadas
de la maquina sirve para determinar las posiciones constantes,
p. ej. punto de cambio de herramienta.

Softkey Aplicacion

TRANSFORM. El usuario puede definir eje a eje los desplazamien-
BASE . , .

tos en el sistema de coordenadas de la maquina,

con la ayuda de los valores OFFSET de la tabla de
puntos cero.

El fabricante de la maquina configura las columnas
OFFSET de la gestién del punto de referencia adaptadas
a la maquina.

®

Informacidn adicional: "Gestién de puntos de referencia’,
Pagina 174

Solamente el fabricante dispone del llamado
OEM-OFFSET de forma adicional. Con este OEM-OFFSET
pueden definirse de forma anadida desplazamientos del
eje para los ejes de giro y paralelos.

Los valores de OFFSET (todas las denominadas
posibilidades de introduccion de OFFSET) en conjunto
dan como resultado la diferencia entre la posicion REAL
de un eje y la REFREA.

El Control numérico realiza todos los movimientos en el sistema
de coordenadas de la maquina, independientemente de cual sea
el sistema de referencia en el que se realiza la introduccién de los
valores.
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Punto cero de maquina MZP:
Machine Zero Point
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Ejemplo para una maquina de 3 ejes con un eje Y como eje de
calce, que no esta dispuesto perpendicularmente al plano ZX:

>

>

En el modo de funcionamiento Posicionam. con introd.
manual ejecutar una frase de datos NC con L IY+10

A partir de los valores definidos, el Control numérico determina
los valores tedricos del eje que se precisan.

Durante el posicionamiento, el Control numérico mueve los ejes
de la maquinaYy Z.

Las visualizaciones REFREA y RFTEO indican movimientos del
eje Y y del eje Z en el sistema de coordenadas de la maquina.

Las indicaciones REAL y NOML. indican exclusivamente
un movimiento del eje Y en el sistema de coordenadas de
introduccion.

En el modo de funcionamiento Posicionam. con introd.
manual ejecutar una frase de datos NC con L IY-10 M91

A partir de los valores definidos, el Control numérico determina
los valores teéricos del eje que se precisan.

Durante el posicionamiento, el Control numérico mueve
exclusivamente el eje de la maquina Y.

Las visualizaciones REFREA y RFTEO indican exclusivamente
un movimiento de eje Y en el sistema de coordenadas de la
maquina.

Las indicaciones REAL y NOML. indican movimientos del eje Yy
del eje Z en el sistema de coordenadas de introduccién.

El usuario puede programar posiciones referidas al punto cero de la
maquina, p. ej. con la ayuda de la funcion adicional M91.
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Sistema de coordenadas basico B-CS

El sistema de coordenadas bésico es un sistema de coordenadas
cartesiano tridimensional cuyo origen de coordenadas es el final de
la descripcion de la cinematica.

La orientacién del sistema de coordenadas béasico se corresponde,
en la mayoria de los casos, con la del sistema de coordenadas de
la maquina. Al respecto puede haber excepciones si un constructor
de la maquina emplea transformaciones cinematicas adicionales.

La descripcion de la cinematica, y por consiguiente la posicién del
origen de coordenadas para el sistema de coordenadas basico,

la define el constructor de la maquina en la configuracion de la
maquina. Los valores de la configuracién de la maquina no pueden
ser modificados por el usuario.

El sistema de coordenadas bésico sirve para determinar la posicién
y la orientacion del sistema de coordenadas de la pieza.

Softkey Aplicacién [@Funcionantento manual @_quuxamax
E_I usuario determina la posicic’m_y la orie_ntacién del — L “
OFFSET sistema de coordenadas de la pieza p. ej. con la : g u D ™
ayuda de un palpador digital 3D. Los valores halla- 0 ‘ E
dos los memoriza el Control numérico referidos : . 3 : .
al sistema de coordenadas basico como valores e — L
TRANSFORM.. Valores TRANSFORM. BASE en la e
gestion de puntos de referencia. : [x el | +0.000
+72. 743/l +0.000
-5.000
@ El fabricante de la maquina configura las columnas T AT ———
TRANSFORM.. Columnas TRANSFORM. BASE de la B O e e

gestién de puntos de referencia adaptadas a la maquina.

Informacion adicional: "Gestion de puntos de referencia’,
Pagina 174
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Sistema de coordenadas de la pieza W-CS

El sistema de coordenadas de la pieza es un sistema de
coordenadas cartesiano tridimensional cuyo origen de coordenadas
es el punto de referencia activo.

El usuario determina la posicién y la orientacion del sistema

de coordenadas de la pieza dependen de los valores
TRANSFORM.Valores TRANSFORM. BASE de la linea activa de la
tabla de puntos de referencia.

Softkey Aplicacion

El usuario determina la posicion y la orientacién
del sistema de coordenadas de la pieza p. ej. con
la ayuda de un palpador digital 3D. Los valores
hallados los memoriza el Control numérico referi-
dos al sistema de coordenadas basico como
valores TRANSFORM. Valores TRANSFORM. BASE
en la gestion de puntos de referencia.

Informacidn adicional: "Gestién de puntos de referencia”,
Pagina 174

Con la ayuda de transformaciones, el usuario define en el sistema
de coordenadas de la pieza la posicién y la orientacion del sistema
de coordenadas del plano de mecanizado.

Transformaciones en el sistema de coordenadas de la pieza:
® Funciones 3D ROT

B Funciones PLANE

® Ciclo 19 PLANO DE TRABAJO

= Ciclo 7 PUNTO CERO
(desplazamiento antes de la inclinacion del plano de
mecanizado)

= Ciclo 8 ESPEJO
(espejo antes de la inclinacién del plano de mecanizado)

[#) Funcionamiento manual
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o iEl resultado de transformaciones que se configuran
mutuamente depende del orden secuencial de la
programacion!
En cada sistema de coordenadas programe
exclusivamente las transformaciones proporcionadas
(recomendadas). Esto se aplica tanto al activar como al
desactivar las transformaciones. Un uso diferente puede
provocar a constelaciones inesperadas o no deseadas.
Tenga en cuenta para ello las siguientes instrucciones
de programacion.
Instrucciones de programacion:
®  Cuando las transformaciones se programan antes
de las funciones PLANE (salvo PLANE AXIAL), se
modifica la posicion del punto de inclinacion (origen
del sistema de coordenadas del espacio de trabajo
WPL-CS) vy la orientacién de los ejes giratorios
® un solo desplazamiento solo modifica la posicién
del punto de inclinacién
B una sola simetria solo modifica la orientacién de
los ejes giratorios
® En combinacién con PLANE AXIAL vy el ciclo 19, las
transformaciones programadas (reflejar, tornear
y escalar) no influyen en la posicion del punto de
inclinacion o en la orientaciéon de los ejes giratorios

o Sin transformaciones activas en el sistema de
coordenadas de la pieza, la posicién y la orientacion del
sistema de coordenadas del plano de mecanizado y las
del sistema de coordenadas de la pieza son idénticas.

En una maquina de 3 ejes 0 en un mecanizado de 3 ejes
puro, no hay transformaciones en el sistema de
coordenadas de la pieza. Los valores TRANSFORM. BASE
de las lineas activas de la tabla de puntos de referencia
actla en este supuesto inmediatamente sobre el
sistema de coordenadas del plano de mecanizado.

Naturalmente, en el sistema de coordenadas del plano
de mecanizado son posibles otras transformaciones

Informacion adicional: "Sistema de coordenadas del
plano de mecanizado WPL-CS", P4gina 107
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Sistema de coordenadas del plano de mecanizado WPL-CS
El sistema de coordenadas del plano de mecanizado es un sistema
de coordenadas cartesiano tridimensional.

La posicion y la orientacion del sistema de coordenadas del plano
de mecanizado dependen de las transformaciones activas en el
sistema de coordenadas de la pieza.

o Sin transformaciones activas en el sistema de
coordenadas de la pieza, la posicién y la orientacion del
sistema de coordenadas del plano de mecanizado y las
del sistema de coordenadas de la pieza son idénticas.

En una maquina de 3 ejes 0 en un mecanizado de 3 ejes
puro, no hay transformaciones en el sistema de
coordenadas de la pieza. Los valores TRANSFORM. BASE
de las lineas activas de la tabla de puntos de referencia
actla en este supuesto inmediatamente sobre el
sistema de coordenadas del plano de mecanizado.

Con la ayuda de transformaciones, el usuario define en el
sistema de coordenadas del plano de mecanizado la posicién y la
orientacion del sistema de coordenadas de introduccion.

Transformaciones en el sistema de coordenadas del plano de
mecanizado:

Ciclo 7 PUNTO CERO

Ciclo 8 ESPEJO

Ciclo 10 GIRO

Ciclo 11 FACTOR ESCALA
Ciclo 26 FAC. ESC. ESP. EJE
PLANE RELATIVE

o Como funcién PLANE actiia PLANE RELATIVE en el
sistema de coordenadas de la pieza y orienta el sistema
de coordenadas del plano de mecanizado.

Pero los valores de la inclinacion aditiva se refieren
siempre al sistema de coordenadas del plano de
mecanizado actual.

o iEl resultado de transformaciones que se configuran
mutuamente depende del orden secuencial de la
programacion!

o Sin transformaciones activas en el sistema de
coordenadas del plano de mecanizado, la posicién y la
orientaciéon del sistema de coordenadas de introduccion
y del sistema de coordenadas del plano de mecanizado
son idénticas.

En una maquina de 3 ejes 0 en un mecanizado de 3 ejes
puro, no hay ademas transformaciones en el sistema de
coordenadas de la pieza. Los valores TRANSFORM. BASE
de las lineas activas de la tabla de puntos de referencia
actlian es este supuesto inmediatamente sobre el
sistema de coordenadas de introduccion.
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Sistema de coordenadas de introduccion I-CS

El sistema de coordenadas de introduccién es un sistema de
coordenadas cartesiano tridimensional.

La posicion y la orientacion del sistema de coordenadas de
introduccion dependen de las transformaciones activas en el
sistema de coordenadas del plano de mecanizado.

o Sin transformaciones activas en el sistema de
coordenadas del plano de mecanizado, la posicién y la
orientacién del sistema de coordenadas de introduccion
y del sistema de coordenadas del plano de mecanizado
son idénticas.

En una maquina de 3 ejes 0 en un mecanizado de 3 ejes
puro, no hay ademas transformaciones en el sistema de
coordenadas de la pieza. Los valores TRANSFORM. BASE
de las lineas activas de la tabla de puntos de referencia
actlan es este supuesto inmediatamente sobre el
sistema de coordenadas de introduccion.

Con la ayuda de frases de desplazamiento en el sistema de
coordenadas de introduccion, el usuario define la posicién de la
herramienta y, con ello, la posiciéon del sistema de coordenadas de
la herramienta.

Principios basicos | Fundamentos NC

o Las visualizaciones NOML., REAL, E.ARR y ISTRW se
refieren al sistema de coordenadas de introduccioén.

Frases de desplazamiento en el sistema de coordenadas de
introduccion:

m frases de desplazamiento con ejes paralelos

B Frases de desplazamiento con coordenadas cartesianas o
polares

® Frases de desplazamiento con coordenadas cartesianas y
vectores normales a la superficie

Ejemplo
7 X+48 R+

7 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

o También en frases de desplazamiento con vectores
normales a la superficie se determina la posicién del
sistema de coordenadas de la herramienta a través de
las coordenadas cartesianas X, Yy Z.

En combinacién con la correccién de herramienta 3D
puede desplazarse, a lo largo de los vectores normales a
la superficie, la posicion del sistema de coordenadas de
la herramienta.

Un contorno referido al origen del sistema
de coordenadas de introduccion puede
transformarse a voluntad de una forma muy
simple.
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6 La orientacién del sistema de coordenadas de la
herramienta puede realizarse en diferentes sistemas de
referencia.

Informacion adicional: "Sistema de coordenadas de la
herramienta T-CS", P4gina 110
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Sistema de coordenadas de la herramienta T-CS

El sistema de coordenadas de la herramienta es un sistema de

coordenadas cartesiano tridimensional cuyo origen de coordenadas

es el punto de referencia de la herramienta. Sobre este punto [ \ [ \ [ \
se refieren los valores de la tabla de herramienta, Ly R en | ; : | ; : | ; : |
herramientas de fresado y ZL, XL y YL en herramientas de T g g

torneado. | |

Informacion adicional: "Introducir datos de herramienta en la
tabla", Pagina 121

Segun los valores de la tabla de herramienta se desplaza el origen
de coordenadas del sistema de coordenadas de la herramienta

al punto de guia de herramienta TCP. TCP es el acronimo de Tool
Center Point.

Si el programa NC no esta referido al extremo de la herramienta, el
punto de guia de herramienta debe desplazarse. El desplazamiento
necesario tiene lugar en el programa NC con la ayuda de los valores
delta en la llamada de herramienta.

o La posicion del TCP mostrada en el grafico esta
vinculada obligatoriamente a la correcciéon de
herramienta 3D.

0 Con la ayuda de frases de desplazamiento en el sistema
de coordenadas de introduccion, el usuario define la
posicion de la herramienta y, con ello, la posicion del
sistema de coordenadas de la herramienta.

Estando activa la funcién adicional M128 o la funcion TCPM, la
orientacién del sistema de coordenadas de la herramienta depende
de la colocacién actual de la herramienta.

Una colocacién de la herramienta la define el usuario o bien en el
sistema de coordenadas de la maquina o bien en el sistema de
coordenadas del plano de mecanizado.

Colocacién de la herramienta en el sistema de coordenadas de la
maquina:

Ejemplo

Colocacién de la herramienta en el sistema de coordenadas del
plano de mecanizado:

Ejemplo
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6 En las frases de desplazamiento mostradas con
vectores es posible una correccion de herramienta 3D
con la ayuda de los valores de correcciéon DL, DRy DR2 a
partir de la frase de datos TOOL CALL.
Los modos funcionales de los valores de correcciéon
dependen del tipo de herramienta.
El Control numérico reconoce los diferentes tipos de
herramienta con la ayuda de las columnas L, Ry R2 de
la tabla de herramienta:
] RZTAB + DR2TAB + DRZPROG =0
— Fresas cilindricas
® R27a + DR21ag + DR2prog = R7ag + DR1ag + DRprog
— Fresas de radio o fresas esféricas

B O< R2TAB + DRZTAB + DRZPROG < RTAB + DRTAB +

DRprog
— Fresas de radio de punta o fresas toroidales

o Sin la funcién TCPM o la funcién auxiliar M128,
la orientacion del sistema de coordenadas de la
herramienta y la del sistema de coordenadas de
introduccion son idénticas.
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3.8 Accesorios: Palpadores 3D y volantes
electronicos de HEIDENHAIN

Sistemas de palpacion 3D

Aplicaciones de los palpadores digitales 3D de HEIDENHAIN:
®  Ajustar piezas automaticamente

®  Fijar puntos de referencia de forma répida y precisa

® Durante la ejecucion del programa Realizar medidas en la
herramienta

®  Medir y comprobar herramientas

@ Todas las funciones de ciclos (ciclos de palpacion y
ciclos de mecanizado) se describen en la programacion
de ciclos del manual de instrucciones. Si precisa dicho
manual de instrucciones, dirijase, si es necesario, a
HEIDENHAIN.
ID: 1096959-xx

Palpadores digitales conmutables TS 260, TS 444, TS 460,
TS 642y TS 740

El palpador digital TS 248 y TS 260 son especialmente econémicos
y transmiten la sefnal de palpacién mediante un cable.

Para las maquinas con cambiadores de herramienta son idéneos
los palpadores digitales inaldmbricos TS 740, TS 642, asi como los
mas pequenos TS 460 y TS 444. Todos los palpadores digitales
nombrados disponen de transmision de senal por infrarrojos. EI TS
460 permite asimismo la transmision por radio y una proteccion
contra colisiones opcional. Gracias a un generador de turbina de
aire integrado como Unico palpador digital, el TS 444 no necesita
baterias o acumuladores.

En los palpadores digitales de HEIDENHAIN, o bien un conmutador
optico a prueba de desgaste o varios sensores de presion de alta
precision (TS 740) registran la deflexion del vastago. La deflexion
provoca una senal de palpacion que provoca que el control
numeérico guarde el valor real de la posicion actual del palpador
digital.

Palpadores digitales de herramientas TT 160 y TT 460

Los palpadores digitales TT 160 y TT 460 permiten una medicién
eficiente y precisa y una comprobacion de las dimensiones de la
herramienta.

Para ello, el control numérico proporciona ciclos con los que se
pueden calcular radios de herramienta y longitudes de herramienta
en un cabezal vertical o rotatorio. El modelo especialmente
robusto y el tipo de proteccién alta hacen que el palpador digital de
herramientas sea resistente a los refrigerantes vy las virutas.

Un conmutador 6ptico a prueba de desgaste genera la sefal de
palpacién. La transmisién de la sefal se realiza por cable en el
TT 160. EI TT 460 permite la transmision por infrarrojos y por radio.
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Volantes electronicos HR

Los volantes electrénicos simplifican el proceso manual de los
carros de ejes. El recorrido por giro del volante se selecciona en un
amplio campo. Ademés de los volantes incorporados HR 130 y HR
150, HEIDENHAIN ofrece asimismo los volantes portatiles HR 510,
HR 520 y HR 550FS.

Informacion adicional: "Desplazamiento con volantes
electroénicos", Pagina 161
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4.1 Datos de la herramienta

Numero de la herramienta, nombre de la herramienta

Cada herramienta se caracteriza con un nimero del 0 a 32767
Cuando se trabaja con tablas de herramienta, se pueden indicar
ademas nombres de herramientas. Los nombres de herramienta
pueden contener como méaximo 32 caracteres.

o Caracteres permitidos: #$ % & ,-_.012345678
9@ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXY
z

Al memorizar, el Control numérico reemplaza
automaticamente las minusculas por las mayusculas
correspondientes.

Caracteres prohibidos: <espacio> " () * +:;<=> 7
(/1A {]}~

La hta. con el numero 0 esta determinada como hta. ceroy
tiene una longitud L=0 y un radio R=0. También en las tablas de
herramientas se debe definir la herramienta TO con L=0y R=0.

Longitud de la herramienta L

Debe introducirse la longitud de la herramienta L basicamente
como longitud absoluta referida al punto de referencia de la
herramienta. El control numérico precisa obligatoriamente la
longitud total de la herramienta para numerosas funciones
relacionadas con el mecanizado con multiples ejes.

Radio de la herramienta R

Introducir directamente el radio R de la herramienta.

Herramientas | Datos de la herramienta

L2

L3

x Y
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Fundamentos tabla de herramientas

En una tabla de herramientas se pueden definir hasta 32 767 htas.
y memorizar sus datos correspondientes.

Las tablas de herramientas se emplean en los casos siguientes:

B Si se desea emplear herramientas indexadas, como p. €j.,
taladro en niveles con varias correcciones de longitud
Informacidn adicional: "Herramienta indexada", Pagina 118

®  Si su maquina esta equipada con un cambiador de herramientas
automatico

® Si se desea repasar con el ciclo de mecanizado 22
Mas informacion: Manual del usuario Programacién de ciclos

® Se desea trabajar con los ciclos de mecanizado 251 a 254
Mas informacion: Manual de instrucciones Programacion de
ciclos

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

Borrar la fila O de la tabla de herramientas dafa la estructura de
la tabla. En lo sucesivo, las herramientas blogueadas ya no se
reconoceran como blogueadas en caso necesario, por lo que una
busqueda de herramienta gemela tampoco funcionara. Anadir
posteriormente una fila 0 no solucionara este problema. La tabla
de herramientas original se ha dafado permanentemente.

» Restablecer la tabla de herramientas

B ampliar la tabla de herramientas defectuosa con una nueva
fila 0

® copiar la tabla de herramientas defectuosa (p. €j.,
toolcopy.1)

= borrar la tabla de herramientas defectuosa (tool.t actual)
B copiar la copia (toolcopy.t) como tool.t
® porrar la copia (toolcopy.t)

» Ponerse en contacto con el servicio técnico de HEIDENHAIN
(Helpline NC)

o Todos los nombres de tabla deben comenzar con una
letra. Tenga en cuenta estas condiciones al crear y
gestionar tablas adicionales.

Puede seleccionar la vista de tabla con la tecla
Subdivision de la pantalla. Aqui estd disponible una
vista de lista o una vista de formulario.

Puede realizar més ajustes, como por ejemplo
OCULTAR/ CLASIFICAR COLUMNAS, tras abrir el fichero.
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Herramienta indexada

Los talados escalonados, las fresas de ranurar en T, las fresas
de disco o en general las herramientas con varias longitudes y
radios introducidos no pueden definirse por completo en una
sola fila de la tabla de herramientas. Cada fila de la tabla permite
exclusivamente una definicion de longitud y radio.

Para poder asignar a una herramienta varios datos de correccién
(varias filas en la tabla de herramientas), complete una definicién
de herramienta disponible (T 5) para un nimero de herramienta
indexado adicional (por ejemplo, T 5.1). Cada fila de la tabla
adicional contiene por lo tanto del nimero de herramienta original,
un punto y un indice (de 1 a 9 en orden creciente). La fila original
de la tabla de herramientas contiene ademas la longitud méxima de
la herramienta, las longitudes de las siguientes filas de la tabla se
aproximan al punto del portaherramientas.

Para establecer un nimero de herramienta indexado (fila de la
tabla), siga las siguientes indicaciones:

INeERTAR » Abrir tabla de herramientas

LINER
>

Pulsar la softkey

El control numérico abre la ventana superpuesta
Insertar linea

» Definir el nUmero de filas adicionales en el
campo de introduccion Namero de lineas =

» Introducir el nimero de herramienta original en
el campo de introduccion N° herram.

» Confirmar con OK

El control numérico amplia la tabla de
herramientas con las filas de la tabla adicionales

Busqueda rapida por nombre de herramienta:

Si la softkey EDITAR esta en OFF, puede buscar un nombre de
herramienta siguiendo las siguientes indicaciones:

» Introducir la letra inicial del nombre de la herramienta, p. €j., MI

> El control numérico muestra una ventana de didlogo con el texto
introducido y salta al primer resultado de busqueda.
Introducir mas letras para delimitar la busqueda, p. ej, MILL
Cuando el control numérico ya no encuentre mas resultados
con las letras introducidas, puede saltar entre los resultados de
busqueda pulsando en la ultima letra introducida, por ejemplo,
L, con las teclas cursoras.

La busqueda rapida funciona asimismo en la seleccion de
herramienta en la frase TOOL CALL.
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Mostrar solo determinados tipos de herramientas
(configuracion del filtro)

» Pulsar la softkey TABLA FILTRO
» Seleccionar el tipo de herramienta deseado por softkey

> El control numérico muestra solo las herramientas del tipo
seleccionado.

» Abrir de nuevo el filtro: Pulsar la softkey VIS. TODOS

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina adapta el volumen de
funciones a la funcién de filtro en su maquina.

Softkey Funciones de filtrado de la tabla de herra-
mientas
S Seleccionar funcion de filtrado

FILTRO

Anular los ajustes de filtrado y mostrar todas las
herramientas

VIS.TODOS

e Utilizar filtro estandar
P.DEFECTO
TALADRO Visualizar todos los taladros en la tabla de herra-
mientas
FRESADORA Visualizar todas las fresas en la tabla de herra-
' mientas

frean. Rosd Visualizar todos los taladros de rosca / fresas de
rosca en la tabla de herramientas

CoNTROL Visualizar todos los palpadores en la tabla de
herramientas
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Omitir o clasificar columnas de la tabla de herramientas
Puede adaptar a sus necesidades la representacion de la tabla
de herramientas. Las columnas que no deban visualizarse,
simplemente pueden omitirse:

» Pulsar la softkey OCULTAR/ CLASIFICAR COLUMNAS

» Con la tecla cursora, seleccionar los nombres de columna
deseados

» Pulsar la softkey DESPLAZAR COLUMNAS, para eliminar esta
columna de la vista de tabla

También se puede modificar el orden secuencial en el que se

visualizan las columnas de la tabla:

» Mediante el campo de didlogo Desplazar antes de:: se
puede modificar el orden secuencial en el que se visualizan
las columnas de la tabla. El registro marcado en Columnas
mostradas: se desplaza delante de dicha columna

Se puede trabajar en el formulario con un ratén conectado o con las

teclas de navegacion.

Debe procederse de la siguiente forma:

» Pulsar las teclas de navegacién para saltar a los
campos de introduccién

» Dentro de un campo de introducciéon, navegar
con las teclas cursoras

» Abrir menus desplegables con la tecla GOTO

o Con la funcién Fijar namero de columnas se puede
determinar cuantas columnas (0-3) se fijan en el borde
izquierdo de la pantalla. Estas columnas siguen siendo
visibles si navega hacia la derecha de la tabla.
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Introducir datos de herramienta en la tabla

Datos de herramienta estandar

Abrev.
T

Datos introducidos

Numero con el que se accede a la herramienta en el
programa NC (p. €j., b, indexado: 5.2)

Dialogo

NOMBRE

Nombre, con el cual se llamaréa a la herramienta en el
programa NC (méx 32 caracteres, solo mayusculas, sin
espacios en blanco)

¢(Nombre de herramienta?

Longitud de la herramienta L

¢Longitud de herramienta?

Radio de herramienta R

¢Radio de herramienta?

R2

Radio R2 de la herramienta para fresa con radio de punta
(solo para correccioén de radio tridimensional o representa-
cion gréfica del mecanizado con Fresa esférica)

¢Radio de herramienta 2?

DL

Valor delta de la longitud de la herramienta L

¢Sobremedida long. herramienta?

DR

Valor delta del radio R de la herramienta

;Sobremedida radio herramienta?

DR2

Valor delta del radio de la herramienta R2

Sobremedida radio 2
herramienta?

TL

Fijar el bloqueo de la herramienta
(TL: de Tool Locked = bloqueo de la herramienta en inglés)

¢Herr. bloqueada? Si=ENT/
no=NOENT

RT

NUmero de una herramienta gemela, si existe, como
repuesto de la herramienta (RT: de Replacement Tool =
herramienta de repuesto en inglés)

Campo en blanco o introduccion de 0 significa que no
estd definida ninguna herramienta gemela.

¢Herramienta gemela?

TIME1

Maximo tiempo de vida de la herramienta en minutos.
Esta funcién depende de la maquina y se describe en el
manual de la misma

¢Tiempo maximo de vida?

TIME2

Maximo tiempo de vida de la herramienta en una llama-
da de herramienta en minutos: si el tiempo de vida actual
alcanza o sobrepasa este valor, el control numérico utiliza
la herramienta gemela en el siguiente TOOL CALL (intro-
duciendo el eje de la herramienta)

¢Tiempo max. vida en TOOL
CALL?

CUR_TIME

Tiempo de vida actual de la herramienta en minutos: el

control numérico cuenta automaticamente el tiempo de
vida actual (CUR_TIME: paraCURrent TIME = tiempo de

vida actual). Se puede introducir una indicacién para las

herramientas empleadas

;Tiempo de vida actual?

TIPO

Tipo de herramienta: pulsar la tecla ENT para editar el
campo. La tecla GOTO abre una ventana en la que se
puede seleccionar el tipo de herramienta

En la gestién de herramientas abrir, con la ayuda de la
softkey SELECC. La ventana de superpuesta Se pueden
adjudicar tipos de herramienta para dar un filtro de
parametros de modo que solo se vea en la tabla el tipo
elegido

¢Tipo herram.?

DOC

Comentario sobre la herramienta (max 32 caracteres)

¢(Comentario herramienta?

PLC

Informacién sobre esta herramienta, que se transmite al
PLC

¢Estado PLC?
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Datos introducidos

Longitud de cuchilla de la herramienta para los ciclos 22,
233, 256, 257

Dialogo

¢Longitud cuchillas eje herram.?

ANGLE

Maximo angulo de profundizacién de la herramienta en
movimientos de profundizacién pendular para los ciclos 22
y 208

¢Angulo maximo de penetracion?

TMAT

Material de corte de la herramienta para el ordenador de
datos de corte

¢Material hta.?

CUTDATA

Tabla de datos de corte para el ordenador de datos de
corte

Tabla de interfaces?

NMAX

Limitacién de la velocidad del cabezal para esta herra-
mienta. No se supervisa solo el valor programado (aviso
de error) sino también un aumento de la velocidad a
través de potencidmetro. Funcién inactiva: introducir -.

Margen de introduccién: 0 a +999 999, funcién inactiva:
introducir -

Revoluciones maximas [1/min]

LIFTOFF

Determinar si el control numérico debe desplazar la
herramienta en una parada NC en direccién del eje de
herramienta positivo para evitar marcas de cortes en el
contorno. Si esta definida Y, el control numeérico eleva la
herramienta del contorno, si se ha activado M148.

Informacion adicional: "Con Stop NC retirar automatica-
mente la herramienta del contorno: M148", Pagina 284

Retracc. permit.? Si=ENT/
no=NOENT

TP_NO

Numero del palpador en la tabla de herramientas

Numero del palpador

T-ANGLE

Angulo de punta de la herramienta. Lo utiliza el ciclo
Centraje (ciclo 240) para poder calcular la profundidad de
centraje segun el dato de didmetro

Angulo punta

PITCH

Paso de rosca de la herramienta Lo emplean los ciclos
para roscado con macho (ciclo 2086, ciclo 207 vy ciclo 209)
Un signo positivo corresponde a una rosca a derecha

¢Paso de rosca de la
herramienta?

LAST_USE

Fecha y hora en las que el control numérico ha cambiado
la herramienta por Ultima vez mediante TOOL CALL

Fecha/hora ultima llamada hmta

PTYP

Tipo de herramienta para evaluar en la tabla de posiciones

La funcién esta definida por el fabricante de la maquina.
Rogamos consulte el manual de la maquina.

Tipo herram. para tabla posic.?

CINEMATICA

Mostrar la cinemética de soporte de herramienta median-
te Softkey SELECC. En la gestién de herramientas, aceptar
nombre del fichero y ruta con la ayuda de la Softkey
SELECC. y con la Softkey OK

Informacion adicional: "Asignar portaherramientas
parametrizados”, Pagina 152

Cinematica porta-herramienta

OVRTIME

122

Tiempo para exceder el tiempo de vida de la herramienta
en minutos

Informacion adicional: "Exceder la vida util",

Pagina 133

La funcion esta definida por el fabricante de la maquina.
Rogamos consulte el manual de la maquina.

Recubrimiento de la vida util de
la herramienta
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Datos de herramienta para la medicion automatica de la

herramienta

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Su fabricante puede determinar si una herramienta se
calcula junto con CUT O la desviacion R-OFFS.

El fabricante de la maquina fija el valor estédndar para las
columnas R-OFFS y L-OFFS.

Abrev.
CcuT

Datos introducidos

Numero de filos de la herramienta (max. 99 filos)

Dialogo

¢{Numero de cuchillas?

LTOL

Desviaciéon admisible de la longitud L de la herramienta
para detectar el desgaste. Si se sobrepasa el valor introdu-
cido, el control numérico bloquea la herramienta (estado
L). Campo de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste:Longitud?

RTOL

Desviaciéon admisible del radio R de la herramienta para
detectar el desgaste. Si se sobrepasa el valor introduci-
do, el control numérico bloguea la herramienta (estado L).
Campo de introducciéon: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste: Radio?

R2TOL

Desviaciéon admisible del radio R2 de la herramienta para
detectar el desgaste. Si se sobrepasa el valor introduci-
do, el control numérico bloguea la herramienta (estado L).
Campo de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste: ;Radio2?

DIRECT

Direccion de corte de la herramienta para la medicidon con
la herramienta girando

Direc. corte? M4=ENT/M3=NOENT

R-OFFS

Medicién de la longitud: Decalaje de la herramienta entre
el centro del vastago y el centro de la herramienta.

Desvio herramienta: ;Radio?

L-OFFS

Medicién del radio: desviacion adicional de la herramien-
ta en relacion con offsetToolAxis entre la superficie del
vastago vy la arista inferior de la herramienta.

Desvio herramienta: Longitud?

LBREAK

Desvio admisible de la longitud L de la herramienta para
detectar la rotura. Si se sobrepasa el valor introducido,
el control numeérico bloquea la herramienta (estado L).
Campo de introduccién: 0 a 3,2767 mm

Tolerancia de rotura: Longitud?

RBREAK

Desvio admisible del radio R de la herramienta para la

detectar la rotura.. Si se sobrepasa el valor introducido,
el control numeérico bloquea la herramienta (estado L).

Campo de introduccién: 0 a 0,9999 mm

@ Descripcién de los ciclos para la medicion automatica de
herramientas:
Mas informacion: Manual de instrucciones
Programacion de ciclos

Tolerancia de rotura: Radio?
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Editar tablas de herramientas

La tabla de herramientas vélida para la ejecucion del programa [Becitar tavia co hercamentas —— [EdBesariobo ese r
tiene como nombre de fichero TOOL.T y debe guardarse en el -
directorio TNC:\table. T — : D & |
A las tablas de herramientas para memorizar o aplicar en el = % D el

5010 60

test del programa se les asigna otro nombre cualquiera y la o o
extension .T. Para los modos de funcionamiento Test del programa i i

10020 90

y Programar, el control numérico utiliza asimismo de forma x

12024 a0

13026 30

estandar la tabla de herramientas TOOL.T. Para editar, pulsar

15030 100

en el modo de funcionamiento Test del programa la softkey o =

18036 100

TABLA HERRAM. . =— i

Hombre de herramienta? Ancho de texto 32 alss o

Abrir la tabla de herramientas TOOL.T: I T T T I -

BUSQUEDA
oN PUESTOS

» Seleccionar cualquier modo de funcionamiento de Maquina
TABLA » Seleccionar la tabla de herramientas: Pulsar la

HERRAM .

Y softkey TABLA HERRAM.

D » Poner la softkey EDITAR en ON
oN

o Si se edita la tabla de herramientas, la herramienta
seleccionada se bloguea. Si dicha herramienta se
precisa en el programa NC procesado, el control
numeérico muestra el mensaje: Tabla de herramientas
bloqueada.

Si se crea una nueva herramienta, las columnas
longitud y radio quedaran vacias hasta que se rellenen
manualmente. Si se intenta cambiar dicha herramienta
creada nueva, el control numérico interrumpe con un
mensaje de error. De este modo no se puede cambiar
ninguna herramienta que todavia no contenga datos
geométricos.

Puede navegar y editar de la forma siguiente mediante el teclado
alfanumeérico o un ratén conectado:

m Teclas cursoras: navegar de celda a celda

m Tecla ENT: saltar a la siguiente celda, en los campos de
seleccion: abrir didlogo de seleccion

m Clic del ratdn sobre una celda: navegar a la celda

= Doble clic sobre una celda: fijar el cursor en la celda, en los
campos de seleccioén: abrir dialogo de seleccion

Softkey Funciones de edicion de la tabla de
herramientas
INIcIO Seleccionar el inicio de la tabla
FIn Seleccionar el final de la tabla
PAGINA Seleccionar la pagina anterior de la tabla
PAGINA Seleccionar la pagina siguiente de la tabla
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Softkey Funciones de edicion de la tabla de
herramientas
Buscar texto o cifra
BUSQUEDA
TNToTO Saltar al principio de la fila
FILAS
FINAL Saltar al final de la fila
FILAS
-
copzaR Copiar campo activo
VALOR
'ACTUAL
INSERTAR Anadir el campo copiado
VALOR
COPIADO
ARRDIR Anadir al final de la tabla el numero de lineas
LI . .
ﬁ;lﬁ;fmf”, (htas.) que se ha introducido
— Aﬁadir fi!a con numero de herramienta
Linen introducible
— Borrar la linea (herramienta) actual
LINER

Clasificar herramientas segun el contenido de

CLASIFIC
una columna
Seleccionar las posibles introducciones desde

SELECC. L.,

HEee una ventana de superposicion

RESETERR Reiniciar el valor

COLUMNA

EDITAR Colocar el cursor en la celda actual

CAMPO

ACTUAL
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Importar tablas de herramientas

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante puede adaptar la funcion
ADECUAR TABLA PGM NC.
El fabricante puede habilitar mediante reglas de
actualizacion, por ejemplo, la eliminacién automatica de
vocales modificadas de las tablas y los programas NC.

Al leer una tabla de herramientas de un iTNC 530 e importarla en
un TNC 320, se deben adaptar el formato y el contenido antes
de poder utilizar la tabla de herramientas. En TNC 320 puede
adaptar cédmodamente la tabla de herramientas mediante la
funcién ADECUAR TABLA PGM NC. El control numérico convierte
el contenido de la tabla de herramientas importada a un formato
vélido para el TNC 320 y guarda las modificaciones en el fichero
seleccionado.

Debe procederse de la siguiente forma:
» Guardar tabla de herramientas del iTNC 530 en el directorio

TNC:\table
» Seleccionar el modo de funcionamiento
Programar
» Pulsar la tecla PGM MGT
» Mover el cursor a la tabla de herramientas que
desea importar
e » Pulsar la softkey MAS FUNCIONES
ADECUAR » Pulsar la softkey ADECUAR TABLA PGM NC
PGM NC > El control numérico preguntara si desea

sobrescribir la tabla de herramientas
seleccionada.

» Pulsar la softkey INTERRUP.

» Alternativamente a sobrescribir, pulsar la softkey
OK

» Abrir la tabla convertida y comprobar el
contenido

> Las nuevas columnas de la tabla de herramientas
tienen el fondo verde

» Pulsar la Softkey ]
DESCONECTAR ACTUALIZACION DE INSTRUCCIONES

> Las columnas verdes se vuelven a visualizar en
blanco.
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0 Dentro de la tabla de herramientas, en la columna
Nombre se permiten los siguientes caracteres: # $ %
&,-.0123456789@ABCDEFGHIJKLMN
OPQRSTUVWXYZ_
Durante la importacién, las comas se convertiran en
puntos.

El control numérico sobrescribe la tabla de herramientas
actual al importar una tabla externa con un nombre
idéntico. Para evitar pérdidas de datos, antes de
importar debe guardarse la tabla de herramienta original.

En el apartado Gestion de ficheros se describe como
se pueden copiar tablas de herramientas mediante la
gestion de ficheros.

Informacion adicional Manual de instrucciones
Programacion en lenguaje conversacional y
programacion DIN/ISO

Al importar tablas de herramientas del iTNC 530, todos
los tipos de herramienta definidos se transferirdn. Los
tipos de herramientas no disponibles se importan como
tipo No definido. Compruebe la tabla de herramientas
tras la importacion.
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Sobreescribir datos de herramienta desde un PC
externo

Aplicacion

El Software TNCremo ofrece una posibilidad particularmente
confortable de sobrescribir desde un PC externo
Informacidn adicional: "Software para transmisién de datos”,
Pagina 350

Si se determinan datos de la herramienta en un dispositivo de
preajuste externoy, a continuacion, se quieren transmitir al control
numeérico, entonces se produce este caso de aplicacion.

Condiciones

Ademas de la opcién #18 HEIDENHAIN DNC, es necesario el
TNCremo a partir de la versién 3.1 con funciones de TNCremoPlus.

Procedimiento

» Copiar la tabla de herramientas TOOL.T en el control numérico,
p.ej., segun TSTT

Arrancar el software de transmisién de datos TNCremo en el PC
Establecer una conexion con el control numérico

Transmitir al PC la tabla de herramientas copiada TST.T

Con cualquier editor de texto, reducir el fichero TST.T a las lineas
y columnas que deben ser modificadas (véase figura). Tener

en cuenta no modificar la linea de cabecera y que los datos
estén en la columna siempre claros. El nimero de herramienta
(columna T) no tiene que ser correlativo

vV vyvyy

» Seleccionar en el TNCremo el punto de menu <Extras> vy
<TNCcmd>: se inicia TNCcmd

» Para transmitir el fichero TST.T al control numérico, introducir
la siguiente orden y ejecutar con Return (ver figura):
put tst.t tool.t /m

Herramientas | Datos de la herramienta

BEGIN TST LT MM
T NAME L R

1 +12.5 +0

3 +23.15 4+3.5

[END]

# | TNC640(340594) - TNCcmd t = L&J

Durante la transmision solo se sobreescribiran los datos
de la herramienta que estén definidos en el subarchivo
(p.ej., TST.T). El resto de los datos de herramienta de la
tabla TOOL.T permanecen invariables.

En la Gestién de ficheros se describe como se pueden
copiar tablas de herramientas mediante la gestién de
ficheros.

Informacidén adicional Manual de instrucciones
Programacioén en lenguaje conversacional y
programacion DIN/ISO

TNCemdPlus - WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls -

Connecting with TNC640(340594) (192.168.56.101)

Connection established with TNC640, NC Software 340595 07 Deu

TNC:\nc_prog\> put tst.t tool.t /m.

Uersion: 5.92 |
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Tabla de posiciones para el cambiador de

herramientas
@ Rogamos consulte el manual de la maquina. [zeees sania oo stogamtentoe _!i ; |
El fabricante de la maquina adapta el volumen de _" e ) S | rgl
funciones de la tabla de posiciones a su maquina. e T -m——
Se precisa una tabla de posiciones para el cambio automatico de 5‘*9'
herramienta. En la tabla de posiciones se gestiona la asignacion del e I l
cambiador de herramienta. La tabla de posiciones se encuentra en ks e
el directorio TNC:\table. El fabricante de la maquina puede adaptar wl
el nombre, ruta y contenido de la tabla de posiciones. Dado el caso, R "‘@

< on &)
Numero horramienta? Min 1, Max 99399 &

se pueden seleccionar también diferentes vistas mediante las
softkeys en el menu TABLA FILTRO.

EOITAR

bEE]  on

TABLA
MERRAM.

Yiu

FIN I

1nIcio “ FIn

PAGINA “ PAGINA

Edicion de una tabla de posiciones en un modo de
funcionamiento de ejecucion del programa

TAELA » Seleccionar la tabla de herramientas: Pulsar la
TU L softkey TABLA HERRAM.

. » Pulsar la softkey TABLA PUESTOS

PUESTOS

EnITAR » Sies necesario, poner la softkey EDITAR en ON
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Seleccionar la tabla de posiciones en el modo de
funcionamiento programar

La tabla de posiciones se selecciona en el modo de funciona-
miento Programar de la forma siguiente:

PGM 4
MGT

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

Pulsar la softkey VIS.TODOS
» Seleccionar fichero o introducir un nuevo nombre

de fichero
» Confirmar con la tecla ENT o con la softkey
SELECC.
Abrev. Datos introducidos Dialogo
P N¢ de posicion de la herramienta en el almacén de herramientas -
T Numero de herramienta ¢{Numero de herra-
mienta?
RSV Puesto reservado para almacén de superficie Puesto reserv.: Si=ENT/
No = NOENT
ST La herramienta es hta. especial (ST: de Special Tool = en ¢Hta. especial?
inglés, herramienta especial); si la hta. especial ocupa posicio-
nes delante y detras de su posiciéon, deben bloguearse dichas
posiciones en la columna L (estado L)
F Devolver la herramienta siempre a la misma posicion en el Posicion fija? Si = ENT /
almacén (F: de Fixed = en inglés determinado) No = NO ENT
L Bloquear la posicion (L: de Locked = en inglés blogueado) Posicion bloqueada si =
ENT / no = NO ENT
DOC Visualizacion del comentario sobre la herramienta de TOOL.T -
PLC Informacién sobre esta posicién de la herramienta para transmi-  ;Estado del PLC?
tiral PLC
P1... P5 La funcién estéa definida por el fabricante de la maquina. Tener ¢valor?
en cuenta la documentacion de la maquina
PTYP Tipo de herramienta La funcién esté definida por el fabricante ¢Tipo de herramienta

de la maquina. Tener en cuenta la documentacién de la maquina

para la tabla de
posiciones?

LOCKED_ABOVE

Almacén de superficie: bloguear puesto superior

¢Bloquear pos.
superior?

LOCKED_BELOW

Almacén de superficie: bloquear puesto inferior

¢Bloquear pos.
inferior?

LOCKED_LEFT

Almacén de superficie: bloguear puesto izquierda

¢Bloquear pos.
izquierda?

LOCKED_RIGHT

130

Almacén de superficie: bloquear puesto derecha
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Softkey Funciones de edicion para tablas de
posiciones
INICIO Seleccionar el inicio de la tabla
FIn Seleccionar el final de la tabla
PAGINA Seleccionar la pagina anterior de la tabla
PAGTNA Seleccionar la pagina siguiente de la tabla
RESET Desactivar tabla de posiciones
TABLA
PUESTOS Dependiente del parametro de maquina opcional
enableReset (N° 106102)
CANCELAR Anular columna nimero de herramienta T
COLUMNA
L Dependiente del parametro de maquina opcional
showResetColumnT (N°© 125303)
InToIo Saltar al principio de la fila
FILAS
=
FINAL Saltar al final de la fila
FILRS
-
CAMBIAR Simular cambiador de herramientas
HERRAM.
STIMUL.
Seleccionar la herramienta desde la tabla de
SELECC. . ;.
herramientas: el control numérico muestra el

contenido de la tabla de herramientas. Seleccio-
nar la herramienta con la teclas cursoras, inser-
tarla con la softkey OK en la tabla de posiciones

RESETERR
COLUMNA

Reiniciar el valor

EDITAR
CAMPO
ACTUAL

Colocar el cursor en la celda actual

CLASIFIC

Clasificar vista

®

Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina determina la funcion, la
caracteristica y la denominacién de los diferentes filtros
de visualizacion.
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Cambio de herramienta

Cambio automatico de la herramienta

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El cambio de herramienta es una funcién que depende
de la maquina.

En un cambio de herramienta automatico no se interrumpe la
ejecucion del programa. En una llamada de la herramienta con
TOOL CALL, el control numérico cambia la herramienta en el
almacén de herramientas.

Cambio de hta. automatico cuando se sobrepasa el tiempo de
vida: M101

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
M101 es una funcién que depende de la maquina.

El control numérico puede, tras vencer una vida Util determinada,
cambiar automaticamente una herramienta gemela y continuar con
esta el mecanizado. Para ello hay que activar la funcién adicional
M101. La activacion de M101 se puede deshacer con M102.

Dentro de la tabla de herramientas, en la columna TIME2 se
introduce el tiempo de utilizacion de la herramienta, tras el cual se
debe continuar el mecanizado con una herramienta gemela. En la
columna CUR_TIME, el control numérico introduce el tiempo de
utilizacion actual de la herramienta.

Si la vida util actual rebasa el TIME2, a mas tardar un minuto
después de transcurrida la vida Util, en el paso de programa
siguiente que sea posible se cambiara a una herramienta gemela.
El cambio no se realiza hasta finalizar la frase NC.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Durante un cambio de herramienta automatico mediante M101,
el control numeérico hace siempre retroceder en primer lugar la
herramienta en el eje de la herramienta. Durante el retroceso,
existe peligro de colision para las herramientas que crean
destalonamientos, por ejemplo, para las fresas de disco o las
fresas de ranurar.

» Desactivar el cambio de herramienta con M102

Después de cambiar la herramienta y si el fabricante no ha definido

otra cosa, el control numérico se posiciona segun la siguiente

l6gica:

® S la posicién de destino se encuentra en el eje de la
herramienta por debajo de la posicion actual, el eje de la
herramienta se posicionara en ultimo lugar

® Sila posicion de destino se encuentra en el eje de la
herramienta por encima de la posicién actual, el eje de la
herramienta se posicionara en primer lugar

Herramientas | Datos de la herramienta
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Condiciones previas para el cambio de herramienta cfon M101

o Como herramienta gemela emplear Unicamente
herramientas con el mismo radio El control numérico no
comprueba automaticamente el radio de la herramienta.

Si el control numérico debe comprobar el radio de la
herramienta gemela, introducir en el Programa NC
M108.

El control numeérico ejecuta el cambio de herramienta automatico
en un punto del programa adecuado. El cambio de herramienta
automatico no se realiza:

durante la ejecucion de ciclos de mecanizado

durante una correccién del radio (RR/RL) esta activo
directamente después de una funcion de aproximacién APPR
directamente antes de una funcion de retirada DEP
directamente antes y después de CHF y RND

durante la ejecucion de macros

durante la realizacion de un cambio de herramienta
directamente después de una frase TOOL CALL o TOOL DEF
durante la ejecucion de ciclos SL

Exceder la vida util

@ El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar
esta funcién.

El estado de la herramienta al final del tiempo de vida planificado
depende entre otras cosas del tipo de herramienta, del tipo de
mecanizado y del material de la pieza. En la columna OVRTIME de
la tabla de herramienta se introduce el tiempo en minutos, que la
herramienta puede seguir empleandose mas allad de su tiempo de
vida.

El fabricante de la maquina determina si esta columna se habilita y
como se emplea en la busqueda de herramienta.
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Comprobacion del empleo de la herramienta

Condiciones

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante le proporciona la funcién de comprobacion
del empleo de la herramienta de forma gratuita.

Para poder realizar una comprobacién del empleo de la
herramienta, debe conectarse Generar ficheros de empleo de la
herramienta en el ment MOD.

Informacidn adicional: "Crear fichero de aplicacion de
herramienta", Pagina 302

Generar fichero de empleo de herramienta

Dependiendo del ajuste en el mend MOD se dispone de la

posibilidad de generar el fichero de empleo de herramienta:

® Simular completamente el programa NC en el modo de
funcionamiento Desarrollo test

B Ejecutar completamente el programa NC en los modos de
funcionamiento Ejec. programa continua / frase a frase

B En el modo de funcionamiento Desarrollo test, pulsar la softkey
GEN.FICHERO APLICACION HERRAM. (también es posible sin
simulacién)

El fichero de empleo de herramienta generado esté en el

mismo directorio que el programa NC. Contiene las siguientes
informaciones:

Herramientas | Datos de la herramienta

134 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018



Herramientas | Datos de la herramienta

Columna

TOKEN

Significado

B TOOL: Tiempo de empleo de la
herramienta por cada llamada de
herramienta. Los registros se listan en
una secuencia cronolégica

B TTOTAL: Tiempo total de aplicaciéon de
una herramienta

B STOTAL: Llamada de un subprograma.
Los registros se listan en una secuencia
cronolégica

® TIMETOTAL: el tiempo total de
mecanizado del programa NC se registra
en la columna WTIME. En la columna
PATH, el control numérico guarda la
ruta del correspondiente programa
NC. La columna TIME contiene la
suma de todas las entradas TIME
(tiempo de avance sin movimientos
de desplazamiento rapido). El control
numeérico fija el resto de columnas a 0

® TOOLFILE: en la columna PATH el
control numérico guarda la ruta de la
tabla de herramientas con la que se ha
realizado el test de programa. Con ello,
el control numérico puede determinar en
la propia comprobacién de empleo de la
herramienta si se ha realizado el test de
programa con TOOL.T

TNR

NUmero de herramienta (-1: Aln no se ha
cambiado ninguna herramienta)

IDX

indice de herramienta

NOMBRE

Nombre de herramienta de la tabla de
herramientas

TIME

Tiempo de empleo de la herramienta en
segundos (tiempo de avance son movimien-
tos de marcha répida)

WTIME

Tiempo de empleo de la herramienta en
segundos (tiempo de utilizacion total entre
cambios de herramienta)

RAD

Radio de la herramienta R + Sobremedida
radio de la herramienta DR en la tabla de
herramientas. Unidad: mm

BLOCK

Numero de frase, en la que se ha programa-
do la frase TOOL CALL

PATH

= TOKEN = TOOL.: ruta del programa
principal o del subprograma activo

B TOKEN = STOTAL.: ruta del subprograma

NuUmero de herramienta con indice de
herramienta
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Columna Significado

OVRMAX Override de avance max. ocurrido durante
el mecanizado. Durante el test de progra-
ma, el control numérico anotara aqui el
valor 100 (%)

OVRMIN Override de avance min. ocurrido durante el
mecanizado. Durante el test de programa,
el control numérico anotara aqui el valor -1

NAMEPROG 5 (O: el nUmero de herramienta esta
programado

® 1: el nombre de herramienta esta
programado

El control numérico guarda los tiempos de aplicacién de

la herramienta en un fichero separado con la extension
pgmname.H.T.DEP. Dicho fichero Unicamente es visible si se ha
ajustado el pardmetro de la maquina dependentFiles (N.© 122101)
en MANUAL.

En la comprobaciéon del empleo de la herramienta de un fichero de
palets, estan disponibles dos posibilidades:

m S el cursor se encuentra en el fichero de palets sobre una
entrada de palets, el control numérico ejecuta la comprobacion
del empleo de la herramienta para todo el palet.

m S el cursor se encuentra en el fichero de palets sobre una
entrada de programa NC, el control numérico ejecuta la
comprobacién del empleo de la herramienta solo para el
programa seleccionado.

Aplicar la comprobacion de empleo de la herramienta

Antes del inicio de un programa en el modo de funcionamiento BJFiecucion continua o EJveeariotio tet | 1 .

Ejec. programa continua / frase a frase, puede comprobar si las .

herramientas utilizadas en el programa NC seleccionado existen =3
. . - . 1 BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 Z-10

y si disponen de suficiente tiempo restante de uso. El control 2 BLK FORM 0.2 X+120 Y+20 2+0 |

TOOL CALL 3 Z $3500 F500
L Z+100 RO

e . 3
numérico compara para ello los valores reales del tiempo de ¢ Loz :
aplicacion de la tabla de herramientas con los valores nominales del o 75w >l R — I
fichero de uso de la herramienta. s

FPOL  X+10C 3 |

oK

100% F-OVR  LIMIT 1

+0.000 is
> Pulsar la softkey USO DE LA HERRAMIENTA e o
HERRAM. o —rET s B e —
> Pulsar la Softkey TEST APLICAC. HERRAM. .
APLICAC.
HERRAH. > El control numérico abrird la ventana

superpuesta Comprobacién del empleo
de la herramienta con el resultado de la
comprobacién de uso.

» Pulsar la Softkey OK

> EI Control numérico cierra la ventana de
superposicion.

Ok

ENT » Alternativamente, pulsar la tecla ENT

Con la funcién FN 18 ID975 NR1 puede consultar la comprobacion
de uso de la herramienta.
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4.2 Gestion de herramientas

Nociones basicas

@ Rogamos consulte el manual de la maquina. R N
La gestion de herramientas es una funciéon que depende S TS T &
, . . . § NULLWERKZEUG
de la maquina y que puede estar desactivada, parcial o 1 o it R = :
totalmente. El constructor de la maquina determinara el N B (-
volumen especifico de funciones. + 8 e = l'p_.n_m
8 B MILL_D18_ROUGH 8 i
s B MILL_DI8_ROUGH 9

10 B MILL_D20_RouGH

=3

11 B MILL_D22_ROUGH Almacén prani

A través de la gestion de herramientas, el fabricante de la maquina e AR - ——
puede proporcionar una gran variedad de funciones para el manejo B e i I
de las herramientas. Ejemplos: e Bl
B Representacion y edicion de todos los datos de herramientas de —

la tabla de herramientas v la tabla del palpador digital i o iz ™

®m Representacion de los datos de herramientas resumida y
adaptable en los formularios

B Denominacion libre de los datos de herramienta en la nueva
vista de tabla

B Presentacion mixta de los datos de la tabla de herramientas y
de la tabla de posiciones

® Posibilidad de clasificar rapidamente todos los datos de
herramienta mediante clic del ratén.

m Utilizar medios auxiliares, p. ej., diferenciacién por colores del
estado de la herramienta o el estado del almacén

® Copiar e insertar todos los datos de herramientas
pertenecientes a una herramienta

® Representacion grafica del tipo de herramienta en la vista de
tabla y en la vista de detalle, a fin de obtener una mejor vision
global de los tipos de herramienta disponibles.

Ademads de la gestion de herramientas ampliada (Opcion #93)

® Crear resultado de uso especifico del programa o especifico del
palet de todas las herramientas disponibles

® Crear listas de componentes especificas del programa o
especificas del palet de todas las herramientas disponibles

o Si se edita una herramienta en la gestién de
herramientas, la herramienta seleccionada se bloguea.
Si dicha herramienta se precisa en el programa NC
procesado, el control numérico muestra el mensaje:
Tabla de herramientas bloqueada.
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Llamar la gestion de herramientas

. . [§) Admon. de htas. ampliada onc] [P a1 o
@ Rogamos consulte el manual de la méaquina. [ o rese. s = EPzogsara: N
La forma de iniciar la gestién de herramientas puede S S A I L T
divergir de la forma descrita a continuacion. AR N B
3 B MILL_D6_ROUGH o 2 Almacén prim 0 |
Ererredl | | =
TRBLA » Seleccionar la tabla de herramientas: Pulsar la P i e : R . : l il 4
HERRRAM. ® WILL_DIB_ROUGH o ] Almacén prin 0
Y softkey TABLA HERRAM. wrmon O - : |
12 B wILL D24 moucH o cabezal 0
@ > Seguir conmutando la barra de Softkeys : :;::;:i:‘;:i::zci: . ENERE ] s 4
16 B MILL_DS2_ROUGH o 16 Almacén prin. 0
R 5 e -l % * W
EMPLEO » Pulsar la EMPLEO PTO. REF. T m' YT T ——
- . . T B I R O [ R |
oo > El control numérico cambia a la nueva vista de
tabla.

Vista de la gestion de htas.

En la nueva vista, el control numérico representa toda la
informacién sobre herramientas en las siguientes pestanas:

® Herramientas: Informacion especifica de la herramienta
® Puestos: Informacion especifica de la posicién
Ademas de la gestion de herramientas ampliada (Opcion #93)

® Lista disposic.: lista de todas las herramientas del programa
NC que estéa seleccionado en el modo de funcionamiento de
ejecucion del programa (solo cuando usted ya haya creado un
fichero de uso de la herramienta)
Informacion adicional: "Comprobacion del empleo de la
herramienta", Pagina 134

® Consecuencia de aplicacién T: lista de la secuencia de todas
las herramientas que se han cambiado en el programa NC
seleccionado en el modo de funcionamiento de ejecucion del
programa (solo cuando usted ya haya creado un fichero de uso
de la herramienta)
Informacion adicional: "Comprobacion del empleo de la
herramienta", Pagina 134

o Cuando en un modo de funcionamiento de ejecucion
del programa se selecciona una tabla de palets, Lista
disposic. y Consecuencia de aplicacion T se calculan
para toda la tabla de palets.
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Editar la gestion de herramientas

La gestion de herramientas se puede manejar tanto con el ratén
como también con las teclas y Softkeys:

Adman de htas. ampliada

Inaice de

HERRAM..

nerramientas @

HERRAM

L
™ _NO
PTYR 0 7
VP MILLR ;

Datos adicionales Datos ge duraciom nta

o EProgramar

1
B LoUTS 420 O TIME o
T ANGLE <8 O TIMEZ o
+PITCH 40 GCUR TINE O
% T-ANGLE +0 T

5 Maax

. LoReAK o
T REREAK }
B cur 2
& pIRECT

—
| eorma

(B o ||

Softkey Funciones de edicion de la gestion de herra-
mientas
nzcTo Seleccionar el inicio de la tabla
FIN Seleccionar el final de la tabla
PAGINA Seleccionar la pagina anterior de la tabla
PAGINA Seleccionar la pagina siguiente de la tabla
T Llamar la vista de formulario de la herramienta
HERRAM . marcada.
Funcién alternativa: pulsar la tecla ENT
- Ir cambiando de pestana:
= Herramientas y Posiciones
Adicionalmente con Opcion #93:
Lista de piezas y Secuencia de aplicacion T
Funcién de busqueda: dentro de la funcién de
BUSQUEDRA B .
busqueda se puede seleccionar la columna de
busqueda y a continuacién el término buscado a
través de una lista o introduciendo el término de
busqueda
e Importar herramientas
IMPORT
TEaoen) Exportar herramientas
EXPORT
HORRAR Borrar herramientas marcadas
HERRAM.
MARCADA
ARADIR Anadir varias lineas al final de la tabla
LINEAS N
AL FINAL
cAMBIAR Actualizar la vista de tabla
RCTUALI-
ZAR
HER. PROG. Mostrar la columna Herramientas programadas
L (si la pestana Posiciones esta activada)
DESPLAZAR Definir ajustes:
COLUMNAS
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Softkey Funciones de edicion de la gestién de herra-
mientas
u  CLASIFICAR COLUMNAS activo: Haciendo clic
sobre la cabecera de la columna, se ordena su
contenido

= DESPLAZAR COLUMNAS activo: Se puede
mover la columna mediante Drag+Drop
(arrastrar y soltar)

RESET Restablecer el estado inicial de los ajustes reali-

RJUSTES

LuNGEN zados manualmente (mover columna)

o Solo es posible editar los datos de herramientas en la
vista Formulario. Puede activar la vista de formulario
pulsando la softkey FORMULARIO HERRAM. o la tecla
ENT para la herramienta sobre la que se encuentre el
cursor.

Si utiliza la gestion de herramientas sin ratdn, también
puede activar y volver a desactivar funciones que se
seleccionan mediante casillas de control con la tecla -/+.

En la gestién de herramientas, con la tecla GOTO se
puede buscar el nUmero de herramienta o el nimero de
posicion.

Las siguientes funciones, ademas, se pueden realizar con el ratén:

® Funcién de organizacion: al hacer clic en una columna de la
cabecera de la tabla, el control numérico ordena los datos en
orden ascendente o descendente (dependiendo de los ajustes
activos de la softkey)

m Desplazar columna: Haciendo clic en una columna de la
cabecera de la tabla y a continuacién moviendo la columna con
la tecla del ratén apretada se pueden ordenar las columnas en el
orden preferido. De momento, el control numérico no guardara
el orden de las columnas después de salir de la gestién de
herramientas (segun el ajuste activo de la softkey)

® Visualizar informaciones adicionales en la vista de formulario: el
control numeérico mostrara los textos ayuda estando la softkey
EDITAR ON/OFF en ON y moviendo el cursor del ratén sobre un
campo de entrada activo y dejandolo durante un segundo
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Editar con vista de formulario activa
Con la vista de formulario activa se dispone de las siguientes

funciones:
Softkey Funcion de edicion Vista de formulario
HERRAM. Seleccionar datos de herramienta de la herra-
mienta anterior
HERRAM. Seleccionar datos de herramienta de la herra-
mienta proxima
ZNDICE Seleccionar indice de herramienta anterior (solo
= activo con la indexacion activada)
snDICE Seleccionar el préximo indice de herramienta
= (solo activo con la indexacion activada)
Abrir la ventana superpuesta para la selecciéon
SF o . 1% .y,

HEee (solo activa en los didlogos de seleccion)
e Descartar modificaciones realizadas desde el
MODIFIC. Ultimo inicio del formulario
T Insertar indice de herramienta

INDICE

. Borrar indice de herramienta

INDICE

copTAR Copiar datos de la herramienta seleccionada
BLOQ.DAT

T Insertar en la herramienta seleccionada los datos
BLOG.DAT de herramienta copiados
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Borrar datos de herramientas marcadas

Con esta funcion se pueden borrar de una forma simple los datos
de herramienta cuando los mismos ya no se precisan.

Al borrar debe procederse de la siguiente forma:

» En la Gestidon de herramientas, marcar con las teclas de flecha o
con el ratdon los datos de herramienta que se quieran borrar

» Pulsar la Softkey BORRAR HERRAM. MARCADA

> El control numérico muestra una ventana superpuesta en la que
se explican los datos de la herramienta que se van a borrar.

> Iniciar la eliminacioén con la softkey START

> El control numérico muestra en una ventana superpuesta el
estado de la eliminacion.

» Finalizar el proceso de borrado con tecla o Softkey END

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

Las funciones BORRAR HERRAM. MARCADA borra los datos de
herramienta definitivamente. Antes de la eliminacion, el control
numeérico no realizara ninguna copia de seguridad automatica de
los datos, por ejemplo, en una papelera de reciclaje. Es por esto
que los ficheros se eliminan de forma irreversible.

» Hacer una copia de seguridad de los datos importantes en
unidades externas de forma regular

o Los datos de herramientas que todavia estan guardadas
en la tabla de posiciones no se pueden borrar. En primer
lugar, para ello es necesario descargar las herramientas
del almacén.
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Tipos de herramientas disponibles

La Gestidon de herramientas representa los diferentes tipos de herramientas con un icono. Se dispone de las

siguientes tipos de herramientas:

Icono Tipo de herramienta Nuamero del tipo de
herramienta
? no definido, **** 99
T Herramienta de fresado,MILL 0
g Fresa de desbastar,MILL_R 9
'Iﬁ Fresa de acabado,MILL_F 10
@ Fresa de bola, BALL 22
ﬂ Fresa térica, TORUS 23
E Taladro,DRILL 1
5 Roscado con macho,TAP 2
[3 Broca NC,CENT 4
u Sistema de palpacion, TCHP 21
ﬂ Escariador,REAM 3
‘g? Avellanador cénico,CSINK 5
E Avellanador,TSINK 6
E Herramienta mandrilado,BOR 7
dl Rebajador inverso,BCKBOR 8
'ﬁ Fresa de roscado,GF 15
I?E Fresa rosc. con fase rebaje,GSF 16
D. Fresa rosc, con placa indiv.,EP 17
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Icono Tipo de herramienta Numero del tipo de
herramienta

Fresa rosc., con placa revs.,WSP 18

'E Fresa de roscado en taladro,BGF 19

ﬁ Fresa de rosca circular,ZBGF 20
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Importar y exportar datos de la herramienta

Importar datos de herramienta

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante puede habilitar mediante reglas de
actualizacion, por ejemplo, la eliminacién automatica de
vocales modificadas de las tablas y los programas NC.

Mediante esta funcion se pueden importar de una forma simple
datos de herramienta que se hayan medido externamente, p. €j. en
un equipo de preajuste. El fichero a importar debe estar en formato
CSV (comma separated value). El formato de fichero CSV describe
la estructura de un fichero de texto para el intercambio de datos
estructurados de forma simple. Por consiguiente, el fichero de
importacion debe estar estructurado del modo siguiente:

® Linea 1: En la primera linea deben definirse los
correspondientes nombres de columnas, en las que deben ir a
parar los datos definidos en las lineas siguientes. Los nombres
de columnas se separan mediante una coma.

® Otras lineas: Todas las demaés lineas contienen los datos
que se quieren importar a la tabla de herramientas. El orden
secuencial de los datos debe adaptarse al orden secuencial de
los nombres de columna que se indican en la linea 1. Los datos
estan separados mediante una coma, los nimeros decimales
deben definirse con un punto decimal.

Al importar debe procederse de la siguiente forma:

» Copiar las tablas de herramientas para importar en el disco duro
del control numérico en el directorio TNC:\system\tooltab

» Iniciar la gestion de herramientas ampliada

» En la gestion de herramienta, pulsar la Softkey HERRAM.. Pulsar
HERRAM. IMPORT

> El control numérico muestra una ventana superpuesta con los
ficheros CSV que se guardan en el directorio TNC:\systems
\tooltab

» Seleccionar con las teclas cursoras o con el raton el fichero para
importar, confirmar con la tecla ENT

> El control numérico muestra en una ventana superpuesta el
contenido del fichero CSV

» Iniciar la importacién con la softkey EJECUTAR.
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El fichero CSV a importar debe estar guardado en el
directorio TNC:\system\tooltab.

Si importa datos de herramientas de herramientas
ya existentes (nimero disponible en la tabla de
posiciones), el control numérico emitird un mensaje
de error. Entonces podré decidir si desea saltar esa
frase de datos o afadir una nueva herramienta. El
control numérico ahade una nueva herramienta en la
primera fila vacia de la tabla de herramientas.

Cuando el fichero CSV importado contiene columnas
de la tabla desconocidas, el control numérico
muestra un mensaje al importar. Un aviso adicional
informa de que los datos no se han aceptado.

Asegurarse de que las denominaciones de columnas
se han especificado correctamente.

Informacion adicional: "Introducir datos de
herramienta en la tabla", Pagina 121.

Se pueden importar los datos de herramienta que se
quieran, la frase de datos correspondiente no debe
contener todas las columnas (o datos) de la tabla de
herramientas.

El orden secuencial de los nombres de columna
puede ser cualquiera, los datos deben estar definidos
en el orden secuencial adaptado para ello.

Ejemplo

Herramientas | Gestion de herramientas

Linea 1 con nombres de columna
Linea 2 con datos de herramienta
Linea 3 con datos de herramienta

Linea 4 con datos de herramienta
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Exportar datos de herramienta

Mediante esta funcion se pueden exportar datos de herramienta
de una forma simple, para almacenar los mismos p. €j. en el banco
de datos de herramientas de su sistema CAM. El control numérico
guarda el fichero exportado en formato CSV (ecomma separated
value). El formato de fichero CSV describe la estructura de un
fichero de texto para el intercambio de datos estructurados de
forma simple. El fichero de exportacion se configura de la forma
siguiente:
= Fila 1: en las primeras filas, el control numérico guarda los
nombres de columna de todos los datos de herramientas
correspondientes que se van a definir. Los nombres de
columnas se separan mediante una coma.
® Otras lineas: Todas las demas lineas contienen los datos de
las herramientas que se han exportado. El orden secuencial
de los datos se adapta al orden secuencial de los nombres de
columna que se indican en la linea 1. Los datos estan separados
por comas, el control numérico marca los decimales con un
punto decimal.
Al exportar debe procederse de la siguiente forma:

» En la Gestion de herramientas, marcar con las teclas de flecha o
con el ratdon los datos de herramienta que se quieran exportar

Pulsar la Softkey HERRAM. EXPORT

El control numérico muestra una ventana superpuesta
Indicar el nombre del fichero CSV, confirmar con la tecla ENT
Iniciar la exportacion con la softkey EJECUTAR

vV v v VvV VY

El control numérico muestra en una ventana superpuesta el
estado de la exportacion

» Finalizar el proceso de exportacion con tecla o Softkey END

o El control numérico guarda el fichero CSV exportado
en el directorio TNC:\system\tooltab de forma
predeterminada.
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4.3 Gestion de portaherramientas

Principios basicos

Con la ayuda de la gestién de portaherramientas se pueden crear
y gestionar portaherramientas. En los célculos, el control numérico
tiene en cuenta los portaherramientas.

En las maquinas con 3 ejes, los portaherramientas de cabezales
acodados en angulo recto ayudan en mecanizados en los ejes de
herramienta Xy Y, puesto que el control numérico tiene en cuenta
las dimensiones de los cabezales acodados.

Junto con la opcion de Software #3 Advanced Function Set 1 se
puede hacer girar el plano de mecanizado hasta el angulo de los
cabezales acodados intercambiables y, de este modo, poder seguir
trabajando con el eje de herramienta Z.

Para que el control numérico tenga en cuenta en el célculo
los portaherramientas, deben ejecutarse los pasos del trabajo
siguientes:

B Memorizar modelos de portaherramientas
B Parametrizar modelos de portaherramientas
®  Asignar portaherramientas parametrizados

Memorizar modelos de portaherramientas

Muchos portaherramientas se diferencian exclusivamente

por sus dimensiones, pero en su forma geométrica son
idénticos. Para que el usuario no tenga que construirse él
mismo todos los portaherramientas, HEIDENHAIN ofrece unos
modelos de portaherramientas ya preparados. Los modelos de
portaherramientas son modelos 3D geométricamente fijos, pero
modificables en lo referente a las dimensiones

Los modelos de portaherramientas deben estar guardados en TNC:
\system\Toolkinematics y deben llevar la extensién .cft.

o Si en el control numérico faltan los modelos de
portaherramientas, descargar los datos deseados en:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

o Si se precisan mas modelos de portaherramientas,
contactar con el fabricante de la méaquina o con un
tercer ofertante.

o Los modelos de portaherramientas pueden estar
compuestos por varios ficheros parciales. Si los ficheros
parciales son incompletos, el control numérico emite un
aviso de error.

jUtilizar unicamente modelos de portaherramientas
completos!
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Parametrizar modelos de portaherramientas

Antes de que el control numérico pueda tener en cuenta los
portaherramientas en el calculo, los modelos de portaherramientas
deben proveerse de las dimensiones reales. Esta parametrizacion
se realiza en la herramienta auxiliar ToolHolderWizard.

Los portaherramientas parametrizados con la extension .cfx se
almacenan en TNC:\system\Toolkinematics.

El manejo de la herramienta auxiliar ToolHolderWizard se realiza
primariamente con un ratén. Con el ratéon se puede ajustar también
la subdivisién de pantalla deseada, trazando las lineas separadoras
entre las 4reas Parametros, Figura auxiliar y grafico 3D con la
tecla izquierda del ratén pulsada.

En la herramienta auxiliar ToolHolderWizard se dispone de los
iconos siguientes:

Taoltolderwizara - Gyle.cft

X O®:%BEO +

Pucamet
Langin 11 W

Lengih 12 400000 mm

75,0600 mm

Dismater 03 30000 mm

output Fle

Generate il

Icono Funcion
w Finalizar la herramienta auxiliar
I Abrir fichero

Conmutar entre gréfico tipo lineas y vista de
volumen

Conmutar entre vista sombreada vy vista transpa-
rente

Mostrar u ocultar los vectores de transformacion

objetos de colisién

Mostrar u ocultar los puntos de comprobacién

Mostrar u ocultar los puntos de medicion

)t
&
L
o Mostrar u ocultar las denominaciones de los
tH
34

- Restablecer la vista de partida del modelo 3D
t

o Si el modelo de portaherramientas no contiene
vectores de transformacién, denominaciones , puntos
de comprobaciéon y puntos de medicién, al accionar
el icono correspondiente la herramienta auxiliar
ToolHolderWizard no ejecuta ninguna funcion.
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Parametrizar un modelo de portaherramientas en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual

Para parametrizar y guardar un modelo de portaherramientas,
proceder de la siguiente manera:

TABLA
HERRAM.

Y

EDITAR

OFF

IIIII'

SELECC.

TOOL
HOLDER
WIZARD

150

>

Pulsar la tecla Funcionamiento manual

Pulsar la softkey TABLA HERRAM.

Pulsar la softkey EDITAR

Posicionar el cursor en la columna CINEMATICA

Pulsar la softkey SELECC.

Pulsar la softkey TOOL HOLDER WIZARD

El control numérico abre la herramienta auxiliar
ToolHolderWizard en una ventana superpuesta.

Pulsar el icono ABRIR FICHERO

El control numérico abre una ventana de
superposicion.

Con la ayuda de imagen de vista previa,

seleccionar el modelo de portaherramientas
deseado

Pulsar la superficie de conmutacién OK

El control numérico abre el modelo de
portaherramientas seleccionado.

El cursor se colocaréa en el primer valor
parametrizable.

Adaptar los valores

En el drea Fichero de entrega introducir el
nombre para el portaherramientas parametrizado

Pulsar la casilla de conmutacion
GENERAR FICHERO

Dado el caso, reaccionar al feedback del control
numeérico

Pulsar el icono FINALIZAR
El control numérico cierra la herramienta auxiliar

Herramientas | Gestion de portaherramientas
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Parametrizar un modelo de portaherramientas en el modo de
funcionamiento Programar

Para parametrizar y guardar un modelo de portaherramientas,
proceder de la siguiente manera:

» Pulsar la tecla Programar
» Pulsar la tecla PGM MGT

» Seleccionar la ruta TNC:\system\Toolkinematics
> Seleccionar el modelo de portaherramientas
>

El control numérico abre la herramienta
auxiliar ToolHolderWizard con el modelo de
portaherramientas seleccionado.

> El cursor se colocaréa en el primer valor
parametrizable.

» Adaptar los valores

» En el &rea Fichero de entrega introducir el
nombre para el portaherramientas parametrizado

» Pulsar la casilla de conmutacion
GENERAR FICHERO

» Dado el caso, reaccionar al feedback del control
numeérico

» Pulsar el icono FINALIZAR
> El control numérico cierra la herramienta auxiliar
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Asignar portaherramientas parametrizados

Para que el control numérico tenga en cuenta en el célculo
un portaherramientas parametrizado se debera asignar el

portaherramientas a una herramienta y llamar de nuevo la
herramienta.

Herramientas | Gestion de portaherramientas

[)coitar tabla de herramientas @M"mﬂm

T \
T4 TP_NO e

Cinemética porta-herramienta

oy11.07x

Los portaherramientas parametrizados pueden estar
compuestos por varios ficheros parciales. Si los ficheros
parciales son incompletos, el control numérico emite un
aviso de error.

jUtilizar unicamente portaherramientas
parametrizados completos!

18 ok INTERRUP. AL Eﬁ
1 || @

noho de texto 20

ager-Kinematik

B fiice \ o

wrzarD |

TooL | “

Para asignar un portaherramientas parametrizado a una herra-
mienta, proceder de la siguiente manera:

TABLA
HERRAM.

Y

EDITAR

OFF

-

SELECC.

END
m]

152

>

Modo de funcionamiento: Pulsar la tecla
Funcionamiento manual

Pulsar la softkey TABLA HERRAM.
Pulsar la softkey EDITAR

Posicionar el cursor en la columna CINEMATICA
de la herramienta que se precisa

Pulsar la softkey SELECC.

El control numérico abre una ventana
superpuesta con portaherramientas
parametrizados

Con la ayuda de la imagen de vista previa,
seleccionar el portaherramientas deseado
Pulsar la Softkey OK

El control numérico incorpora en la en la columna
CINEMATICA el nombre del portaherramientas
seleccionado

Abandonar la tabla de herramientas
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5.1 Conexion, Desconexion

Conexion

APELIGRO

jAtencion! jPeligro para el operario!

Las maquinas y los componentes de las maquinas siempre
comprenden riesgos mecanicos. Los campos eléctricos,
magnéticos o electromagnéticos son especialmente peligrosos
para las personas con marcapasos € implantes. Los riesgos
comienzan al conectar la maquina.

» Tener en cuenta y respetar el manual de la maquina

» Tener en cuenta y respetar las instrucciones de seguridad y
los simbolos de seguridad

» Utilizar los dispositivos de seguridad

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

La conexién de la maquina y el desplazamiento de los
puntos de referencia son funciones que dependen de la
maquina.

Conecte la maquina y el control numérico de la forma siguiente:

» Conectar la tension de alimentacién del control numérico vy la
maéaquina

> El control numérico mostrara el estado de conexiéon en los
didlogos siguientes.

> El control numérico mostrara el dialogo Interrupcion de
corriente tras un arrangque correcto

» Eliminar el mensaje con la tecla CE

> El control numérico muestra el didlogo Traducir
el programa de PLC, el programa de PLC se
traducird automaticamente.

> El control numérico muestra el didlogo Falta la
tension de control para los relés.

@ » Conectar la tension del control
> El control numérico ejecuta un autodiagnéstico.

Si el control numérico no registra errores, mostraréa el didlogo
Sobrepasar los puntos de referencia.

Si el control numeérico registra un error, emitird un mensaje de
error.
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INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al conectar la méaquina, el control numérico intenta restablecer
el estado de desconectado del plano inclinado. Bajo ciertas
circunstancias esto no es posible. Esto aplica, p. ej si bascula
con angulo del eje y la maquina se ha configurado con dngulo
espacial o si se ha modificado la cinematica.

» Sies posible, reponer la inclinacién antes de la desconexién
» Al volver a conectar comprobar el estado de la inclinacion

Comprobar la posicion del eje

@ Esta seccion se aplica exclusivamente a los ejes de
maquina con sistema de medida EnDat.

Cuando tras conectar la maquina la posicion real del eje no coincide
con la posicion al desconectarla, el control numérico muestra una
ventana superpuesta.

» Comprobar la posicion del eje afectado

» Cuando la posicién real del eje coincide con la indicacion
propuesta, confirmar con SI

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Las variaciones entre las posiciones reales del eje y los valores
gue espera el control numérico (guardados al desconectar)
pueden provocar, si estas se incumplen, desplazamientos de los
ejes no deseados e imprevisibles. Durante la referenciacién de
ejes adicionales y de todos los desplazamientos subsiguientes
existe riesgo de colisiones.

» Comprobar posicién del eje

» Confirmar la ventana superpuesta con Si exclusivamente si
las posiciones de los ejes coinciden

> A pesar de la confirmacion, en lo sucesivo desplazar el eje
con cuidado

» En caso de discrepancia o duda, péngase en contacto con el
fabricante
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Sobrepasar los puntos de referencia

Si el control numérico ha realizado con éxito el autodiagndstico
tras la desconexién, muestra el didlogo Sobrepasar los puntos de
referencia.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
La conexién de la maquina y el desplazamiento de los
puntos de referencia son funciones que dependen de la
maquina.
Si su maquina esté equipada con sistemas de medida
absolutos, no es necesario sobrepasar los puntos de
referencia.

o Cuando solo desee editar o simular graficamente
programas, seleccione inmediatamente después
de conectar la tensién de control el modo de
funcionamiento Programar o Test del programa sin

referenciar los ejes.

Sin ejes referenciados puede fijar un punto de referencia
o modificar el punto de referencia en la tabla de puntos
de referencia. El control numérico emite la advertencia
Sobrepasar puntos referencia.

Después se pueden sobrepasar los puntos de
referencia. Para ello, en el modo de funcionamiento

Funcionamiento manual pulsar la softkey
SOBREPASO REFERENC..

Pasar por los puntos de referencia en la secuencia prefijada:

» Pulsar para cada eje la tecla NC-Start o

> Ahora el control numérico esta preparado
para funcionar y se encuentra en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual.

Alternativamente, sobrepasar los puntos de referencia en
cualquier secuencia:

frl

- » Pulsar y mantener para cada eje la tecla de
direccion del eje hasta que se haya sobrepasado
- el punto de referencia
> Ahora el control numérico esta preparado

para funcionar y se encuentra en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual.
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Sobrepasar el punto de referencia en un plano inclinado de
mecanizado

Si la funcién Inclinar plano de trabajo estaba activa antes de
desconectar el control numérico, el control numérico activa la
funcién automaticamente también tras el reinicio. Los movimientos
mediante las teclas del eje se realizan por lo tanto en el espacio de
trabajo inclinado.

Antes de sobrepasar los puntos de referencia debe desactivar
la funcion Tilt the working plane, en caso contrario, el control
numeérico interrumpe el proceso con un mensaje de alarma.
También puede referenciar los ejes que no estén activados en
la cinematica actual sin desactivar Tilt the working plane, por
ejemplo, un almacén de herramientas.

Informacion adicional: "Activacion manual de la inclinacién”,
Pagina 222

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

El control numérico no lleva a cabo ninguna comprobacion
automatica de colisiones entre la herramienta vy la pieza de
trabajo. En caso de un posicionamiento previo erréneo o
una distancia insuficiente entre los componentes, durante la
referenciacién de los ejes existe riesgo de colisiones.

» Tener en cuenta las indicaciones en pantalla

» En caso necesario, sobrepasar una posicién segura antes de
la referenciacion de los ejes

» Tener en cuenta las posibles colisiones

o Sila méqguina no posee sistemas de medida
absolutos, la posicién de los ejes giratorios debe
confirmarse. La posicién visualizada en la ventana
superpuesta corresponde a la Ultima posicién antes de
la desconexion.
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Desconexion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

La desconexién es una funcion que depende de la
maquina.

Para evitar una pérdida de datos al desconectar, debe salir
expresamente del sistema operativo del control numérico:

» Modo de funcionamiento: Pulsar la tecla
Funcionamiento manual
SHuT » Pulsar la softkey OFF
DOWN

i » Confirmar con la tecla APAGAR

s » Si el control numérico muestra en una ventana
superpuesta el texto Ya puede desconectar, ya
podréd interrumpir la corriente de alimentacion del
control numérico

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

El control numérico debe apagarse para que finalicen los
procesos activos y los datos se guarden de forma segura.
Desconectar inmediatamente el control numérico accionando
el interruptor principal puede conllevar a la pérdida de datos en
todos los estados del control numérico.

> Apagar siempre el control numérico

» Accionar el interruptor principal Unicamente después de ver el
aviso en la pantalla
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5.2 Desplazamiento de los ejes de la
maquina

Indicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El desplazamiento de los ejes mediante las teclas de
direccion del eje depende de la maquina.

Desplazar eje con las teclas de direccion de los ejes

» Modo de funcionamiento: Pulsar la tecla
Funcionamiento manual

Accionar las teclas de direccion de los ejes y
mantenerlas pulsadas mientras se tenga que
desplazar el eje, o

> Desplazar los ejes de forma continua: Mantener

pulsada la tecla de direccién de los ejes y pulsar
la tecla NC-Start

H A
v

=l

» Parar: Pulsar la tecla NC-Stopp

[

ol

Con ambos métodos se pueden desplazar también varios ejes
simultdneamente, el control numérico muestra entonces el avance
de la trayectoria. El avance con el que se desplazan los ejes, se
modifica mediante la softkey F,

Informacidn adicional: "Revoluciones S, avance F y funcion auxiliar
M", Pagina 171

Cuando en la maquina esta activa una orden de desplazamiento,
el control numérico muestra el simbolo STIB (Control en
funcionamiento).
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Posicionamiento por incrementos

En el posicionamiento por incrementos el control numérico
desplaza un eje de maquina segun la cuota incremental que haya

programado.

<

INCRE-
MENTO

[oFF] o

CONFIRMAR
VALOR

CONFIRMAR
VALOR

INCRE-
MENTO

FF] ow

» Conmutar la barra de Softkeys

Z
» Modo de funcionamiento: Pulsar la
tecla Funcionamiento manual o la tecla
Volante electronico

» Seleccionar el posicionamiento por incrementos: @s
softkey COTA INCREMENTAL en ON

<Y

o
>

» Introducir la aproximacion de los ejes lineales y
confirmar con la softkey CONFIRMAR VALOR

» Alternativamente, confirmar con la tecla ENT

» Mediante la tecla de fecha, posicionar el cursor
sobre ejes circulares

» Introducir la aproximacion de los ejes circulares
y confirmar con la softkey CONFIRMAR VALOR

» Alternativamente, confirmar con la tecla ENT

» Confirmar con la softkey OK
La medida del incremento esté activa.

» Desconectar el posicionamiento
por incrementos: Poner la Softkey
MEDIDA DEL INCREMENTO en OFF

Estando en el menu Incremento paso de medida,
puede desconectar con la softkey DESCONECTAR el
posicionamiento por incrementos.

El rango de introduccién para la aproximacion es de
0,001 mm hasta 10 mm.

160
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Desplazamiento con volantes electronicos

A PELIGRO

jAtencion! jPeligro para el operario!

En caso de hembrillas de conexién no aseguradas, cables
defectuosos y usos no previstos, existira siempre riesgo
eléctrico. Los riesgos comienzan al conectar la maquina.

» Solo personal de servicio autorizado puede conectar o retirar
los dispositivos

» Encender la maquina Unicamente con un volante conectado o
con una hembrilla de conexién asegurada

El control numérico soporta el desplazamiento con los nuevos
volantes electrénicos siguientes:

B HR 510: volante sencillo sin display, transmisién de datos por
cable

® HR 520: Volante con display, transmision de datos por cable
® HR 550FS: Volante con display, transmision de datos por radio

Ademas, el control numérico soporta los volantes con cable HR 410
(sin display) y HR 420 (con display).

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante de su maquina puede poner a su
disposicion funciones adicionales para los volantes HR
B5xx.

o Si se quiere utilizar la funcion Superpos. volante en eje
virtual VT, es recomendable un volante HR bxx.

Informacion adicional: "Eje de herramienta virtual VT",
Pagina 282

Los volantes portatiles HR 520 y HR 550FS disponen de un display
en el que control numérico muestra informacion diversa. Ademas
se pueden ejecutar mediante las softkeys del volante importantes
funciones de ajuste, p. €]., la fijacidon de puntos de referencia o la
introduccién y ejecuciéon de funciones M.

Tan pronto como se haya activado el volante mediante la tecla

de activacion del mismo, ya no es posible el manejo mediante el
teclado. El control numérico muestra este estado en la pantalla del
control numérico mediante una ventana superpuesta.
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1 Tecla PARO DE EMERGENCIA

2 Display del volante para la visualizacion del estado vy la selecciéon
de funciones

3 softkeys

El fabricante puede cambiar las teclas del eje segun la
configuracion el eje

Tecla de confirmacion

H

Teclas cursoras para la definicion de la sensibilidad del volante
Tecla de activacion del volante

0 N O O

Tecla de direccién en la cual el control numérico desplaza el eje
seleccionado

9 Superposicién de marcha rapida para la tecla de direccién de los

ejes
10 Conectar el cabezal (funcién segun la maquina, tecla
intercambiable por el fabricante de la maquina)

11 Tecla Generar frase NC (funcién segun la maquina, tecla
intercambiable por el fabricante de la maquina)

12 Desconectar el cabezal (funcién segun la maquina, tecla
intercambiable por el fabricante de la maquina)

13 Tecla CTRL para funciones especiales (funcién dependiente de
la maquina, tecla intercambiable por el fabricante de la maquina)

14 Tecla NC-Start (funcion dependiente de la maquina, tecla
intercambiable por el fabricante de la maquina)

15 Tecla NC-Stopp (funcion dependiente de la méaquina, tecla
intercambiable por el fabricante de la maquina)

16 Volante electronico

17 Potenciémetro de la velocidad del cabezal

18 Potencidémetro del avance

19 Conexion de cable, no para el volante por radio HR 550FS

1
2

— 3
Y/

-4
7 ~— — 5
6 — 6
8—_/ 8
9
10 ——— 14
11 ———
12— — 15
13

16

17 ———— — 18
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Display del volante

1 Solo con el volante por radio HR 550 FS: Indicacion 1—
de si el volante se encuentra en la Docking-Station o si el 3— —2
funcionamiento por radio estéa activo 4—- 5

2 Solo con el volante por radio HR 550HR 550FS: Indicacién 12 7 8
de la intensidad de campo, seis barras = maxima intensidad de -
campo

3 Solo con el volante por radio HR 550 FS: Estado de carga del 14—

acumulador, seis barras = maximo estado de carga. Durante la
carga, una barra se mueve de izquierda a derecha

4 |IST: tipo de la indicacién de posicion

a1

Y+129,9788: posicion del eje seleccionado

6 *: STIB (control activo); ejecucion del programa iniciado o eje en
movimiento

7 SO0: velocidad actual del cabezal
FO: avance actual con el que se desplazara el eje seleccionado
9 E: existe un aviso de error

(-]

Cuando aparece un mensaje de error en el control numeérico,
el display del volante muestra el mensaje ERROR durante 3
segundos. A continuacién, vera la indicacién E mientras el error
permanezca en el control numérico.

10 3D: la funcién Inclinaciéon del plano de mecanizado esté activada

11 2D: la funcién Giro basico esta activada

12 RES 5.0: resolucion del volante activada. Recorrido que recorre
el eje seleccionado en una vuelta del volante

13 STEP ON o OFF: Posicionamiento incremental activo e
inactivo. Estando activa la funcién, el control numérico indica
adicionalmente el incremento de desplazamiento activo

14 Barra de softkeys: seleccién de diversas funciones, descripcion
en las siguientes secciones
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Caracteristicas especiales del volante portatil por radio HR
550FS

APELIGRO

jAtencion! jPeligro para el operario!

El uso de volantes por radio es mas propenso a interferencias
debido al funcionamiento con baterias y a otros usuarios de radio
que uno conectado por cables. En trabajos de mantenimiento

y reparacion, por ejemplo, no respetar las condiciones e
instrucciones para un funcionamiento seguro puede suponer un
riesgo para el usuario.

» Comprobar posibles interferencias con otros usuarios de radio
en la conexién por radio del volante

» Desconectar el volante y el soporte del volante tras, como
mucho, 120 horas de tiempo de funcionamiento para que
el control numérico realice un test de funcionamiento en el
siguiente reinicio

» Con varios volantes por radio en un taller, asegurarse de que
exista una desviacion clara entre el soporte del volante y el
volante correspondiente (p. e]., etiquetas de color)

» Con varios volantes por radio en un taller, asegurarse de
que exista una desviacién clara entre la maquina y el volante
correspondiente (p. ej., test de funcionamiento)

El volante por radio HR 550FS dispone de una bateria. La bateria se
cargara después de colocar el volante en el soporte para el volante.

La bateria proporciona una disponibilidad del HR 550FS de hasta 8
horas antes de necesitar una nueva carga. Si la bateria del volante
esta totalmente descargada, se requiere aprox. 3 horas hasta que
la bateria se cargue por completo. Si no se utiliza el HR 550FS,
guardarlo siempre en el soporte previsto para el volante Con ello
se asegura la disponibilidad por la carga de la bateria del volante
por radio a través de una regla de contacto en la parte posterior
del volante y una conexién directa para el circuito de parada de
emergencia.

En cuando el volante se encuentra en su soporte, internamente
conmuta a funcionamiento por cable. Si la bateria del volante se
ha descargado totalmente, entonces también se puede utilizar. Su
funcionamiento es igual que en el funcionamiento por radio.

0 Para asegurar la funcién hay que limpiar los contactos 1
del soporte de volante y del volante.

El campo de transmisiéon de las senales por radio es muy amplio.
Pero si se alcanza el borde de la transmision de las sefales, p. €].,
, con maquinas muy grandes, el HR 5650 FS emite un aviso en
forma de un alarma vibratoria. En este caso hay que reducir la
distancia hacia el soporte de volante donde se encuentra instalado
el receptor de las sefales por radio.
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INDICACION

jAtencion! jPeligro para herramienta y pieza!

Con una interrupcion de la senal por radio, una descarga de la
bateria completa o una averia el volante por radio reaccionara
con una parada de emergencia. Las reacciones con paradas de
emergencia durante el mecanizado pueden producir danos en la
herramienta o en la pieza.

» Colocar el volante en su soporte mientras no se esté
utilizando

» Mantener una distancia reducida entre el volante y su soporte
(tener en cuenta la alarma vibratoria)

» Probar el volante antes del mecanizado

Si el control numérico ha activado una parada de emergencia, debe
volver a activar el volante. Debe procederse de la siguiente forma:

» Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD
» Seleccionar Ajustes de maquina
AUSTAR > Pulsar la softkey AJUSTAR FUNCION. VOLANTE

FUNCION.
VELEE » \olver a activar el volante por radio mediante el

botdn Iniciar volante

» Guardar la configuracion y abandonar el menu de
configuracién: pulsar ENDE

Para la puesta en marcha y la configuracion, en el modo de
funcionamiento MOD, se dispone de una funcién correspondiente.

Informacion adicional: "Volante por radio: HR 550 FS configurar”,
Pagina 305
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Seleccionar el eje a desplazar

Los ejes principales X, Y y Z, asi como tres més, definibles por el
fabricante de la maquina, se pueden activar directamente mediante
las teclas de ejes. El fabricante de su maquina puede vincular
también el eje virtual VT directamente con una de las teclas de eje
libres. Si el eje virtual VT no esta vinculado a una tecla del eje, siga
las siguientes indicaciones:

» Pulsar la softkey del volante F1 (AX)

> El control numérico muestra todos los ejes activos en el display
del volante. El eje activo parpadea momentaneamente.

» Seleccionar el eje deseado con las softkeys del volante F1 (->) o
F2 (<-) y confirmar con la softkey del volante F3 (OK)

Ajustar la sensibilidad del volante

La sensibilidad del volante determina el recorrido de un eje por
cada vuelta del volante. Los posibles desplazamientos estan
determinados de forma fija y son seleccionables mediante las
teclas cursoras del volante de forma directa (solo cuando la cota
incremental no esté activada).

Sensibilidades posibles:
0,001/0,002/0,005/0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1 [mm/vuelta o
Grados/vueltal

Sensibilidades posibles: 0,00005/0,001/0,002/0,004/0,01/0,02/0,03
[Pulg./vuelta o Grados/vueltal

Desplazar ejes

» Activar volante: pulsar la tecla del volante en el
HR 5xx:

> Ahora solo puede operar el control numérico
desde el HR 5xx. El control numérico muestra
una ventana superpuesta en la pantalla con texto
informativo.

» En caso necesario, seleccionar el modo de
funcionamiento deseado, mediante la softkey
OPM

» Sies necesario, mantener pulsada la tecla de
confirmacién del volante

Seleccionar en el volante el eje a desplazar.
En su caso, seleccionar los ejes adicionales
mediante softkeys

» Desplazar el eje activo en la direccién +, o

x|
v

Desplazar el eje activo en la direccion -

» Desactivar volante: pulsar la tecla del volante en
el HR bxx

> Ahora puede volver a operar el control numérico
desde el panel de control.

° 3
v
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Ajustes de potenciémetro

A PELIGRO

jAtencion! jPeligro para el operario!

Activar el volante no activa automaticamente los potencidmetros
del volante, ademas, los potencidmetros estan activos en el
panel de control del control numérico. Tras un NC-Start en el
volante, el control numeérico inicia de inmediato el mecanizado o
el posicionamiento de ejes aunque usted haya ajustado al 0% los
potencidmetros del volante. Si hay personas en el espacio de la
maquina, existe peligro mortal.

» Fijar los potenciémetros del panel de mandos de la maquina
antes de utilizar el volante a 0%

> Activar siempre los potenciémetros del volante al utilizar el
volante

Después de haber activado el volante, los potenciéometros del
teclado de control de la maquina todavia estan activos. Cuando
desee utilizar los potenciémetros en el volante, proceda de la
siguiente forma:

» Pulsar al mismo tiempo la tecla CTRL y la tecla Volante en HR
B5xx

> El control numérico muestra el menu de softkeys para la
seleccion de potenciometros en el display del volante.

> Pulsar la softkey HW para activar los potenciometros del volante

Cuando se hayan activado los potenciometros del volante, deben

volverse a activar los potencidmetros del teclado de control de la

maquina antes de seleccionar el volante. Debe procederse de la
siguiente forma:

» Pulsar al mismo tiempo la tecla CTRL y la tecla Volante en HR
B5xx

> El control numérico muestra el menu de softkeys para la
seleccion de potenciometros en el display del volante.

» Pulsar la softkey KBD para activar los potenciémetros en el
teclado de control de la maquina

Si el volante se ha desactivado pero los potenciémetros del volante
todavia estan activos, el control numérico emite una advertencia.
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Posicionamiento por incrementos

En el posicionamiento por incrementos, el control numérico
desplaza el eje del volante activo momentaneamente segun la cota
incremental que haya programado:

» Pulsar la softkey del volante F2 (STEP)

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

» Seleccionar la cota incremental deseada pulsando las teclas
F1 o F2. La medida de incremento mas pequena posible es
0,0001 mm (0,00001). La medida de incremento mas grande
posible es 10 mm (0,3937 pulg.)

» Aceptar la cota incremental seleccionada con la softkey 4 (OK)
Desplazar el eje del volante activo con la tecla del volante + o -
en la direccién correspondiente

o Si mantiene pulsada la tecla F1 o F2, el control
numérico aumenta el paso de visualizacion en
un cambio de decena lo equivalente al factor 10
respectivamente.
Al pulsar también la tecla CTRL, aumenta el paso de
visualizacion al pulsar F1 o F2 lo equivalente al factor
100.

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

» Seleccionar el niumero de funcién M deseado pulsando las
teclas F1 o F2

» Ejecutar la funcién auxiliar M con la tecla NC-Start

Introducir la velocidad S del cabezal

» Pulsar la softkey del volante F3 (MSF)

» Pulsar la softkey del volante F2 (S)

» Seleccionar la velocidad deseada pulsando las teclas F1 o F2
» Activar la nueva velocidad S con la tecla NC-Start

o Si mantiene pulsada la tecla F1 o F2, el control
numérico aumenta el paso de visualizacion en
un cambio de decena lo equivalente al factor 10
respectivamente.

Al pulsar también la tecla CTRL, aumenta el paso de
visualizacion al pulsar F1 o F2 lo equivalente al factor
100.
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Introducir el avance F

» Pulsar la softkey del volante F3 (MSF)

» Pulsar la softkey del volante F3 (F)

» Seleccionar el avance deseado pulsando las teclas F1 o F2
» Aceptar el nuevo avance F con la softkey del volante F3 (OK)

o Si mantiene pulsada la tecla F1 o F2, el control
numeérico aumenta el paso de visualizacion en
un cambio de decena lo equivalente al factor 10
respectivamente.

Al pulsar también la tecla CTRL, aumenta el paso de

visualizacion al pulsar F1 o F2 lo equivalente al factor
100.

Fijar punto de referencia

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante puede bloquear la fijacidon de un punto de
referencia en ejes individuales.

Pulsar la softkey del volante F3 (MSF)
Pulsar la softkey del volante F4 (PRS)

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

» Anular el eje con la softkey del volante F3 (OK) , o ajustar
el valor deseado con las softkeys del volante F1y F2y
luego aceptarlo con la softkey del volante F3 (OK). Pulsando
adicionalmente la tecla CTRL se aumenta el paso de
visualizacién a 10

Cambiar los modos de funcionamiento

Mediante la softkey del volante F4 (OPM) se puede conmutar
desde el volante el modo de funcionamiento, si el estado actual del
control le permite una conmutacion.

» Pulsar la softkey del volante F4 (OPM)

» Seleccionar mediante las softkeys del volante el modo de
funcionamiento deseado

® MAN: Funcionamiento manual
MDI: Posicionam. con introd. manual
SGL: Ejecucioén frase a frase
RUN: Ejecucion continua
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Crear la frase de desplazamiento completa

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de su maquina puede vincular la tecla
Generar frase NC con cualquier funcién.

» Seleccionar modo de funcionamiento Posicionam. con introd.
manual

» Sies necesario, con las teclas cursoras del teclado del control
numérico, seleccionar la frase NC tras la cual desee insertar la
nueva frase de desplazamiento
Activacién del volante
Pulsar la tecla del volante generar frase NC
El control numérico inserta una frase de desplazamiento

completa, la cual contiene todas las posiciones del eje
seleccionadas mediante la funcién MOD.

Funciones en los modos de funcionamiento de Programa

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

® Tecla NC-Start (Tecla de volante NC-Start)
® Tecla NC-Stopp (Tecla de volante NC-Stopp)

B Sj se ha pulsado la tecla NC-Stopp: Stop interno (softkeys de
volante MOP y luego Stopp)

® Sj se ha pulsado la tecla NC-Stopp: Desplazar los ejes
manualmente (softkeys de volante MOP y luego MAN)

= Nueva aproximacion al contorno tras haber desplazado
manualmente los ejes durante una interrupcion del programa
(softkeys del volante MOP y luego REPO). El manejo se realiza
mediante softkeys de volante, asi como mediante las softkeys
de pantalla.
Informacidn adicional: "Reentrada al contorno", Pagina 268

. Conexién y desconexion de la funcién Inclinacion del plano de
mecanizado (softkeys del volante MOP y luego 3D)
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5.3 Revoluciones S, avance F y funcion
auxiliar M

Aplicacion
En los modos de funcionamiento Funcionamiento manual y

Volante electrénico se introduce el nimero de revoluciones del
cabezal S, el avance F vy la funcion auxiliar M mediante softkeys.

Informacidn adicional: "Introduccién de funciones auxiliares M y
STOP ", Pagina 275

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante determina qué funciones auxiliares estan
disponibles en la maquina y cuales estan permitidas en
el modo de funcionamiento Funcionamiento manual.

Introduccion de valores

Revoluciones del cabezal S, funcién auxiliar M
La velocidad de giro del cabezal se introduce como sigue:
» Pulsar la Softkey S

S
' > El control numérico muestra en la ventana
superpuesta el didlogo RPM cabezal S =
o Introducir 1000 (velocidad de giro del cabezal)

Aceptar con la tecla Iniciar NC

El giro del cabezal con las revoluciones S programadas se inicia con
una funcion auxiliar M De la misma forma se programa una funcién
auxiliar M.

El control numérico muestra la velocidad de giro del cabezal actual
en la visualizacion de estado. Con una velocidad < 1000, el control
numérico muestra también los decimales introducidos.
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Avance F
El avance se introduce como sigue:
» Pulsar la softkey F

> El control numérico muestra una ventana de
superposicion.

» Introducir el avance
» Confirmar con la tecla ENT

Para el avance F es valido:

® Sise introduce F=0, se activa el avance que el fabricante haya
definido como avance minimo

® Sj el avance introducido sobrepasa el valor maximo que ha
definido el fabricante, actuara el valor definido por el fabricante

® Después de una interrupcion de tensién, sigue siendo valido el
avance F programado

® E| control numérico muestra el avance de la trayectoria

= Con 3D ROT activo se muestra el avance de la trayectoria
con el movimiento de varios ejes

® Con 3D ROT inactivo, la indicacion del avance permanece
vacia cuando varios ejes se mueven simultdneamente

El control numérico muestra el avance actual en la visualizacion de
estado.

= Con un avance <10, el control numérico muestra también un
decimal introducido

= Con un avance <1, el control numérico muestra dos decimales.

Modificar el numero de revoluciones del cabezal y el
avance

Con los potenciémetros para la velocidad de giro del cabezal Sy el

avance F, el valor ajustado se puede modificar de 0% hasta 150%.

El potenciémetro de avance reduce Unicamente el avance
programado y no el avance calculado por el control numérico,

@ El override para las revoluciones del cabezal solo actua
en maquinas con accionamiento del cabezal controlado.
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Limitacion del avance F MAX

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
La limitacién de avance depende de la maquina.

Con la ayuda de la softkey F MAX se puede reducir la velocidad
del avance para todos los modos de funcionamiento. La reduccion
es valida para todos los movimientos de avance y avance rapido.
El valor introducido por el usuario permanece activo después de
desconectar o conectar.

La softkey F MAX se encuentra en los modos de funcionamiento
siguientes:

® Ejecucion frase a frase
® Ejecucion continua
® Posicionam. con introd. manual

Procedimiento

Para activar la limitacién del avance F MAX debe procederse de la
siguiente forma:

» Modo de funcionamiento: Pulsar la tecla
Posicionam. con introd. manual

» Pulsar la softkey F MAX

F MAX

» Introducir el avance méaximo deseado
> Pulsar la softkey OK

0K
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5.4 Gestion de puntos de referencia

Indicacion
. . o H . [ﬁFuncionamiento manual @_
o En lo siguientes casos utilice obligatoriamente la tabla |
de puntos de referencia: e e I - E— @
. o o e it —— =2
B Sisu maquina estéd equipada con ejes giratorios : ; ; = a :
(mesa basculante o cabezal basculante) y desea — : : u :
trabajar con la funcion Inclinar plano de trabajo ey
® Sila maquina esta equipada con un sistema de i CRTEITED s ey s V
H 100% S-OVR
cambio de cabezal S
= Si se ha trabajado hasta ahora con tablas de puntos 2 .08 -
cero referidos a REF en los controles numéricos R S
anteriores INICIO ;li:wm"ﬂ Pw!:u‘ ‘Wz‘\ﬁlﬂl — hL -
® Sj quiere mecanizar varias piezas iguales que estén . ] t [ ]
alineadas con diferentes posiciones

La tabla de puntos de referencia puede contener cualquier nimero
de filas (puntos de referencia). Para optimizar el tamano del fichero
y la velocidad de procesamiento, emplear solo el nimero de lineas
necesarias para la gestion de los puntos de referencia.

Por motivos de seguridad solo pueden insertarse nuevas lineas al
final de la tabla de puntos de referencia.
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Guardar puntos de referencia en la tabla

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante puede bloquear la fijacidon de un punto de
referencia en ejes individuales.
El constructor de la maquina puede determinar otra ruta
para la tabla de puntos de referencia.

La tabla de puntos de referencia tiene el nombre PRESET.PR y esté
guardada por defecto en el directorio TNC:\table\.

PRESET.PR sélo puede editarse en los modos de funcionamiento
Funcionamiento manual y Volante electrénico después de pulsar
la softkey MODIFICAR PTO.REF. Puede abrir la tabla de puntos de
referencia PRESET.PR en el modo de funcionamiento Programar,
pero no editarla.

Existen diferentes posibilidades para guardar puntos de referencia y

giros bésicos en la tabla de puntos de referencia:

B Registro manual

® Mediante los ciclos del sistema de palpacién en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual y Volante electrénico

A través de los ciclos del sistema de palpacion 400 a 402 y 410
a 419 en el modo Automatico

Mas informacion: Manual de instrucciones Programacion de
ciclos

o Instrucciones de uso:

® En el Menu 3D-ROT se puede ajustar que el giro
basico también actia en el modo de funcionamiento
Funcionamiento Manual.
Informacion adicional: "Activacién manual de la
inclinacion”, Pagina 222

= Durante la fijacion del punto de referencia, las
posiciones de los ejes basculantes deben coincidir
con la situacién inclinada.

B E| comportamiento del control numérico en la fijacién
de puntos de referencia depende del ajuste de los
pardmetros de maquina opcionales chkTiltingAxes
(n° 204601):

Informacion adicional: "Introduccién”, Pagina 185

® PLANE RESET no resetea el 3D-ROT activo.

® El control numérico guarda siempre en la fila O el
punto de referencia que se haya fijado en ultimo
lugar mediante las teclas de eje o mediante softkey.
Si el punto de referencia fijado manualmente
esté activo, el control numérico muestra en la
visualizacion de estado el texto PR MAN(0O).
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Copiar la tabla de puntos de referencia

Estéd permitido copiar la tabla de puntos de referencia en otro
directorio (para copia de seguridad). Las lineas protegidas contra
escritura también estan protegidas en las tablas copiadas.

iNo modificar el nimero de filas en la tabla copiada! Si se quiere
activar de nuevo la tabla, ello puede originar problemas.

Para activar en otro directorio las tablas de puntos de referencia
copiadas, deben volverse a copiar las tablas.

Si se selecciona una nueva tabla de puntos de referencia, debe
activarse de nuevo el punto de referencia.

Guardar puntos de referencia manualmente en la tabla de
puntos de referencia

Para guardar puntos de referencia en la Tabla de puntos de
referencia, proceda de la siguiente manera:

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

X+ » Desplazar la herramienta con cuidado hasta que
roce la pieza, o posicionar el reloj de medicion
correspondientemente

M 3 F =

ADMINISTR: » Pulsar la SOﬁ:key ADMINISTR: PTO. REF.

PTO. REF.
El control numérico abre la tabla de puntos de
referencia y sitla el cursor sobre la fila del punto
de referencia activo.

RT— » Pulsar la softkey MODIFICAR PTO.REF.
FTO-REF: El control numérico muestra las posibilidades de
introduccion disponibles en la barra de softkeys.

Seleccionar la fila que desea modificar en la tabla
de puntos de referencia (el nimero de la fila
corresponde al niumero de punto de referencia)

H
v

» En caso necesario, seleccionar la columna
que desea modificar en la tabla de puntos de
referencia

CORREGIR » Mediante Softkey, seleccionar una de las
KORRI- T . ., . .
PTO.REF. posibilidades de introduccion disponibles
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Posibles introducciones

Softkey

_+_

Funcion

Aceptar la posicion real de la herramienta (del
comparador) como nuevo punto de referencia: la
funcién memoriza el punto de referencia solo en
el eje en el cual estéa el cursor

INTRODUCIR
DE NUEVO
PTO.REF .

Asignar a la posicion real de la herramienta

(el comparador) un valor cualquiera: la funcién
memoriza el punto de referencia solo en el eje en
el cual esté el cursor. Introducir el valor deseado
en la ventana superpuesta

CORREGIR
KORRI-
PTO.REF .

Desplazar de forma incremental un punto de
referencia ya guardado en la tabla: la funciéon
almacena el punto de referencia solo en el eje

en el cual estéd el cursor. Introducir el valor de
correccion deseado de acuerdo con el signo en
la ventana superpuesta. Con la visualizacién de
pulgadas activa: introducir el valor en pulgadas, el
control numérico convierte internamente el valor
introducido a mm

EDITAR
CAMPO
ACTUAL

Introducir directamente el nuevo punto de
referencia sin calcular la cinemética (especifico
del eje). Solamente utilizar esta funcién cuando
SuU maguina esté equipada con una mesa girato-
ria, y desee fijar en el centro de la misma el
punto de referencia introduciendo directamente
un 0. La funcién memoriza el punto de referencia
solo en el eje en el cual esta el cursor. Introducir
el valor deseado en la ventana superpuesta. Con
la visualizacién de pulgadas activa: introducir el
valor en pulgadas, el control numérico convierte
internamente el valor introducido a mm

ITRANSFORM -
BASE

OFFSET

Seleccionar vista TRANSFORM. BASE/OFFSET. En
la vista estandar TRANSFORM. BASE se muestran
las columnas X, Y y Z. Dependiendo de la maqui-
na, también se muestran las columnas SPA,

SPB y SPC. Aqui el control numérico almace-

na el giro basico (en el eje de herramienta Z el
control numérico utiliza la columna SPC). En la
vista OFFSET se muestran los valores de offset
del punto de referencia.

AKTIVEN
PTO.REF .
ACTIVO

Escribir el punto de referencia activo en ese
momento en una fila de la tabla elegible: la
funcién guarda el punto de referencia en todos
los ejes y activa automaticamente la correspon-
diente fila de la tabla. Con la visualizacién de
pulgadas activa: introducir el valor en pulgadas, el
control numérico convierte internamente el valor
introducido a mm
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Editar la tabla de puntos de referencia

Softkey Funcién de edicion en el modo tabla
TNICTO Seleccionar el inicio de la tabla
FIN Seleccionar el final de la tabla
PAGINA Seleccionar la pagina anterior de la tabla
PRGTNA Seleccionar la péagina siguiente de la tabla
o Seleccionar las funciones para la introduccion de
PTO.REF. puntos de referencia

Mostrar la seleccion de transformacién base y
offset de eje

AcTIVAR Activar el punto de referencia de la fila selec-
AKTI- .
PTO.REF . cionada actualmente de la tabla de puntos de
referencia
Anadir més filas al final de la tabla
e Copiar el campo marcado actualmente
0R
ACTUAL
INSERTAR Anadir el campo copiado
VALOR
COPIADO
RESETERR Cancelar la linea seleccionada actualmente:
LINER o .
el control numeérico introduce - en todas las
columnas.
e Afadir lineas individuales al final de la tabla
LINEA
— Borrar lineas individuales al final de la tabla
LINEA
178
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Proteger los puntos de referencia antes de sobrescribir

Puede proteger de la sobrescritura cualquier fila de la tabla de
puntos de referencia mediante la columna LOCKED. Las filas
protegida ante escritura estan resaltadas en color en la tabla de
puntos de referencia.

Si se quiere sobrescribir una linea protegida contra sobrescritura
con un ciclo de palpacién manual, se debera confirmar con OK e
introducir la contrasena (en caso de proteccién con contrasena).

INDICACION

iAtencion: Peligro de pérdida de datos!

Con la ayuda de la funcién BLOQUEAR/ DESBLOQ. CONTRASENA
las filas blogueadas se pueden desbloquear exclusivamente

con la contrasena.. Las contrasenas olvidadas no se pueden
restablecer. En ese caso, las filas bloqueadas permaneceran
blogueadas permanentemente. La tabla de puntos de referencia
ya no se podra utilizar sin limitaciones.

» Preferentemente, seleccionar la alternativa mediante la
funcién BLOQUEAR/ DESBLOQ.

» Anotar contrasefhas

Para proteger contra sobrescritura un punto de referencia, proceder
del modo siguiente:

» Pulsar la softkey MODIFICAR PTO.REF.

MODIFICRR
PTO.REF .

» Seleccionar la columna LOCKED

EDITAR > Pulsar la softkey EDITAR CAMPO ACTUAL

CAMPO
ACTUAL

Proteger el punto de referencia sin contrasena:

R » Pulsar la softkey BLOQUEAR/ DESBLOQ.

PESBLOD: > El control numérico escribe una L en la columna
LOCKED.

Proteger el punto de referencia con una contrasena:

BLOGUEAR, » Pulsar la Softkey

conTrasERn BLOQUEAR/ DESBLOQ. CONTRASENA

» Introducir contrasefa en la ventana superpuesta
» Confirmar con la softkey OK o tecla ENT:

> El control numérico escribe ### en la columna
LOCKED.

OK
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Levantar la protecciéon contra escritura

Para poder volver a procesar una linea protegida contra escritura
debe procederse del modo siguiente:

ToTERm » Pulsar la softkey MODIFICAR PTO.REF.

PTO.REF .

» Seleccionar la columna LOCKED
S » Pulsar la softkey EDITAR CAMPO ACTUAL
ACTUAL.

Punto de referencia protegido sin contrasena:

J—— » Pulsar la softkey BLOQUEAR/ DESBLOQ.

DESBLOQ .

> El control numérico anula la proteccién contra
escritura.

Punto de referencia protegido con una contrasena:

‘sLoausar, » Pulsar la Softkey
i BLOQUEAR/ DESBLOQ. CONTRASENA
» Introducir contrasefa en la ventana superpuesta
» » Confirmar con la softkey OK o tecla ENT
) > El control numérico anula la proteccién contra
escritura.
180
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Activar punto de referencia

Activar el punto de referencia en el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

INDICACION

jAtencion! Peligro de graves daios materiales.

Los campos no definidos de la tabla de puntos de referencia

se comportan de forma diferente a los campos definidos con el
valor 0: los campos definidos con 0, al activarse, sobrescriben el
valor anterior, con los campos no definidos, el valor anterior se
mantendra.

» Antes de activar de un punto de referencia, comprobar si
todas las columnas tienen valores escritos

o Instrucciones de uso:

® Al activar un punto de referencia de la tabla de
puntos de referencia, el control numérico restablece
un decalaje del punto de referencia activo, una
simetria, un giro y un factor de escala.

B Por el contrario, la funcién Inclinar plano de trabajo
(ciclo 19 o PLANE) permanece activa.

Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

ADMINISTR: > Pulsar la Softkey ADMINISTR: PTO. REF.

PTO. REF.

=]
v

» Seleccionar el numero del punto de referencia
que desea activar

|I=II IIII IIII

G0t » Alternativamente, seleccione con la tecla GOTO
el nimero del punto de referencia que quiere
activar

Nt » Confirmar con la tecla ENT
ACTIVAR » Pulsar la softkey ACTIVAR AKTIPTO.REF.

AKTI-
PTO.REF .

» Confirmar la activacién del punto de referencia

> El control numérico fija la visualizacion y el giro
bésico.

» Abandonar la tabla de puntos de referencia

EJECUTRAR

Activar el punto de referencia en un programa NC

Para activar los puntos de referencia de la tabla de puntos de
referencia durante la ejecucién del programa, utilice el ciclo 247 En
el ciclo 247 definir el nUmero del punto de referencia que se desea
activar.

Mas informacion: Manual de instrucciones Programacion de ciclos
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5.5 Poner punto de referencia sin palpador
digital 3D

Indicacion

En la fijacion del punto de referencia, puede fijar la visualizacién
del control numérico en las coordenadas de una posicion de pieza
conocida.

o Con un palpador 3D se dispone de todas las funciones
de palpacién manuales:

Informacion adicional: "Poner punto de referencia con
palpador 3D ", Pagina 210

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante puede bloquear la fijacion de un punto de
referencia en ejes individuales.

Preparacion

» Ajustary centrar la pieza
» Introducir la herramienta cero con radio conocido

» Asegurarse de que el control numeérico visualiza las posiciones
reales
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Poner punto de referencia con fresa cilindrica

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

X+ » Desplazar la herramienta con cuidado hasta que
roce la pieza

Y+

LINEIRENE

Fijar el punto de referencia en un eje:

» Seleccionar el eje

> El control numérico abre la ventana de dialogo
FIJAR PUNTO DE REFERENCIA Z=

Ty » Alternativamente, pulsar la Softkey
PTO. REF. FIJAR PTO. REF.

Seleccionar eje mediante softkey

]

Herramienta cero, eje del cabezal: fijar la
visualizacién sobre una posicién conocida de
la pieza p. €j., 0) o introducir el grosor d de la
chapa. En el plano de mecanizado: tener en
cuenta el radio de la hta.

ful
4
5

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

Si se utiliza una herramienta preajustada en el eje de aproximacion,
se fija la visualizacién de dicho eje a la longitud L de la herramienta
o ala suma Z=L+d.

0 Instrucciones de uso:

®  E| control numérico guarda automaticamente el
punto de referencia fijado mediante las teclas de eje
en la linea 0 de la tabla de puntos de referencia.

m Sj el fabricante ha bloqueado un eje, no podra fijar
puntos de referencia en ese eje. La softkey del dicho
eje no seré visible.

® E| comportamiento del control numérico en la fijacién
de puntos de referencia depende del ajuste de los
parametros de maquina opcionales chkTiltingAxes
(n°®204601):
Informacion adicional: "Introduccién”, Pagina 185
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Utilizar las funciones de palpacion con palpadores
mecanicos o relojes comparadores

Si en la maquina no se dispone de ningun palpador 3D electrénico,
se pueden utilizar todas las funciones de palpacion manuales
(excepcién: funciones de calibracién) también con palpadores
mecanicos o a través de simples contactos con la pieza,
Informacién adicional: "Emplear palpador digital 3D ",

Pagina 185

En lugar de una senfal electrénica, que es generada
automaticamente por un palpador 3D durante la funcién de
palpacién, activar la sefal de conmutacion para aceptar la posicién
palpacién manualmente, mediante una tecla.

Debe procederse de la siguiente forma:

PALPAR » Seleccionar mediante una Softkey cualquier
POS

e funcién de palpacién

» Desplazar el palpador digital a la primera posicion
que debera adoptar el control numérico

» Aceptar posicion: pulsar la tecla
"%" Adopcion de la posicién real

> El control numérico guarda la posiciéon actual.
» Desplazar el palpador digital a la proxima
posicion que debera adoptar el control numérico
» Aceptar posicion: pulsar la tecla
_‘%— Adopcioén de la posicion real
El control numérico guarda la posiciéon actual.
» Sies necesario, desplazarse hacia otras

posiciones y aceptar del mismo modo
anteriormente descrito

» Punto de referencia: En la ventana de
menu, introducir las coordenadas del nuevo
punto de referencia, aceptar con la Softkey
FIJAR PTO. REF., o escribir valores en una tabla
Informacion adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de medicion de los ciclos
de palpacién’, Pagina 193
Informacion adicional: "Escribir los valores de
medicion de los ciclos de palpacion en la tabla de
puntos de referencia”, Pagina 194

» Finalizar la funcion de palpacién: Pulsar tecla FIN:

o Siintenta fijar un punto de referencia en un eje
blogueado, el control numérico emitird un aviso o un
mensaje de error por cada ajuste del fabricante.
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5.6 Emplear palpador digital 3D

Introduccion

El comportamiento del control numérico en la fijacién de puntos
de referencia depende del ajuste de los pardmetros de maquina
opcionales chkTiltingAxes (n° 204601):

B chkTiltingAxes: NoVerificar El control numérico no comprueba
si las coordenadas actuales de los ejes giratorios (posiciones
reales) coinciden con los angulos basculantes definidos por
usted.

= chkTiltingAxes: VerificarSuspendido En espacios de trabajo
inclinados, el control numérico comprueba si al fijar el punto
de referencia en los ejes X, Y y Z las coordenadas actuales
de los ejes giratorios coinciden con los angulos basculantes
definidos por usted (Ment ROT 3D). Si las posiciones no
coinciden, el control numérico abre el menu Espacio de trabajo
inconsistente

B chkTiltingAxes: CheckAlways En espacios de trabajo
inclinados activos, el control numérico comprueba si al fijar
el punto de referencia en los ejes X, Y y Z las coordenadas
actuales de los ejes giratorios coinciden Si las posiciones no
coinciden, el control numérico abre el menu Espacio de trabajo
inconsistente

o Instrucciones de uso:

® Sila comprobacién estd desconectada, entonces
las funciones de palpacion PL y ROT cuentan con
posicion de eje giratorio igual a 0.

® Fije el punto de referencia siempre en los tres
ejes. De esta forma, el punto de referencia sera
inequivoco y estara correctamente definido.
Adicionalmente, tenga en cuenta las posibles
desviaciones que podran resultar de las posiciones
de giro de los gjes.

m Sj se fijan puntos de referencia sin sistema de

palpacién 3D vy las posiciones no coinciden, el control
numeérico emitira un mensaje de error.

Si el pardmetro de maquina no esté fijado, el control numérico
comprueba cdémo con chkTiltingAxes: VerificarSiempre
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Comportamiento con ejes basculados

Si las posiciones no coinciden, el control numérico abre el menu
Espacio de trabajo inconsistente

Softkey Funcion
[ aceprar El control numérico pone en el menu 3D-ROT
M"' ROT el Funcionamiento manual ROT 3D en Activo.
Los ejes se desplazan en el plano de mecanizado
basculado.

El Funcionamiento manual ROT 3D permanece
activo hasta que se ponga en inactivo.

El control numérico ignora el plano de mecaniza-
do basculado.

El punto de referencia definido es vélido Unica-
mente para estado de inclinacion.
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Resumen

En el modo de funcionamiento Funcionamiento manual estan
disponibles los siguientes ciclos de palpacion:

®

Rogamos consulte el manual de la maquina.
El control numérico debe estar preparado por el

fabricante de la maquina para el empleo del palpador 3D.

HEIDENHAIN solo garantiza la funcion de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacion de
HEIDENHAIN.

Softkey Funcion Pagina
Ts Calibrar Palpador 3D 195
DESEQUIL.
A7
PALPAR Determinar el giro basico 207
= mediante palpacion de un
plano
“aLPaR Calcular el giro basico 204
| mediante una linea

PALPAR

POS
o

Fijar el punto de referencia 211
en un eje seleccionable

PALPAR

1

Fijacion de la esquina como 212
punto de referencia

PPLPRR

%cc

Fijar punto central circulo 213
como punto de referencia

PALPAR
cL

Fijar eje central como punto 216
de referencia

TABLA
PALPADOR

Gestion de los datos del Véase el Manual

palpador del usuario
Programacion de
ciclos

®

Mas informacion: Manual de instrucciones
Programacion de ciclos
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Movimientos de recorrido con un volante con Display

Durante un ciclo de palpacion manual, con un volante con Display
es posible transferir el control al volante.

Debe procederse de la siguiente forma:

» Iniciar manualmente el ciclo de palpacién

Posicionar el palpador cerca del primer punto de palpacién
Palpar el primer punto de palpacion

Activar el volante en el volante

El Control numérico muestra la ventana de superposiciéon
Volante activo.

Posicionar el palpador cerca del segundo punto de palpacion
Desactivar el volante en el volante

El Control numérico cierra la ventana de superposicion.
Palpar el segundo punto de palpacion

Si es necesario, poner punto de referencia

Finalizar la funcion de palpacion

v vvy

vV v vy VvyVwyy

o Si el volante esté activo no se pueden iniciar los ciclos
del sistema de palpacion.
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Suprimir la monitorizacion del palpador

Suprimir la monitorizacion del palpador

Con el vastago desviado, el control numérico emite un mensaje de
error en cuanto intenta desplazar un eje de la maquina.

Para volver a retirar el palpador digital tras desviarse con una frase
de posicionamiento, debe desactivar la monitorizacion del palpador
digital en el modo de funcionamiento Funcionamiento manual.

Puede desactivarse la monitorizacion del sistema de palpacion
durante 30 segundos con la softkey SUPERV. PALPADOR OFF.

El control numérico emitird el mensaje de error La monitorizacion
del palpador digital se ha desactivado durante 30 segundos.

El mensaje de error se eliminara automaticamente tras los 30
segundos.

0 Si el palpador digital recibe una sefial estable dentro

de los 30 segundos, por ejemplo, palpador digital no
desviado, la supervisién del palpador digital se activara

automaticamente y el mensaje de error se eliminara.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

La Softkey SUPERV. PALPADOR OFF omite el correspondiente
mensaje de error en caso de un vastago desviado. El control
numeérico no realiza ninguna comprobacién de colisiones con

el vastago. Durante ambos comportamientos debe asegurarse
de que el palpador digital puede retirar la herramienta con
seguridad. Si se selecciona una direccién de retroceso erréonea,
existe peligro de colisién.

» Desplazar con cuidado los ejes en el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual
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Funciones en ciclos del palpador

En los ciclos del palpador manuales se indican Softkeys con las
que se pueden seleccionar la direccion de la palpacion o una
rutina de palpacién. Qué Softkeys se indican depende del ciclo
correspondiente:

Softkey Funcién
X Seleccionar la direccién de palpacion
+
+ Aceptar la posicién real actual

Palpar automéaticamente el taladro (circulo

interior)

EE,J Palpar automaticamente el vastago (circulo
ez exterior)

Palpar circulo de muestra (centro de varios
elementos)

Seleccionar direccion de palpacion paralela al eje

| en taladro, vastago y circulo de muestra

Rutina de palpacion automatica de taladro, vastago y circulo de
muestra

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

El control numérico no realiza ninguna comprobacion de
colisiones con el vastago. En los procesos de palpacion
automaticos, el control numérico posiciona el palpador digital
en las posiciones de palpacién de forma auténoma. Si se dan
un posicionamiento previo incorrecto y obstaculos imprevistos
existe riesgo de colision.

» Programar posicién adecuada

» Tener en cuenta los obstaculos mediante las distancias de
seguridad

Si se emplea una rutina de palpacion para palpar automéaticamente
un taladro, un vastago o un circulo de muestra, el control numérico
abre un formulario con los campos de introduccién necesarios.
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Campos de introduccion en los formularios Medir vastago y
Medir taladro:

Introduccion

Funcion

¢Diametro de la isla? o Diametro del elemento palpador
¢Diametro de taladrado? (opcional en los taladros)

¢Distancia de seguridad?  Distancia hasta el elemento palpa-

dor en el plano

Incr. a altura segur.? Posicionamiento del palpador en

la direccion del eje del cabezal
(partiendo de la posicion actual)

¢Angulo inicial?

Angulo para el primer proceso de
palpacion (0° = direccion positiva del
eje principal, es decir, con el eje del
cabezal Z en X+). Todos los demas
angulos de palpacién resultan del
numero de puntos de palpacion

Nam. ptos . palpacion? Numero de procesos de palpacion
(3-8)
¢Angulo de abertura? Palpar circulo completo (360°) o

segmento circular (dngulo de abertu-
ra<360°)

Rutina de palpacion automatica:
» Posicionamiento previo del palpador

PALPAR

%}cc

>

Seleccionar la funcion de palpacion: pulsar la
Softkey PALPAR CC

El taladro debe palparse automaticamente:
Pulsar la Softkey TALADRO

Seleccionar la direcciéon de palpacion paralela al
eje

Iniciar la funcion de palpacion: pulsar la tecla
NC-Start

El control numérico ejecuta todos los
posicionamientos previos y procesos de
palpacion.

Para el desplazamiento hasta la posicién, el control numérico
emplea el avance FMAX definido en la tabla del palpador digital. El
proceso de palpacion propiamente dicho se ejecuta con el avance
de palpacion F definido.
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Instrucciones de uso y programacion:

B Antes de iniciar una rutina de palpacién automatica
debe posicionar previamente el palpador digital en la
proximidad del primer punto de palpacién. Desplace
el palpador en la direcciéon opuesta a la de palpacion
aproximadamente lo equivalente a la distancia de
seguridad. La altura de seguridad comprende la suma
de los valores de la tabla del palpador digital y del
formulario de introduccién.

B En un circulo interior con diametro grande, el
control numérico puede posicionar el palpador
digital también en una trayectoria circular, con el
avance de FMAX. Para ello debe registrarse en el
formulario de introduccion de datos una distancia
de seguridad para el posicionamiento previo v el
diametro del taladro. Posicionar el palpador en el
taladro, desplazado aproximadamente lo equivalente
a la distancia de seguridad junto a la pared. En el
posicionamiento previo, tenga en cuenta el angulo
inicial del primer proceso de palpacién, por ejemplo,
si el control numérico palpa en primer lugar con un
angulo inicial de 0° en la direccién del eje principal
positiva.

Seleccionar el ciclo del palpador

» Seleccionar modo de funcionamiento Funcionamiento manual
o Volante electronico

FUNCIONES
PALPADOR

Az

PALPAR

POS
e

» Seleccionar funciones de palpacién: Pulsar la
softkey FUNCIONES PALPADOR

» Seleccionar ciclo de palpacion: p. ej., pulsar la
softkey PALPAR POS

> El control numérico muestra en la pantalla el
menu correspondiente.

Instrucciones de uso:

m  Siselecciona una funcién de palpacidon manual,
el control numérico abre un formulario con toda
la informacion necesaria. El contenido de los
formularios depende de la funcién respectiva.

B En algunos campos se pueden introducir también
valores. Emplear las teclas del cursor para cambiar
al campo de introduccién deseado. Unicamente se
puede posicionar el cursor en los campos que son
editables. Los campos no editables se representaran
en gris.
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Registrar los valores de medida de los ciclos de
palpacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante tiene que haber preparado el control
numeérico para esta funcién.

Después de que el control numérico haya ejecutado cualquier ciclo
de palpacion, el control numérico escribe los valores de medicion
en un fichero TCHPRMAN.html.

Si en el pardmetro de maquina FN16DefaultPath (N.° 102202)
no ha fijado ninguna ruta, el control numérico guarda el fichero
TCHPRMAN.html en el directorio principal TNC:\.

0 Instrucciones de uso:

m  Sj ejecuta varios ciclos de palpacién consecutivos,
el control numérico guarda los valores medidos de
forma sucesiva.

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

o Si se quieren guardar valores de medicién en el

sistema de coordenadas de la pieza, utilizar la funcion
INTRODUC. TABLA PTOS.CERO. Si quiere guardar
valores de medicion en el sistema de coordenadas
béasico, utilice la funcién REGISTRO TABLA PTO.REF..
Informacion adicional: "Escribir los valores de medicion
de los ciclos de palpacion en la tabla de puntos de
referencia”, Pagina 194

Mediante la Softkey INTRODUC. TABLA PTOS.CERO, el control

numeérico puede escribir, después de ejecutar cualquier ciclo de

palpacién, los valores de la medicion en una tabla de puntos cero:

» Ejecutar cualquier funcién de palpacién

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

» Introducir nimero del punto cero en el campo de introduccion
¢(Numero en la tabla?

» Pulsar la Softkey INTRODUC. Pulsar
INTRODUC. TABLA PTOS.CERO

> El control numérico guarda el punto cero en el nimero y tabla
de puntos cero introducidos.
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Escribir los valores de medicion de los ciclos de
palpacion en la tabla de puntos de referencia

o Si quiere guardar valores de medicién en el [WFmcssnmmonts mace o EProasanas —f;
sistema de coordenadas basico, utilice la e ‘&
funcién REGISTRO TABLA PTO.REF.. Si se quiere
guardar valores de medicién en el sistema Cd |
de coordenadas de la pieza, utilizar la funcién l.w_
INTRODUC.INTRODUC. TABLA PTOS.CERO. i
Informacion adicional: "Escribir en una tabla de puntos - I
cero los valores de medicién de los ciclos de palpacion’, , -y
Pagina 193 —-L-am o

i —
Mediante la softkey REGISTRO TABLA PTO.REF., después de un Vi

ciclo de palpacién cualquiera, el control numérico puede escribir
los valores de la medicién en la tabla de puntos de referencia.
Los valores de medicion seran memorizados entonces referidos
al sistema de coordenadas de la maquina (coordenadas REF). La
tabla de puntos de referencia tiene el nombre PRESET.PR y esta
guardada en el directorio TNC:\table\.

» Ejecutar cualquier funcién de palpacién

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

» Introducir nimero del punto de referencia en el campo de
introduccion ;Namero en la tabla?
» Pulsar la softkey REGISTRO TABLA PTO.REF.

> El control numérico abre el menu ;Sobreescribir el preset
activo?.

» Pulsar la Softkey SOBRESCR. Pulsar SOBRESCR. PTO.REF.

> El control numérico guarda el punto cero en el nUmero y tabla
de puntos de referencia introducidos.

B El nimero del punto de referencia no existe: el control
numérico guarda la fila solo tras pulsar la softkey
CARGAR LINEA (Meter linea en la tabla?)

B E|l nimero del punto de referencia esta protegido: pulsar la
softkey INTRODUCCION EN FILA BLOQUEADA, el punto de
referencia activo se sobrescribira

B E| nimero de punto de referencia esta
protegido con una contrasena: pulsar la softkey
INTRODUCCION EN FILA BLOQUEADA e introducir la
contrasena, el punto de referencia activo se sobrescribira

o Si no es posible escribir en una fila de la tabla debido a
un bloqueo, el control numérico mostrarad un aviso. La
funcién de palpacién no se interrumpira.
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5.7

Introduccion

Calibrar palpador digital 3D

Para poder calcular el punto de conmutacién real de un palpador
digital 3D, debe calibrar el palpador digital. En caso contrario, el
control numérico no podra calcular resultados de medicion exactos.

Instrucciones de uso:

m Siempre calibrar de nuevo el palpador digital en los
siguientes casos:

m Si tras el proceso de calibracion se pulsa la Softkey
OK, se incorporan los valores de calibracién para
el palpador activo. Los datos de herramienta
actualizados pasan a estar activos de inmediato, no
siendo necesaria una nueva llamada de herramienta.

Puesta en marcha

Rotura del vastago

Cambio del vastago

Modificacion del avance de palpacion
Irregularidades, por ejemplo, calentamiento de la
maquina

Cambio del eje de herramienta activo

Al calibrar, el control numérico calcula la longitud activa del vastago
y el radio activo de la bola de palpacién. Para la calibracion del
palpador 3D, se coloca un anillo de ajuste o un vastago con altura 'y
radio conocidos, sobre la mesa de la maquina.

El control numérico dispone de ciclos de calibraciéon para la
calibracion de longitudes vy para la calibracién de radios:

FUNCIONES
PALPADOR
A7

T8
DESEQUIL.
A7

» Pulsar la softkey FUNCIONES PALPADOR

» Visualizar ciclos de calibracién: Pulsar

TS DESEQUIL.

» Seleccionar ciclo de calibracion

Ciclos de calibracion

Softkey Funcién Pagina
Calibrar longitud 196
0y
Determinar el radio y el decalaje del 197

centro con un anillo de calibracién

@7

Calcular el radio y el decalaje del 197
centro con un vastago o un mandril
de calibracion

Determinar el radio y el decalaje del 197
centro con una esfera de calibracion
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Calibracion de la longitud activa

o HEIDENHAIN solo garantiza la funcion de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacién de
HEIDENHAIN.

@ La longitud activa del palpador se refiere siempre
al punto de referencia de la herramienta. El punto
de referencia de la herramienta se encuentra Y
frecuentemente en la denominada nariz del cabezal @
(superficie plana del cabezal). El constructor de

la maquina puede también disponer del punto de 5 X
referencia de la herramienta en una posicién distinta.

» Fijar el punto de referencia en el eje del cabezal de tal manera
que para la mesa de la maquina sea valido: Z=0.
» Seleccionar la funcién de la calibracién de
@ﬂz&z} la longitud del palpador: Pulsar la Softkey
CAL. Pulsar L

> El control numérico muestra los datos de
calibracion actuales.

» Refer. para longitud?: introducir la altura del
anillo de ajuste en la ventana del menu

» Desplazar el palpador sobre la superficie del
anillo de ajuste

» Si es necesario, modificar la direccion del
desplazamiento mediante Softkeys o teclas de
cursor

Palpar la superficie: Pulsar la tecla NC-Start
Comprobar los resultados
Pulsar la Softkey OK para incorporar los valores

Pulsar la softkey INTERRUP. para finalizar la
funcion de calibracion

> El control numérico protocoliza el proceso de
calibracion en el fichero TCHPRMAN.html.

vV v vy
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Calibracion del radio activo y ajuste de la desviacion
del palpador

o HEIDENHAIN solo garantiza la funcion de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacién de
HEIDENHAIN.

Al calibrar el radio de la bola de palpacion, el control numérico
ejecuta una rutina de palpacién automatica. En la primera ejecucion
el control numérico calcula el centro del anillo de calibracién o

del vastago (medicién basta) y posiciona el palpador digital en el
centro. A continuacién, en el proceso de calibracién propiamente
dicho (medicion fina) se determina el radio de la bola de palpacion.
Si con el palpador se puede realizar una medicién compensada, en
una pasada adicional se determina la desviacién del centro.

La propiedad que determina si su palpador digital se puede orientar
viene predefinida en los palpadores digitales de HEIDENHAIN. El
fabricante de la maquina configura otros palpadores.

Normalmente el eje del palpador no coincide exactamente

con el eje del cabezal. La funcion de calibracion puede calcular
la desviacién entre el eje del palpador y el eje del cabezal y
compensarla mediante una medicidén compensada (giro de 1809).

o Unicamente se puede determinar el decalaje del centro
con un palpador apto para ello.

Cuando se realice una calibracion exterior, previamente
debe posicionarse centrado el palpador mediante la
esfera de calibracion o el mandril de calibraciéon. Prestar
atencioén a que el desplazamiento hasta las posiciones
de palpacién se pueda realizar sin que se produzcan
colisiones.

Dependiendo de como se pueda orientar el palpador, varia la rutina
de calibracion:

= Sin posible orientacién o con orientacion posible solo en una
direccion: el control numérico ejecuta una medicion basta y una
medicién fina y calcula el radio activo de la bola de palpacién
(columna R en tool.1)

® QOrientacion posible en dos direcciones (p. €j.,palpadores
digitales por cable de HEIDENHAIN): el control numérico
ejecuta una medicién basta y una medicién fina, gira 180° el
palpador digital y ejecuta otra rutina de palpacién. Mediante
la medicién compensada se determina, ademas del radio, la
desviacion del centro (CAL_OF in tchprobe.tp)

®  Cualquier orientacién posible (p. €j.,palpadores digitales por
infrarrojos de HEIDENHAIN): el control numérico ejecuta una
medicién basta y una medicién fina, gira 180° el palpador
digital y ejecuta otra rutina de palpacién. Mediante la medicién
compensada se determina, ademas del radio, la desviacion del
centro (CAL_OF in tchprobe.tp)
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Calibrar con un anillo de calibracion

Proceda al calibrado manual con un anillo de calibracién como se
indica a continuacion:

» Posicionar la bola de palpacion en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual en el
interior del anillo de ajuste

> Seleccionar la funcién de calibracién: Softkey
CAL. Pulsar R.

> El control numérico muestra los datos de
calibracion actuales.

Introducir didmetro del anillo de ajuste
Introducir el angulo inicial

Introducir el nimero de puntos de palpacién
Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

El palpador 3D palpa, en una rutina de palpacién
automatica, todos los puntos necesario y calcula
el radio activo de la bola de palpacion. Si es
posible una medicidon compensada, el control
numérico calcula el decalaje del centro.

» Comprobar los resultados
» Pulsar la Softkey OK para incorporar los valores

v v vyvyy

» Pulsar la softkey FIN, para finalizar la funcion de
calibracion

> El control numérico protocoliza el proceso de
calibracion en el fichero TCHPRMAN.html.

Rogamos consulte el manual de la maquina.

Para determinar el decalaje del centro de la bola de
palpacién, el control numérico debe estar preparado por
el fabricante.

198

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018



Ajuste | Calibrar palpador digital 3D

Calibrar con un vastago o mandril de calibracion
Proceder al calibrado manual con un vastago o mandril de calibra-
cibn como se indica a continuacion:

» En modo de funcionamiento Funcionamiento
manual, posicionar la bola de palpacién centrada
empleando para ello el mandril de calibracion

; » Seleccionar la funcién de calibracion: Softkey
iz CAL. R.

Introducir el didmetro exterior del vastago
Introduccién de una distancia de seguridad
Introducir el angulo inicial

Introducir el numero de puntos de palpacion
Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

El palpador 3D palpa, en una rutina de palpacién
automatica, todos los puntos necesario y calcula
el radio activo de la bola de palpacion. Si es
posible una medicion compensada, el control
numeérico calcula el decalaje del centro.

» Comprobar los resultados
» Pulsar la Softkey OK para incorporar los valores

» Pulsar la softkey FIN, para finalizar la funcion de
calibracion

> El control numérico protocoliza el proceso de
calibracion en el fichero TCHPRMAN.html.

vV v v v VY

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Para determinar el decalaje del centro de la bola de
palpacién, el control numérico debe estar preparado por
el fabricante.
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Calibrar con un bola de calibracion

Proceder al calibrado manual con una bola de calibracién como se
indica a continuacion:

» En modo de funcionamiento Funcionamiento
manual, posicionar la bola de palpacién centrada
empleando para ello la bola de calibracion

» Seleccionar la funcién de calibracion: Softkey
CAL. R.

introducir el didametro exterior de la bola
Introduccién de una distancia de seguridad
Introducir el angulo inicial

Introducir el numero de puntos de palpacion
Dado el caso, seleccionar medir longitud

Dado el caso, introducir la referencia para

longitud

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

> El palpador 3D palpa, en una rutina de palpacién
automatica, todos los puntos necesario y calcula
el radio activo de la bola de palpacion. Si es
posible una medicion compensada, el control
numeérico calcula el decalaje del centro.

» Comprobar los resultados

» Pulsar la Softkey OK para incorporar los valores

» Pulsar la softkey FIN, para finalizar la funcién de
calibracion

> El control numérico protocoliza el proceso de
calibracion en el fichero TCHPRMAN.html.

vV vVvyVvVyVwvyysy

v

Rogamos consulte el manual de la maquina.

Para determinar el decalaje del centro de la bola de
palpacion, el control numérico debe estar preparado por
el fabricante.
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Visualizacion de los valores calibrados

El control numérico guarda la longitud y el radio activos del
palpador en la tabla de herramientas. El control numérico

guarda el decalaje del centro del palpador digital en la tabla del
mismo, en las columnas CAL_OF1 (eje principal) y CAL_OF2 (eje
auxiliar). Para visualizar los valores memorizados, pulsar la softkey
TABLA PALPADOR.

Al calibrar, el control numérico crea automaticamente el fichero de
protocolo TCHPRMAN.html, en el que se guardan los valores de
calibracion.

o Asegurarse de que concuerden el nimero de
herramienta de la tabla de herramientas y el nimero
del palpador de la tabla de palpadores. Ello es valido
independientemente de si se quiere ejecutar un ciclo de
palpacién en funcionamiento automatico o en el modo
de funcionamiento Funcionamiento manual.

@ Mas informacion: Manual de instrucciones
Programacién de ciclos

ﬁgditar tabla

Funcionantento manual b Editar tabla

TNG: \ table\ tchpzobe. tp

NO A TYPE GAL_OF1 GAL_OF2

1
278120

GALANG | F "

o s00
o s00

MAX
+2000
+2000.

1T

SET_UI

Selecoion del sistema de palpacion?

nicIo FIN

4

] PAGINA

t

erota ‘ sorman

BEE]  on
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Ajuste | Compensar la posicion oblicua de la pieza con palpador 3D

5.8 Compensar la posicion oblicua de la
pieza con palpador 3D

Introduccion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina. Y
Depende de la maquina si una desalineacién de la pieza
inclinada puede compensarse con un offset (4ngulo de
rotacion de la mesa).

o HEIDENHAIN solo garantiza la funcién de los ciclos X
de palpacioén si se utilizan sistemas de palpacion de A B
HEIDENHAIN.

El control numérico compensa una desalineacion de la pieza
inclinada aritméticamente mediante un giro basico (dngulo del giro
basico) o mediante un offset (4ngulo de rotacién de la mesa).

Para ello, el control numérico fija el &ngulo de giro en el &ngulo que
debe incluir una superficie de una pieza con el eje de referencia
angular del espacio de trabajo.

Giro basico: el control numérico interpreta el &ngulo medido como
rotacion alrededor de la direcciéon de la herramienta y guarda los
valores en las columnas SPA, SPB o SPC de la tabla puntos de
referencia.

Offset: el control numérico interpreta el angulo medido como
desplazamiento en el sistema de coordenadas de la maquina y
guarda los valores en las columnas A_OFFS, B_OFFS o C_OFFS de
la tabla de puntos de referencia.

Para calcular el giro basico o el offset, palpe dos puntos en una
superficie lateral de su pieza. El orden secuencial con el que se
realiza la palpacién de los puntos afecta al angulo calculado. El
angulo se calcula desde el primer al segundo punto de la palpacion.
También puede determinar el giro béasico o el offset mediante
taladros o véstagos.
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6 Instrucciones de uso y programacion:

m Seleccionar siempre la direccion de palpacion para
medir la inclinacion de la pieza perpendicular al eje de
referencia angular.

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

®m También puede utilizar un giro basico en combinacién
con la funcion PLANE (excepto PLANE AXIAL). En ese
caso, debe activar en primer lugar el giro basico vy, a
continuacion, la funcién PLANE.

= También puede activar un giro bésico o un o offset
sin palpar una herramienta. Para ello, introducir un
valor en el campo de introduccién correspondiente
y pulsar la Softkey DETERMIN. GIRO BASICO o
AJUSTAR GIRO MESA

m E| comportamiento del control numérico al fijar
puntos de referencia depende del ajuste de los
parametros de maquina chkTiltingAxes (n° 204601).
Informacion adicional: "Introduccién”, Pagina 185
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Determinar giro basico

PALPAR » Pulsar la softkey Palpar rotacion
Y) ROT

> El control numérico abre el menu Palpar giro.

» Se muestran los siguientes campos de
introduccion:

= Angulo del giro basico
® Desv. la mesa giratoria
® Numero en la tabla?

> El control numérico muestra en caso necesario
el giro béasico y offset en el campo de
introduccion.

» Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacién

» Seleccionar la direccion de palpacion o la rutina
de palpaciéon mediante Softkey
Pulsar la tecla NC-Start
Posicionar el palpador cerca del segundo punto
de palpaciéon

» Pulsar la tecla NC-Start

El control numérico calcula el giro basico y offset
y los muestra.

Pulsar la Softkey DETERMIN. GIRO BASICO
Pulsar la softkey FIN

El control numérico protocoliza el proceso de palpacion en el
fichero TCHPRMAN.html.

Guardar el giro basico en la tabla de puntos de
referencia
» Tras el proceso de palpacién, introducir el nimero de punto de

referencia en el campo de introduccién Namero en la tabla?, en
el que el control numérico guardara el giro basico activo

» Pulsar la softkey GIR.BASICO EN TAB.PRESET

> En caso necesario, el control numérico abre el menu
;Sobreescribir el preset activo?.

» Pulsar la Softkey SOBRESCR. Pulsar SOBRESCR. PTO.REF.

El control numérico guarda el giro bésico en la tabla de puntos
de referencia.
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Compensar la posicion inclinada de la pieza mediante
un giro de la mesa

Tiene tres posibilidades para compensar una posicion inclinada de
pieza durante una rotacion de la mesa:

®m  Alinear la mesa giratoria

B Fijar la rotacién de la mesa

®  Guardar la rotacion de la mesa en la tabla de puntos de
referencia

v

Alinear la mesa giratoria

Puede compensar la posicion inclinada calculada con un
posicionamiento de la mesa giratoria.

0 Para excluir colisiones durante el movimiento de
compensacion, posicione todos los ejes de forma
segura antes de la rotacion de la mesa. Ademas, el
control numérico emite un mensaje de advertencia
antes de la rotacion de la mesa.

» Después del proceso de palpacién, pulsar la softkey
ORIENTAR GIRO MESA

El control numérico abre el mensaje de advertencia.
En caso necesario, confirmar con la softkey OK
Pulsar la tecla NC-Start

El control numérico orienta la mesa giratoria.

VvV v VvV

Fijar la rotacion de la mesa

Puede fijar un punto de referencia manual en el eje de la mesa
giratoria.

» Después del proceso de palpacién, pulsar la softkey
AJUSTAR GIRO MESA

> Sivya hay un giro basico fijado, el control numérico abre el menu
¢Restablecer giro basico?.

» Pulsar la softkey BORRAR GIROBASICO

> El control numérico borra el giro basico en la tabla de puntos de
referencia y anade el offset.

> Alternativamente, pulsar MANTENER GIROBASICO

> El control numérico anade el offset en la tabla de puntos de
referencia y, adicionalmente, mantiene el giro béasico.
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Guardar la rotacion de la mesa en la tabla de puntos de
referencia

Puede guardar la posicion inclinada de la mesa giratoria en
cualquier fila de la tabla de puntos de referencia. El control
numeérico guarda el angulo en la columna de offset de la mesa
giratoria, p. ej., en la columna C_OFFS con un eje C.

» Después del proceso de palpacién, pulsar la softkey
GIRO MESA EN TAB.PRESET

> En caso necesario, el control numérico abre el menu
iSobreescribir el preset activo?.

» Pulsar la Softkey SOBRESCR. Pulsar SOBRESCR. PTO.REF.

> El control numérico guarda el offset en la tabla de puntos de
referencia.

Dado el caso, puede cambiar la vista en la tabla de puntos de
referencia con la softkey BASIS-TRANSFORM./OFFSET para
visualizar dicha columna.

Mostrar giro basico y offset

Si selecciona la funcion PALPAR ROT, el control numérico muestra
el 4ngulo activo del giro basico en el campo de introduccién Angulo
del giro basico y el offset activo en el campo de introducciéon Desv.
la mesa giratoria.

Ademas, el giro basico se mostrara asimismo en la division de la
pantalla PGM + ESTADO en la pestafia ESTADO POS..

Si el control numeérico desplaza los ejes de la maquina segun el giro
béasico, se mostrara un simbolo de giro basico en la visualizacion de
estado.

Anular giro basico u offset

> Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la Softkey
PALPAR ROT

Introducir Angulo del giro basico: 0

Alternativamente, introducir Desv. la mesa giratoria: 0

Con la Softkey DETERMIN. GIRO BASICO

Alternativamente, aceptar con la softkey AJUSTAR GIRO MESA
Finalizar la funciéon de palpacién: Pulsar la softkey FIN

vV v v vy
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Determinar el giro basico 3D

Mediante la palpaciéon de tres posiciones se puede determinar
la posiciéon oblicua de una superficie inclinada cualquiera. Con la
funcién Palpar plano se determina dicha posicion oblicua y se
memoriza como giro basico 3D en la tabla de puntos cero.

o Instrucciones de uso y programacion:

B |a secuenciay la posicién de los puntos de palpacion
determina cémo el control numérico calcula la
alineacion del plano.

B Mediante los dos primeros puntos se determina la
alineacion del eje principal. Definir el segundo punto
en la direccién positiva del eje principal deseado.

La posicion del tercer punto determina la direccion
del eje auxiliar y del eje de la herramienta. Definir
el tercer punto en el eje Y positivo del sistema de
coordenadas de la pieza deseado.

® 1: punto: estd sobre el eje principal

B 2. punto: esta sobre el eje principal, en direccién
positiva desde el primer punto

®E 3. punto: esta sobre el eje auxiliar, en direccion

positiva del sistema de coordenadas de la pieza
deseado

Con la introduccién opcional de un angulo de referencia se puede
definir la alineacién nominal del plano palpado.
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Procedimiento
PALPAR » Seleccionar funcion de palpacion: Pulsar la
' . softkey PALPAR PL
> El control numérico muestra los el giro basico 3D
actual.
» Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacién

» Seleccionar la direccion de palpacién o la rutina
de palpacién mediante Softkey

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

» Posicionar el palpador cerca del segundo punto
de palpacién

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

» Posicionar el palpador cerca del tercer punto de
palpacién

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

> El control numérico determina el giro basico
3D e indica los valores para SPA, SPB y SPC
referidos al sistema de coordenadas activo.

» Dado el caso, introducir el angulo de referencia
Activar el giro béasico 3D:

oeTERNN. » Pulsar la Softkey DETERMIN. GIRO BASICO
GIRO
BASICO

Guardar giro béasico 3D en la tabla de puntos de referencia:
GIR.BASTCO » Pulsar la softkey GIR.BASICO EN TAB.PRESET

EN
TARB.PRESET

» Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la softkey
FIn FIN

El control numérico guarda el giro basico 3D en las columnas SPA,
SPB y SPC de la tabla de puntos de referencia.

Visualizar el giro basico 3D
Si se guarda un giro basico 3D en un punto de referencia activo,

z z z e . z -
el control numérico mostrara el simbolo . del giro béasico 3D en
la visualizacién de estado. El control numérico se desplaza a los
puntos de referencia segun el giro basico 3D.
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Alinear el giro basico 3D

Si la méaquina dispone de dos ejes de giro y el giro basico 3D
palpado esta activado, se puede alinear el giro basico 3D con la
ayuda de los ejes de giro.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Antes de la alineacién de los ejes de giro, el control numérico no
efectla ninguna comprobacién de colisiones. Si no se ha hecho
el posicionamiento previo, existe riesgo de colision.

» Antes de la alineacioén, ir a una posicién segura

Debe procederse de la siguiente forma:
L » Pulsar la Softkey EJE ROTAT. GIRO MESA

GIRO MESA
RO 1S >

El control numérico muestra los dngulos de ejes
calculados..

» Introducir el avance

o oo > En caso necesario, seleccionar la resolucion
> El control numérico activa la rotacion 3D y
actualiza la visualizacién del angulo de eje.
TURN » Seleccionar comportamiento del
‘”‘ posicionamiento

v

Pulsar la tecla NC-Start

> El control numérico orienta los ejes. Al hacerlo
se activa Bascular plano de mecanizado.

3

Tras la alineacion del plano se puede alinear el eje principal con la
funcion Palpar Rot.

Anular el giro basico 3D

PaLPAR » Seleccionar funciéon de palpacion: Pulsar la
: Softkey PALPAR PL

» En todos los angulos introducir 0
» Pulsar la Softkey DETERMIN. GIRO BASICO

» Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la softkey
FIN
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5.9 Poner punto de referencia con palpador
3D

Resumen

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante puede bloquear la fijacion de un punto de
referencia en ejes individuales.

Siintenta fijar un punto de referencia en un eje

blogueado, el control numérico emitird un aviso o un
mensaje de error por cada ajuste del fabricante.

Las funciones para la fijacion del punto de referencia en la pieza
orientada, se seleccionan con las siguientes Softkeys:

Softkey Funcion Pagina
PALPAR Fijar el punto de referencia en un 211
pad eje cualquiera

“PALPAR Fijacién de la esquina como punto 212
g,(« i de referencia
PALPAR Fijar punto central circulo como 213
e punto de referencia
PALPAR Eje central como punto de referen- 216
i ciaFijar eje central como punto de
referencia

0 Con un decalaje del punto cero activo, el valor
calculado se aplica a los puntos de referencia activos
(en su caso, punto de referencia manual del modo
de funcionamiento Funcionamiento manual). En
la indicacién de posicion se incluye en el célculo el
desplazamiento del punto cero.

210 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018



Ajuste | Poner punto de referencia con palpador 3D

Fijar punto de referencia en un eje cualquiera

o HEIDENHAIN solo garantiza la funcion de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacién de
HEIDENHAIN.
paLear > Seleccionar la funcién de palpacion: Pulsar la
= softkey PALPAR POSICION
» Posicionar el palpador cerca del punto de
palpacién

» Mediante Softkey, seleccionar el eje y la
direccion de palpacion, p. ej. palpar en la
direccion Z

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

» Punto de referencia: introducir coordenadas
tedricas

» Aceptar con la softkey FIJAR PUNTO REFER.
Informacion adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de mediciéon de los ciclos
de palpacién®, Pagina 193
Informacion adicional: "Escribir los valores de
medicion de los ciclos de palpaciéon en la tabla de
puntos de referencia”, Pagina 194

» Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la softkey
FIN
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Esquina como punto de referencia

@ Rogamos consulte el manual de la maquina. YA Y
Depende de la maquina si una desalineacién de la pieza

inclinada puede compensarse con un offset (4ngulo de
rotaciéon de la mesa).
a
Y=? b
0 HEIDENHAIN solo garantiza la funcién de los ciclos Iﬁm " - @
de palpacioén si se utilizan sistemas de palpacion de N4 X X
HEIDENHAIN. X=?

El ciclo de palpacion Esquina como punto de referencia calcula el
angulo y el punto de intersecciéon de dos rectas.

PALPAR » Seleccionar la funcién de palpacién: pulsar la
i\,ﬂ i Softkey PALPAR P

» Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacién sobre la primera arista de la pieza

» Seleccionar la direccién de palpacién: mediante
Softkey

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start
Posicionar el palpador cerca del 2° punto de
palpacion sobre la misma arista
Palpar: Pulsar la tecla NC-Start
Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacién sobre la segunda arista de la pieza

» Seleccionar la direccién de palpaciéon: mediante
Softkey
Palpar: Pulsar la tecla NC-Start
Posicionar el palpador cerca del 2° punto de
palpacién sobre la misma arista
Palpar: Pulsar la tecla NC-Start
Punto de referencia: introducir las dos

coordenadas del punto de referencia en la
ventana del menu

» Aceptar con la softkey FIJAR PUNTO REFER.
Informacion adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de mediciéon de los ciclos
de palpacién®, Pagina 193
Informacidn adicional: "Escribir los valores de
medicion de los ciclos de palpacion en la tabla de
puntos de referencia”, Pagina 194

» Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la softkey
FIN
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6 Asimismo se puede determinar el punto de interseccion
entre dos rectas mediante taladros o islas y fijar () como
punto de referencia.

Con la softkey ROT 1 puede activar el angulo de la primera recta
como giro basico o como offset, con la softkey ROT 2 el 4&ngulo y
offset de la segunda recta.

Si activa el giro bésico, el control numeérico escribe
automaticamente las posiciones y el giro basico en la tabla de
puntos de referencia.

Si activa el offset, el control numérico escribe automaticamente las
posiciones y el offset o solo las posiciones en la tabla de puntos de
referencia.

Centro del circulo como punto de referencia

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

Circulo interior:
El control numérico palpa la pared interior del circulo de las cuatro Y
direcciones del eje de coordenadas.

En los arcos de circulo, la direccién de palpacién puede ser
cualquiera.

» Posicionar la bola de palpacion aprox. en el
centro del circulo

PALPAR. » Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la
o = softkey PALPAR CC

> Seleccionar la Softkey de la direccion de
palpacion deseada

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start. El palpador
palpa la pared interior del circulo en la direccion
seleccionada. Repetir este proceso. Tras el
tercer proceso de palpacién se puede permitir el
célculo del punto central (se recomiendan cuatro
puntos de palpacion).

» Finalizar el proceso de palpaciéon, cambiar
a menu de evaluacion: Pulsar la softkey
EVALUACION

» Punto de referencia: introducir las dos
coordenadas del punto central del circulo en la
ventana del menu

» Aceptar con la softkey FIJAR PUNTO REFER.
Informacién adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de mediciéon de los ciclos
de palpacién®, Pagina 193
Informacion adicional: "Escribir los valores de
medicién de los ciclos de palpacién en la tabla de
puntos de referencia”, Pagina 194

» Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la softkey
FIN
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A partir de tres puntos de palpacién el control numérico
puede calcular circulos exteriores o interiores, p. €j.,

en segmentos de circulo. Obtendré resultados mas
precisos con cuatro puntos de palpacion. Posicionar
previamente el palpador digital centrado siempre que
sea posible.

Circulo exterior:

PALPAR

4

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

Seleccionar la funcion de palpacion: Pulsar la
softkey PALPAR CC

Seleccionar la Softkey de la direccion de
palpacién deseada

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start. El palpador
palpa la pared interior del circulo en la direccion
seleccionada. Repetir este proceso. Tras el
tercer proceso de palpacién se puede permitir el
calculo del punto central (se recomiendan cuatro
puntos de palpacion).

Finalizar el proceso de palpacion, cambiar

a menu de evaluacion: Pulsar la softkey
EVALUACION

Punto de referencia: introducir las coordenadas
del punto de referencia

Aceptar con la softkey FIJAR PUNTO REFER.
Informacion adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de mediciéon de los ciclos
de palpacién®, Pagina 193

Informacidn adicional: "Escribir los valores de
medicion de los ciclos de palpacion en la tabla de
puntos de referencia”, Pagina 194

Finalizar la funcién de palpacién: Pulsar la softkey
FIN

Después de la palpacién, el control numérico muestra las
coordenadas actuales del punto central del circulo y el radio del

circulo.
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Fijar el punto de referencia mediante varios taladros/islas
circulares

La funcion de palpacion manual Circulo de muestra forma parte
de la funcién palpar circ. Pueden detectarse circulos individuales
mediante procesos de palpacién paralelos al eje.

En la segunda barra de softkeys se encuentra la softkey

PALPAR CC(circulo de muestra), con la que se puede fijar el punto
de referencia mediante la disposicién de varios taladros o islas
circulares. Se puede fijar el punto de interseccion de tres o méas
elementos a palpar como punto de referencia.

Fijar el punto de referencia en el punto de interseccion de
varios taladros/islas circulares:

» Posicionamiento previo del palpador
Seleccionar la funcion de palpacion Circulo de muestra

PALPAR » Seleccionar la funcién de palpacion: Pulsar la
S softkey PALPAR CC
PALPAR » Pulsar la softkey PALPAR CC(circulo de

-~ muestra)

Palpar islas circulares

» Laisla circular debe palparse automaticamente:
E@j% Pulsar la Softkey Isla
o » Introducir angulo inicial o seleccionar mediante
\J Softkey
o » Iniciar la funcién de palpacion: pulsar la tecla
t NC-Start

Palpar el taladro

» El taladro debe palparse automaticamente:

Pulsar la Softkey Taladro
= » Introducir &ngulo inicial o seleccionar mediante
w Softkey
o » Iniciar la funcién de palpacién: pulsar la tecla
ol NC-Start

Repetir el proceso para los elementos restantes

» Finalizar el proceso de palpacion, cambiar
a menu de evaluacion: Pulsar la softkey
EVALUACION

» Punto de referencia: introducir las dos
coordenadas del punto central del circulo en la
ventana del menu

» Aceptar con la softkey FIJAR PUNTO REFER.
Informacidn adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de medicion de los ciclos
de palpacién’, Pagina 193
Informacidn adicional: "Escribir los valores de
medicion de los ciclos de palpacion en la tabla de
puntos de referencia”, Pagina 194

» Finalizar la funcién de palpacion: Pulsar la softkey
FIN
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Eje central como punto de referencia

» Seleccionar la funcién de palpacién: pulsar la Y
m Softkey PALPAR CL
» Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacién
» Seleccionar la direccién de palpacién mediante
Softkey

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

» Posicionar el palpador cerca del segundo punto
de palpaciéon

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

» Punto de referencia: Introducir la coordenada
del punto de ref. en la ventana del menu y
aceptar con la Softkey FIJAR PTO. REF., o
escribir el valor en una tabla
Informacion adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de mediciéon de los ciclos
de palpacién®, Pagina 193
Informacion adicional: "Escribir los valores de
medicion de los ciclos de palpaciéon en la tabla de
puntos de referencia”, Pagina 194

» Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la softkey
FIN

0 Después del segundo punto de palpacion, modifique en
caso necesario la posicion del eje central en el menu de
evaluacién y, con ello, el eje para la fijacion del punto de
referencia. Mediante las softkey puede seleccionar entre
ejes principal, auxiliar o de herramienta. De este modo
puede guardar las posiciones calculadas una vez tanto
en el eje principal como también en el eje auxiliar.
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Medir las piezas con el palpador 3D

El palpador puede utilizarse también en los modos de
funcionamiento Funcionamiento manual y Volante electrénico,
para realizar mediciones sencillas en la pieza. Para tareas de
medicidon mas complejas se dispone de numerosos ciclos de
palpacion programables.

Mas informacion: Manual de instrucciones Programacién de ciclos
Con el palpador 3D se pueden determinar::

®m Coordenadas de la posiciéon y con dichas coordenadas

B dimensiones y angulos de la pieza

Determinar las coordenadas de la posicion de una pieza

centrada
pALPAR » Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la
&= Softkey PALPAR POS
» Posicionar el palpador cerca del punto de
palpacién

» Seleccionar la direccion de palpacion y
simultdneamente el eje al que se refiere la
coordenada: Pulsar la Softkey correspondiente

> Iniciar el proceso de palpacién: pulsar la tecla
NC-Start

El control numérico muestra las coordenadas del punto de
palpacién como punto de referencia.

Determinar las coordenadas de un punto de esquina en el
plano de mecanizado

Determinar las coordenadas del punto de esquina.

Informacion adicional: "Esquina como punto de referencia *,
Pagina 212

El control numérico muestra las coordenadas de la esquina palpada
como punto de referencia.
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Determinar las dimensiones de la pieza

PALPAR » Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la
L ]= Softkey PALPAR POS
» Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpaciéon A
» Seleccionar la direccion de palpacion mediante
Softkey

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

Anotar como punto de referencia el valor
visualizado (solo, si el punto de referencia fijado
anteriormente permanece activo)

Punto de referencia: introducir O
Interrumpir el didlogo: Pulsar tecla FIN:

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

» Posicionar el palpador cerca del segundo punto
de palpacién B

» Seleccionar la direccion de palpacion con la
Softkey: Palpar el mismo eje pero en direccién
opuesta a la del primero.

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

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

Fijar de nuevo la visualizaciéon de la posicion al valor que se
tenia antes de la medicion lineal

» Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la Softkey
PALPAR POS

Palpar de nuevo el primer punto de palpacién
» Fijar el punto de referencia al valor anotado
Interrumpir el didlogo: Pulsar la tecla FINAL

Medicion de un angulo

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

E ¢l 4ngulo entre el eje de referencia angular y una arista de la
pieza o

B el angulo entre dos aristas
El angulo medido se visualiza hasta un valor max. de 90°.
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Determinar el angulo entre el eje de referencia angular y una
arista de la pieza

PRI;E\RR
= a1
Yg{

>

Seleccionar la funcion de palpacion: Pulsar la
Softkey PALPAR ROT

Angulo de giro: anotar el angulo de giro
visualizado, en el caso de que se quiera volver
a repetir después el giro béasico realizado
anteriormente.

Ejecutar el giro basico con el lado a comparar
Informacion adicional: "Compensar la posicién
oblicua de la pieza con palpador 3D *, P4gina 202
Con la Softkey PALPAR ROT visualizar como
angulo de giro, el angulo entre el eje de
referencia angular vy la arista de la pieza.

Eliminar el giro basico o restablecer el giro basico
original

Fijar el punto de referencia al valor anotado

Determinar el angulo entre dos aristas de la pieza

PFIiF;FIR
— \ROT
Y_/Li[
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Seleccionar la funcion de palpacion: pulsar la
Softkey PALPAR ROT

Angulo de giro: anotar el angulo de giro
visualizado, en el caso de que se quiera volver
a repetir después el giro béasico realizado
anteriormente.

Ejecutar el giro bésico con el lado a comparar
Informacidn adicional: "Compensar la posicion
oblicua de la pieza con palpador 3D ", Pagina 202
Asimismo se palpa el segundo lado igual que en
un giro basico, no fijar el angulo de giroa 0

Con la Softkey PALPAR ROT visualizar el angulo
PA entre las aristas de la pieza como angulo de
giro

Eliminar el giro basico o volver a reproducir el
giro basico original: Fijar el angulo de giro al valor
anotado

A\

~10

PA

A\
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5.10 Bascular el plano de mecanizado
(opcion #8)

Aplicacion y funcionamiento

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina adapta las funciones para
Inclinar plano de trabajo al control numérico y a la
maquina.

El fabricante de la maquina determina asimismo si el
control numérico interpreta los angulos programados
como coordenadas de los ejes giratorios (dngulo del eje)
0 como componentes angulares de un plano inclinado
(dngulo espacial).

El control numérico soporta la inclinaciéon de espacios de trabajo

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

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

® |nclinacidon manual con la Softkey 3D ROT en los modos de
funcionamiento Funcionamiento manual y Volante electrénico
Informacidn adicional: "Activaciéon manual de la inclinacién”,
Pagina 222

® |nclinacion controlada, ciclo 19 PLANO DE MECANIZADO en el
Programa NC
mas informacién: Manual de instrucciones Programacion de
ciclos

® |nclinacion controlada, Funcién PLANE en el Programa NC
Mas informacién: Manuales de instrucciones Programaciéon en
lenguaje conversacional y programacion DIN/ISO
Las funciones del control numérico para inclinar el espacio de
trabajo son transformaciones de coordenadas. Para ello, el plano de
mecanizado siempre esta perpendicular a la direccion del eje de la
hta.
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Generalmente el control numérico diferencia dos tipos de maquina
al inclinar el espacio de trabajo:

B Maquinas con mesa basculante

® Mediante el correspondiente posicionamiento de la
mesa basculante, se debe llevar la pieza a la posicion de
mecanizado deseada, p. €j., con una frase L

® | a situacion del eje de la herramienta transformado no se
modifica en relacion con el sistema de coordenadas de la
maquina. Si se gira la mesa, es decir, la pieza, p. ej., 90°,
el sistema de coordenadas no se gira. Si en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual se pulsa la tecla
de direccion del eje Z+, la herramienta se desplaza en la
direccion Z+

® E| control numérico tiene en cuenta para el célculo del
sistema de coordenadas activo solamente las desviaciones
mecdnicas de la mesa basculante correspondiente; las
denominadas zonas de "traslacién”

® Maquina con cabezal basculante

® Mediante el correspondiente posicionamiento del cabezal
basculante, se debe llevar la pieza a la posicion de
mecanizado deseada, p. €j., con una frase L

® | a posicién del eje inclinado (transformado) de la herramienta

se modifica, en relacion al sistema de coordenadas de la
maquina: si se gira el cabezal basculante de la maquina,

es decir la herramienta, p. ej., en el eje B a +90°, el

sistema de coordenadas también se gira. Si en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual se pulsa la tecla

de direccion del eje Z+, la herramienta se desplaza en la
direccion X+ del sistema de coordenadas de la maquina

® Para el célculo del sistema de coordenadas activo, el
control numérico tiene en cuenta las desviaciones
condicionadas mecéanicamente del cabezal basculante
(zonas de "traslacién") y las desviaciones causadas por la
oscilacién de la herramienta (correccién 3D de la longitud de
la herramienta)

o El control numérico soporta la funciéon Inclinar plano de
trabajo exclusivamente en combinacién con el eje del
cabezal Z.
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Visualizacion de posiciones en un sistema inclinado
Las posiciones visualizadas en la pantalla del estado (NOMINAL y
REAL) se refieren al sistema de coordenadas inclinado.

Con un parametro de maquina opcional CfgDisplayCoordSys
(num. 127501) puede decidir en qué cruz del eje se muestra la
visualizacion de estado del desplazamiento de punto cero.

Limitaciones al inclinar el plano de mecanizado

B | afuncién Aceptar posicion real no estd permitida si esta
activada la funcién Inclinar plano de mecanizado

B No se pueden realizar posicionamientos de PLC (determinados
por el constructor de la maquina)

Activacion manual de la inclinacion

3D ROT > Pulsar |a Soﬁkey 3D ROT Funcmnamientn manual EEFKDHEMI i
Lo > El control numérico abre la ventana superpuesta <
Tilt the working plane. =
» Posicionar el cursor mediante las teclas cursoras e o <
sobre la funcién deseada =1 P — |
. . . i e 2 e
® Funcionamiento manual eje WZ I
= Funcionamiento manual ROT 3D e
® 7
= Funcionamiento manual giro basico - >
Pulsar la Softkey ACTIVO {00% F-OVR  LTHIT =] i
» Sies necesario, mediante tecla cursora, o | o, O T Rt ot

posicionar el cursor sobre el eje de giro deseado
» En caso necesario, introducir angulo de
inclinacion
END » Pulsar tecla FIN:
La introduccion ha finalizado.

o Si se pone el Funcionamiento manual ROT 3D en
Activo, los valores definidos actian en SPA, SPB y SPC.
En las demés funciones, estos se ignoran.

Funcionamiento manual eje WZ

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante es el encargado de desbloquear esta
funcion.

Si la funcién Desplazamiento en eje de herramienta esté activa, el
L}

control numérico muestra en la indicacién de estado el simbolo %

Sélo pueden desplazarse en la direcciéon del eje de herramienta El
control numérico bloguea todos los otros ejes.

El movimiento de desplazamiento actla en el sistema de
coordenadas de herramienta T-CS

Informacion adicional: "Sistema de coordenadas de la
herramienta T-CS", Pagina 110

222 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018



Ajuste | Bascular el plano de mecanizado (opcion #8)

Funcionamiento manual ROT 3D
Si la funcion 3D-ROT esté activa, el control numérico muestra en la

indicacion de estado el simbolo &,
Todos los ejes se desplazan en el plano de mecanizado basculado.

Si en la tabla de puntos de referencia se guarda ademas
otro giro bésico o giro béasico 3D, éste es tenido en cuenta
automaticamente.

Los movimientos de desplazamiento tienen efecto en el sistema de
coordenadas del plano de mecanizado WPL-CS

Informacion adicional: "Sistema de coordenadas del plano de
mecanizado WPL-CS", P4gina 107

Funcionamiento manual giro basico
Si la funcién Giro béasico esté activa, el control numérico muestra

en la indicacion de estado el simbolo .

Si en la tabla de puntos de referencia ya se ha depositado un giro
basico o un giro basico 3D, el control numérico muestra ademas el
simbolo correspondiente.

0 Si Funcionamiento manual giro basico estd activo, en
el desplazamiento manual de los ejes se tiene en cuenta
un giro basico o un giro basico 3D activo. El control
numeérico muestra dos simbolos en la visualizacion de
estado.

Los movimientos de desplazamiento tienen efecto en el sistema de
coordenadas de la pieza W-CS

Informacion adicional: 'Sistema de coordenadas de la pieza W-
CS", Pagina 105
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Ejecucion del programa ROT 3D

Si se pone la funcién Inclinar plano de trabajo para el modo

de funcionamiento Ejecuc. de progr. en Activo, el angulo de
inclinacion introducido en el menu a partir de la primera frase NC
del Programa NC a ejecutar.

Si en el programa NC se emplea el ciclo 19 PLANO DE
MECANIZADO o la funcién PLANE, estan activos los valores de
angulo alli definidos. Los valores de angulo registrados en el menu
se ponen a 0.

El Control numérico emplea los siguientes tipos de
transformacion al bascular:

= COORD ROT
B sjantes se ha ejecutado una funcién PLANE con
COORD ROT
B después de PLANE RESET
B con la correspondiente configuracion del
pardmetro de maquina CfgRotWorkPlane
(N2 201200) por el fabricante de la maquina
= TABLE ROT
E s antes se ha ejecutado una funcién PLANE con
TABLE ROT

® con la correspondiente configuracion del
parametro de maquina CfgRotWorkPlane
(N2 201200) por el fabricante de la maquina

Si estd activa la inclinacién al apagar el control numérico,
este desplazara también el plano inclinado tras un
reinicio.

Informacion adicional: "Sobrepasar el punto de
referencia en un plano inclinado de mecanizado",

Pagina 157

Desactivar el basculamiento manual

Para desactivarlo, en el menu Inclinar plano de trabajo se pone la
funcién deseada en Inactivo.

Aunque el didlogo 3D-ROT en el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual esté en Activo, funciona correctamente
el reset de la inclinacién (PLANE RESET) con una transformacion
bésica activa.
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Fijar la direccion del eje de la herramienta como
direccion de mecanizado activa

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante es el encargado de desbloquear esta
funcién.

ToOL cALL

9 u3

Con esta funcion, en los modos de funcionamiento 10 ov oes san 181 TS

0218:+30
424s+60

Funcionamiento manual y Volante electrénico se puede
desplazar la herramienta accionando las teclas de direccion del eje
o con el volante, en la direccién que indica en este momento el gje = —
de la herramienta.

Utilizar esta funcién, cuando

L_020_ROUGH" 7 $2000

‘ﬂ"_‘c: a Programar

THC: \nc_prog\BHE\Klax text)\ Stempel stamp.h | Resusen [PGH| PAL LOL CYC M POS TOOL TT TRANS - >

WTES X 50,708 ® <0.000
¥ 1012 c +0.000

TS0 FACEMILLOA

120,000 " ~20.0000
bLTAR  u,0mme oRTas  s0.0000
LGN +0.0000 o.M 40.0000

»

wﬁ‘."i

PG activo: THE:\nc_pragh. ..\ Stespel_stasp.h

+0.000

-17.072/ (Gl +0.000

m B 2000

u B

B se desea desplazar la herramienta en la direccion del eje de
la herramienta durante una interrupcion del programa, en un
programa de 5 ejes

® se desee realizar con el volante o con las teclas de direccion del

eje en funcionamiento manual un mecanizado con herramienta
conectada

30 RoT » Seleccionar la inclinacién manual: pulsar la
L2 softkey 3D ROT

» Posicionar el cursor en el punto de menu
Funcionamiento manual eje WZ

Pulsar la Softkey ACTIVO
Pulsar tecla FIN:

v

END
m]

Para desactivarlo, en el menu Inclinar plano de mecanizado se pone
el punto del menu Funcionamiento manual eje WZ en Inactivo.

Cuando la funcién Desplazar en la direccién del eje de la

herramienta esté activa, el visualizador de estado muestra el
\

simbolo %

Fijacion del punto de referencia en un sistema
inclinado

Después de haber posicionado los ejes basculantes, la fijacion del
punto de referencia se realiza como en el sistema sin inclinacion.
El comportamiento del control numeérico en la fijacion de puntos
de referencia depende del ajuste de los pardmetros de maquina
opcionales chkTiltingAxes (n° 204601):

Informacién adicional: "Introduccién”, Pagina 185
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6.1 Graficos

Aplicacion

En los modos de funcionamiento siguientes, el control numérico
simula el mecanizado graficamente:

® Funcionamiento manual

Ejecucion frase a frase

Ejecucion continua

Desarrollo test

Posicionam. con introd. manual

o En el modo de funcionamiento Posicionam. con introd.
manual se ve la pieza en bruto que precisamente esta
activa en los modos de funcionamiento Ejec. programa
continua / frase a frase.

El grafico corresponde a la representacion de una pieza definida
que se ha mecanizado con una herramienta.

Con una tabla de herramientas activa, el control numérico tiene
en cuenta adicionalmente las introducciones de las columnas L,
LCUTS, T-ANGLE y R2.

El control numérico no mostrarad ningun grafico cuando
B no estd seleccionado ninglin Programa NC
® se ha seleccionado el diseno de pantalla incorrectos

m el programa NC actual no contiene una definicién vélida de la
pieza en bruto

® En la definicién de la pieza en bruto con ayuda de un
subprograma, todavia no se ha ejecutado la frase BLK-FORM

o los programas NC con 5 ejes o0 mecanizado inclinado
puedan reducir la velocidad de la simulacion. Mediante
el menu MOD Ajustes de graficos, se puede reducir
la Calidad del modelo y de este modo incrementar la
velocidad de la simulacion.
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OPCIONES VISTA
Para llegar a las OPCIONES VISTA, debe procederse del modo
siguiente:
» Seleccionar el modo de funcionamiento deseado
T » Pulsar la Softkey OPCIONES VISTA

VISTA

Las Softkeys disponibles dependen de los ajustes siguientes:

® | avista ajustada
La vista se selecciona con la ayuda de la Softkey VISTA

B | a calidad del modelo ajustada.
La calidad del modelo se selecciona en la funcién MOD Ajustes
de graficos.

El control numérico ofrece las siguientes OPCIONES VISTA:

Softkeys Funcién

Visualizar la pieza

Visualizar la herramienta

Informacion adicional: "Herramienta®,
Pagina 231

Visualizar los recorridos de la herramienta

Informacion adicional: "Herramienta",
Pagina 231

Seleccionar vista
Informacion adicional: "Almacén", Pagina 232

RestaBLECER Resetear recorridos de la herramienta
DIRECCIGN

HERRAMIENT

BORRAR Cancelar la pieza en bruto
BLK
FORM
MARCO Visualizar el marco de la pieza en bruto
h PIEZA EN E
oFF  [[on]
BORDES Destacar las aristas de la pieza en el modelo 3D

PE LA PIEZA
L [on]

MOSTRAR N2 Mostrar los nimeros de frase del recorrido de la
DE BLOQUE .
o [oN herramienta

MARCAR Mostrar los puntos finales del recorrido de la

PTO.
OFF

'"- herramienta

PIEZA DE Colorear la pieza de trabajo
COLOR

oFF  [on]

DEPURAR Depurar la pieza

PrEza Las virutas que, tras el fresado, estan suspendi-

das en el aire, se retiran.

REsTABLECER Resetear recorridos de la herramienta
DIRECCIGN
HERRAMIENTA|
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Softkeys

Funcion

=

Girar y hacer zoom de la pieza

Informacion adicional: "Girar grafico, hacer
zoom y desplazar', P4gina 233

Desplazar el plano de corte en la representaciéon
en 3 planos

Informacidn adicional: "Desplazar plano de
corte", Pagina 235

Instrucciones de uso:

B Con los parametros de maquina clearPathAtBlk
(N°. 124203) puede determinar si los recorridos de
herramienta de Desarrollo test se eliminardn o no en
una nueva forma BLK.

B Sise han emitido puntos erroneamente desde
el postprocesador, se producirdn marcas de
mecanizado en la pieza. Para identificar a tiempo
estas marcas de mecanizado (antes del mecanizado),
puede comprobar los programas NC creados
externamente para buscar irregularidades en la
visualizacion de los recorridos de herramienta.

® E| control numérico guarda el estado de las Softkeys
remanente.

230
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Herramienta

Visualizar la herramienta

Si en la tabla de herramientas estan definidas las columnas Ly
LCUT, la pieza se representa graficamente.

Informacion adicional: "Introducir datos de herramienta en la
tabla", Pagina 121

El control numérico muestra la herramienta de diferentes colores:
B turquesa: Longitud de la herramienta

® rojo: longitud de corte y la herramienta esta en intervencion

® azul: longitud de corte y herramienta estd retirada

Visualizar los recorridos de la herramienta

El control numérico muestra los siguientes movimientos de tonami besarrolio test
desplazamiento:

Softkeys Funcion

REG . HERR. Movimientos de desplazamiento en marcha

2w répida y en el avance programado

REC . HERR. Movimientos de desplazamiento en el avance

b2l programado

REC.HERR. Sin movimientos de desplazamiento = e o S N —
=A i X TP X [T | Ot e o | 222

Bloesarrolio test

o Si en la pieza se hace el desplazamiento con marcha
rapida, tanto el movimiento de desplazamiento como
asimismo la pieza se representan en rojo en la posicion
correspondiente.

oe00 00:09:56  F MAX

vistA | mestAsiecen| eomnan |

==

REG. HERR. ||

2l

HERRAMIENTA

| pieza
UE»#‘X e X

DIRECCION BLK
HERRAMTENTA FoRM
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El control numérico proporciona las vistas siguientes:

Probar y ejecutar | Graficos

BYvesarrollo test ] e |

Softkeys Funcion
vrsTA Vista en planta
=
vrsTA Representacién en tres planos '
= p—
vrsTA Representacion 3D ;
l:l ﬁ'ﬂ] V'"\'l‘n‘i".;"'I!sd"""\"/l'n‘"‘.&;\!fd”"" premLE ';““D T L
P o= | —==

Representacion en tres planos

La representacion muestra tres planos de corte y un modelo 3D,
similar a un dibujo técnico.

Desarrollo test

00:10:30  F MAX

m] = 1=

Representacion 3D

Con la presentacion 3D de alta resolucion, se puede mostrar la
superficie de la pieza a mecanizar con mas detalle. El control
numérico genera resultados realistas de luces y sombras utilizando
una fuente de luz simulada.

232

Desarrollo test

) 0800 00:02:18 T MAX

VISTAS

Bs’

START

RESET

I 0TRAS | STOP
) e
0 vIsTA — ==

sTaRT
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Girar grafico, hacer zoom y desplazar

Por ejemplo, para girar un grafico, debe procederse del siguiente
modo::

» Seleccionar funciones para girar y hacer zoom

& 2|~
gf" i > El control numérico muestra las siguientes
softkeys.

Softkeys Funcién

= = Girar verticalmente la representa-
— cién en pasos de 5°

Girar horizontalmente la represen-

=¥ Y tacion en pasos de 5°

Aumentar la representacién paso
a paso

a paso

Resetear la representacion al
tamano y angulo originales

_EQ Disminuir la representacion paso
=
t

lv Desplazar la representacion hacia
arriba y hacia abajo

Desplazar la representacion hacia

la izquierda y hacia la derecha
11 Resetear la representacion a la
E@‘u posicion y &ngulo originales

La representacion del grafico también se puede modificar con el
raton. Se dispone de las siguientes funciones:

» Para girar el modelo representado en tres dimensiones: mover
el ratén mientras se tiene presionado el botén derecho. Si al
mismo tiempo se pulsa la tecla Shift, el modelo solo se podra
girar horizontalmente o verticalmente

» Para desplazar el modelo representado: mantener pulsada la
tecla central del ratén o la rueda del ratén y mover el ratéon. Si al
mismo tiempo se pulsa la tecla Shift, el modelo solo se podra
girar horizontalmente o verticalmente

» Para ampliar una zona determinada: Seleccionar la zona con la
tecla izquierda del ratén pulsada.

> Después de soltar el boton izquierdo del ratén, el control
numeérico amplia la vista.

» Para ampliar o reducir répidamente una zona cualquiera: girar la
rueda del ratén hacia delante o hacia atras

» Para regresar a la vista estandar: Pulsar la tecla Shift y al mismo
tiempo hacer doble clic con la tecla derecha del ratén. Si
Unicamente se hace doble clic con la tecla derecha del ratén, se
mantiene el angulo de rotacion
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Velocidad del Ajustar los tests de programa

o El dltimo valor ajustado de la velocidad permanece
activo hasta la interrupcion de la corriente. Tras la
conexion del control numérico, se ajusta la velocidad al
valor MAX.

Cuando haya iniciado un programa, el control numérico muestra
las siguientes softkeys con las que puede ajustar la velocidad de la

simulacion:
Softkey Funciones
_ Comprobar el programa con las velocidades
@ con las que éste se va a ejecutar (se tienen en
cuanta los avances programados)
= Aumentar la velocidad de la simulacién paso a
@ paso
N Disminuir la velocidad de la simulacién paso a
@ paso
Comprobar el programa con la mayor velocidad
posible (ajuste bésico)

También se puede ajustar la velocidad de simulacion antes de
iniciar el programa:

=N > Seleccionar las funciones para ajustar la
@ velocidad de simulaciéon
=Y » Seleccionar la funcion deseada mediante
@ Softkey, p. e]., Aumentar escalonadamente la

velocidad de simulacién
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Repeticion de la simulacion grafica

Un programa de mecanizado se puede simular graficamente
cuantas veces se desee. Para ello, se puede volver a disponer el
gréafico en la pieza en bruto

Softkey Funcion
RORRAR Visualizar la pieza en bruto no mecanizada en
BLK - . . sz
FoRM los modos de funcionamiento Ejecucién frase
a frase y Ejecucién continua
RESTAURAR Visualizar la pieza en bruto no mecanizada en el
MODELO . .
voLUMEN modo de funcionamiento Desarrollo test

Desplazar plano de corte

El ajuste béasico del plano de la seccidon se selecciona de tal
manera, que el centro de la pieza estd situado en el plano
de mecanizado y en la arista superior de la pieza el eje de la
herramienta.

Puede desplazar el plano de la secciéon de la siguiente forma:
— » Pulsar la softkey
3‘@@ Desplazar el plano de la seccion

> El control numérico muestra las siguientes

softkeys:
Softkeys Funcién
— —_ Desplazar el plano de la seccion
L]0 L L0 vertical hacia la derecha o hacia la
izquierda
— — Desplazar el plano de la seccion
i o vertical hacia delante o hacia
atrés
— [— Desplazar el plano de la seccion
Ll LI horizontal hacia arriba o hacia
abajo

Durante el desplazamiento, se puede observar en el modelo 3D
la posicion del plano de la seccion. El desplazamiento permanece
activo, incluso si activa una nueva pieza en bruto.

Restablecer los planos de la seccion

El plano de la seccién desplazado permanece activo también con
una nueva pieza en bruto. Si se reinicia el control numérico, el plano
de la seccion se restablece automaticamente.

Para poner manualmente el plano de corte en la posicion béasica,
proceder del modo siguiente:

irEEL » Pulsar la tecla Reiniciar los planos de la seccion
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6.2 Determinar el tiempo de mecanizado

Tiempo de mecanizado en el modo de funcionamiento
Desarrollo test

El control numérico calcula la duracién de los movimientos de la
herramienta y ésta se visualiza como tiempo de mecanizado en el
test del programa. Al hacerlo, el control numérico tiene en cuenta
los movimientos de avance y los tiempos de espera.

El tiempo calculado por el control numérico es apto solo
condicionalmente para calcular el tiempo de fabricacion, ya que
no tiene en cuenta los tiempos que dependen de la maquina
(p. ej., para cambio de herramienta).

Para seleccionar la funcion de cronémetro, proceder del modo

siguiente:
> Seleccionar funciones del cronémetro
‘ALMACENAR » Seleccionar la funcién deseada mediante
'5 = Softkey, p. ej., memorizar el tiempo visualizado
Softkey Funciones del cronémetro
‘ALMACENAR Memorizar el tiempo visualizado
[ sumer_ | Visualizar la suma de los tiempos memorizados o
141‘ visualizados
RESET Borrar el tiempo visualizado
Bﬁfﬁw

Tiempo de mecanizado en los modos de funcionamiento de la
maquina

Visualizacion del tiempo desde el inicio del programa hasta el final
del mismo. Si hay una interrupcion se para el tiempo.
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6.3 Representar la pieza en bruto en el
espacio de trabajo

Aplicacion
En el modo de funcionamiento Test del programa puede
comprobar graficamente la posicion de la pieza en bruto. El grafico

-1000.000 1000.000

muestra el punto de referencia fijado en el programa NC con el

-500.000 1500.000

100.000

ciclo 247 Si no ha fijado ningln punto de referencia en el programa
NC, el grafico muestra el punto de referencia activo en la maquina. oo oo

Puede activar la monitorizacién del espacio de trabajo en el
modo de funcionamiento Test del programa: para ello, pulse
la softkey PZA.BRUTO EN ESPAC. TRABAJO. Con la softkey
Supervi. lim. soft. puede activar o desactivar la funcion.

Un paralelogramo representa la pieza en bruto, cuyas medidas
estan detalladas en la tabla FORMA BLK. El control numérico toma
las medidas de la definicién de la pieza en bruto del programa NC
seleccionado.

En casos normales para realizar el test del programa no tiene
importancia donde se encuentre el bloque de la pieza dentro del
espacio de trabajo. Al activar el control de la zona de trabajo es
necesario desplazar la pieza sin mecanizar graficamente, de tal
manera que la pieza se encuentre dentro de la zona de trabajo. Para
ello emplear las softkeys indicadas en la tabla.

A partir de aqui, es posible activar el punto de referencia actual para
el modo de funcionamiento Test del programa.

Softkeys Funcioén
Desplazar la pieza sin mecanizar
en direcciéon X positiva/negativa
Desplazar la pieza sin mecanizar

o p R di 4n Y o .
en direcciéon Y positiva/negativa
f & ’ @ Desplazar la pieza sin mecanizar
en direccién Z positiva/negativa
g Visualizar la pieza en bruto referi-
da al punto de referencia fijado
ARER Mostrar zona de desplazamiento
DESPLAZ. .
ACTIVA activa
SELECC. Las zonas de desplazamiento
AREA . .

DESPLAZAM. configuradas por el fabricante
se mostraran aqui y pueden
seleccionarse de forma
correspondiente

T Conexioén o desconexion de la

lim. soft. funcion de supervision

PUNTO REF. Visualizar punto de referencia de

MAQUINRS 7 .
oFf  [oy la maquina
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6 El control numérico muestra, con la pieza en
bruto en el espacio de trabajo, la BLK FORM.s6lo
esquematicamente.
® Con BLK FORM CYLINDER se representara un
paralelepipedo como pieza en bruto
® Con BLK FORM ROTATION no se representaran
piezas en bruto
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6.4 Medir

Aplicacion
En el modo de funcionamiento Test del programa se pueden
visualizar, mediante la softkey MEDICION, las coordenadas.

» Ajustar la Softkey MEDICION en ON

» Posicionar el puntero del ratén en la posicién
correspondiente

> El control numérico muestra las coordenadas
correspondientes aproximadas

o La Softkey MEDICION esté4 disponible en las vistas
siguientes:

® Vista en planta
® Representacion 3D
Informacion adicional: "Almacén"’, Pagina 232
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6.5 Ejecucion del programa seleccionable

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El comportamiento de esta funcién depende de la
maquina.

EL control numérico puede interrumpir la ejecuciéon del programa
en las frases NC que se haya programado un M1. Si se utiliza

M1 en el modo de funcionamiento Continuar la ejecucion de
programa, el control numérico no desconecta el cabezal ni el
refrigerante.

» Ajustar la Softkey MO1 en OFF

> El control numérico no interrumpe Continuar la
ejecucion de programa o Desarrollo test en
Frases NC con M1.

» Ajustar la Softkey MO1 en ON

> El control numérico interrumpe Continuar la
ejecucion de programa o Desarrollo test en
Frases NC con M1.
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6.6 Saltar frases NC

Se pueden saltar frases NC en los siguientes modos de
funcionamiento:

® Test del programa

® Ejecucién continua

= Ejecucién frase a frase

= Posicionam. con introd. manual

o Instrucciones de uso:
®  Esta funcién no actlia en combinacién con las frases
TOOL DEF.
= Después de una interrupcion de tensién sigue siendo
vélido el ultimo ajuste seleccionado.

B | ajuste de la Softkey OCULTAR esté activo
Unicamente en el modo de funcionamiento
respectivo.

Test y ejecucion del programa

Aplicacion

Las frases NC caracterizadas en la programacién con el signo
/, pueden ser saltadas en Desarrollo test o Ejec. programa
continua / frase a frase:

Ajustar la Softkey OCULTAR en ON
El control numérico salta las frases NC
Ajustar la Softkey OCULTAR en OFF

El control numérico ejecuta o comprueba las
frases NC.

OCULTAR

OCULTAR

[/ e

vV v Vv VY

Procedimiento
Se pueden ocultar frases NC selectivamente.

Para ocultar frases NC en el modo de funcionamiento Programar
debe procederse del modo siguiente:

» Seleccionar la frase NC deseada
» Pulsar la softkey INSERTAR
o
DESCONECT . > El control numérico introduce el caracter /.

Para volver a mostrar frases NC en el modo de funcionamiento
Programar debe procederse del modo siguiente:

» Seleccionar la frase NC ocultada
» Pulsar la softkey DESCONECT.
INSERTRAR
> El control numérico retira el caracter /.
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Posicionam. con introd. manual
Aplicacion

o Para saltar frases NC en el modo de funcionamiento
Posicionam. con introd. manual se precisa
ineludiblemente un teclado alfabético.

Las frases NC identificadas se pueden saltar en el modo de
funcionamiento Posicionam. con introd. manual:

ﬁtﬂﬁf& » Ajustar la Softkey OCULTAR en ON
2 )
OFF > El control numérico salta las frases NC

» Ajustar la Softkey OCULTAR en OFF
> EI Control numérico procesa las frases NC.

Procedimiento
Para ocultar frases NC en el modo de funcionamiento Posicio-
nam. con introd. manual, debe procederse del siguiente modo:

» Seleccionar la frase NC deseada

’ » Pulsar la tecla / en el teclado alfanumérico
> El control numérico introduce el caracter /.

Para volver a mostrar frases NC en el modo de funcionamiento
Posicionam. con introd. manual, debe procederse del siguiente
modo:

» Seleccionar la frase NC ocultada

> Pulsar la tecla Backspace
> El control numérico retira el caracter /.
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6.7 Test del programa

Aplicacion
En el modo de funcionamiento Desarrollo test se simula la
ejecucioén de programas NC y partes del programa para reducir

errores de programacion en la ejecucién de los mismos. El control
numeérico le ayuda a buscar

incompatibilidades geométricas
indicaciones que faltan

saltos no ejecutables

danos en el espacio de trabajo

usos de herramientas bloqueadas
Ademas se pueden emplear las siguientes funciones:
Test del programa por frases

Interrupcion del test en cualquier Frase NC
Saltar Frases NC

Funciones para la representacion gréfica
célculo del tiempo de mecanizado
Visualizacién adicional de estados
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Tener en cuenta durante el test de programa

El control numérico comienza el test de programa en las piezas en

bruto con forma de paralelepipedo tras una llamada de herramienta
en la siguiente posicion:

B En el plano de mecanizado en el centro del BLK FORM definido

B En el gje de herramienta 1 mm por encima del punto MAX
definido en el BLK FORM

El control numérico comienza el test de programa en las piezas en
bruto con simetria de revolucion tras una llamada de herramienta
en la siguiente posicion:

B En el plano de mecanizado en la posicién X=0, Y=0

B En el eje de la herramienta 1 mm sobre la pieza en bruto
definida

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

En el modo de funcionamiento Test del programa, el control
numérico no tiene en cuenta todos los desplazamientos del
eje de la maquina, por ejemplo, posicionamientos PLC y
desplazamientos de los macros de cambio de la herramienta y
funciones M. Por ello, un test realizado incorrectamente puede
desviar los mecanizados subsiguientes. Durante el mecanizado
existe riesgo de colision.

» Probar el programa NC en las posiciones de mecanizado
siguientes (PZA. BRUTO EN ESPAC.)PZA.BRUTO EN ESPAC.
TRABAJO)

» Programar posiciones intermedias seguras tras el cambio de
herramienta y antes del posicionamiento previo

» Probar con cuidado el programa NC en el modo de
funcionamiento Ejecucion frase a frase

@ Rogamos consulte el manual de la méaquina.

El fabricante de la maquina también puede definir
una macro de cambio de la herramienta para el modo
de funcionamiento Desarrollo test, que simule
exactamente el comportamiento de la maquina.

Con frecuencia, el fabricante modifica la posicién de
cambio de herramienta simulada.

Probar y ejecutar | Test del programa
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Ejecutar test del programa

o Para el test de programa debe activar una tabla de
herramientas (estado S). Para ello, se selecciona la tabla
deseada de herramientas en el modo de funcionamiento
Desarrollo test mediante la gestion de ficheros.

Puede seleccionar cualquier tabla de puntos de referencia para el
test de programa (estado S).

En la fila O de la tabla de puntos de referencia cargada
temporalmente, tras RESET + START aparece automaticamente

el punto de referencia activo en ese momento en Preset.PR
(ejecucion). Al arrancar el test del programa, la linea 0 se mantiene
seleccionada hasta que en el programa NC se haya definido otro
punto de referencia. El control numérico lee todos los puntos

de referencia de las filas > 0 de la tabla de puntos de referencia
seleccionada del test de programa.

Con la funcién PZA.BRUTO EN ESPAC. TRABAJO se activa la
supervisiéon del espacio de trabajo para el test de programa.

Informacidn adicional: "Representar la pieza en bruto en el
espacio de trabajo ", Pagina 237

» Modo de funcionamiento: Pulsar la tecla
Desarrollo test
» Gestion de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT y

seleccionar el fichero que se quiere verificar

El control numérico muestra las siguientes softkeys:

Softkey Funciones
RESET Reiniciar la pieza en bruto, reiniciar los datos de
sTART herramienta existentes hasta ahora vy verificar el

programa NC completo

Verificar todo el programa NC

START

START Verificar cada frase NC por separado
INDIVID.
=L
sTop Ejecuta el Desarrollo test hasta la frase NC N
EN
i =

Detener el test del programa (la softkey solo
aparece una vez se ha iniciado el test del
programa)

STOP

El test de programa se puede interrumpir y continuar siempre
que lo desee, incluso dentro de ciclos de mecanizado. Para poder
continuar el test, no se deben ejecutar las siguientes acciones:

m Seleccionar otra frase NC con las teclas cursoras o con la tecla
GOTO

®  Realizar modificaciones en el Programa NC
® Seleccionar un nuevo programa NC
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Ejecutar Desarrollo test hasta una frase NC
determinada

Con STOP EN, el control numérico realiza el Desarrollo test solo
hasta la frase NC con el niumero de frase N.

Para detener el Desarrollo test en una frase NC cualquiera, debe
procederse de la siguiente forma:

©YOL DEF 4,2 PROF-10
9 CYCL DEF ¢. Test de programa hasta nimero de blogue

» Pulsar la softkey STOP EN IS ape———

14 ovoL per 5| o n
15 GYCL pEF 5 | "ePeTiciones

16 CYCL DEF 5.2 PROF-10
17 CYCL DEF 5.3 PASO10 F333
18 CYCL DEF 5.4 RADIOTS

» Stop en N = Introducir el nimero de frase en la 15 e e 23 Pl

cual se quiere detener la Simulacién 2 orel ver 3.0 mesacs rwia

» Programa Introducir el nombre del Programa NC,
en el cual se encuentra la Frase NC con el
numero de frase seleccionado

00:00:00 F A

> El control numérico muestra el nombre del
programa NC seleccionado.

» Cuando la parada debe encontrarse en un
programa NC llamado con PGM CALL, introducir
ese nombre

> Repeticiones = Introducir el nimero de
repeticiones que deben realizarse, en el caso
de que N se encuentre dentro de una repeticion
parcial del programa.
Default 1: El Control numérico para antes de la
simulacion de N

Posibilidades en el estado de parado

Si se interrumpe el Desarrollo test con la funcion STOP EN, en el
estado de parado se dispone de las posibilidades siguientes:

B Conectar o desconectar Saltar frases NC

® Conectar o desconectar Parada opcional de programa
®  Modificar modelo y resolucién del grafico
|

Modificar programa NC en el modo de funcionamiento
Programar

Si en el modo de funcionamiento Programar se modifica el
programa NC, la Simulacién se comporta como sigue:

= Modificacion antes del punto de interrupcion: La Simulacion
empieza desde delante

B Modificacién después del punto de interrupcién: Con GOTO es
posible un posicionamiento sobre el punto de interrupcién
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Funciéon GOTO
Emplear la tecla GOTO

Saltar con la tecla GOTO

Independientemente del modo de funcionamiento activo, con la
tecla GOTO se puede saltar, en el programa NC, hasta un posicién
determinada.

Debe procederse de la siguiente forma:
» Pulsar la tecla GOTO
> El control numérico muestra una ventana de
superposicion.
» Introducir nimero

W Linems » Mediante Softkey, seleccionar la instruccion de
salto, p. ej. Saltar el nimero introducido hacia
abajo

El control numérico ofrece las posibilidades siguientes:

Softkey Funcién
N LINERS Saltar hacia arriba el numero de filas introducidas
N Liners Saltar hacia abajo el nimero de filas introducidas
GoTo Saltar al numero de frase introducido
LINEA
NL;NERD

o Emplear la funcion de salto GOTO Unicamente al
programar y probar programas NC. Al procesar, emplear
la funcién Avance de proceso
Informacidn adicional: "Entrada cualquiera al Programa
NC: Proceso desde una frase", Pagina 263

Seleccion rapida con la tecla GOTO

Con la tecla GOTO se puede abrir la ventana Smart-Select, con
la que se pueden seleccionar facilmente funciones especiales o
ciclos.

Para seleccionar funciones especiales debe procederse del
siguiente modo:

» Pulsar la tecla SPEC FCT
GoTo » Pulsar la tecla GOTO

El control numérico muestra una ventana
superpuesta con la vista de estructura de las
funciones especiales

» Seleccionar funcion deseada

Mas informacion: Manual de instrucciones Programacién de ciclos
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Abrir la ventana de seleccion con la tecla GOTO

Si el control numérico ofrece un menu de seleccién, con la tecla
GOTO se puede abrir la ventana de seleccién. Por consiguiente, se
ven las introducciones posibles

Presentacion de los programas NC

Realce de sintaxis

El control numérico representa los elementos sintacticos con
diferentes colores dependiendo de su significado. Mediante la

THG: \nc_prog\BHB\KLax text ) Stempel_stanp.h | |

distincion de colores se facilita la lectura y mejora la presentacion AT 1 b

1 BLK FORM CYLINDER Z R30 L6D DIST+2

K2
—
de los programas NC. e s v e [ :l
Distincion en color de los elementos de sintaxis xm ] j
5 3 .
Color esténdar Negro =T EEn L =
Presentacién de comentarios Verde L |
Presentacion de valores numéricos Azul “ | g [ e HMJ‘ “ H l
Representacion de los numeros de frase Violeta
Representacion de FMAX Orange
Representacion del avance Marroén

Barra desplegable

Con la barra desplegable en el borde derecho de la ventana de
programa se puede desplazar el contenido de la pantalla con el
ratén. Ademas, mediante tamano y posicion de la barra desplazable
se pueden obtener conclusiones sobre la longitud del programay la
posicion del cursor.
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6.8 Ejecucion del programa
Aplicacion

En el modo de funcionamiento Ejecucién continua, el
Programa NC el control numérico ejecuta un programa de

mecanizado de forma continua hasta su final o hasta una
interrupcion.

En el modo de funcionamiento Ejecucion frase a frase el control
numérico ejecuta cada frase NC después de pulsar la tecla
NC-Start individualmente. En ciclos de modelo de puntos y CYCL
CALL PAT el control numérico provoca la parada después de cada
punto.

Puede utilizar las siguientes funciones del control numérico en los
modos de funcionamiento Ejecucién frase a frase y Ejecucion
continua:

Interrupcioén de la ejecucion del programa

Ejecucién del programa a partir de una Frase NC determinada
Saltar Frases NC

Editar la tabla de herramientas TOOL.T

Comprobacién y modificacién de pardmetros Q
Superposicion de posicionamientos del volante

Funciones para la representacion gréfica

Visualizacion adicional de estados
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TNC: \nc_prog\BHB\KLax taxt\ 10B. h

BUK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

TooL CALL

az00-+2
azo01=-28

azos-+150

0202245
az10=+0
a2032+0
a204=+50

BLK FORM 0.2 X+100 Y4100 Ze0

* - Machine hole pattexn ID 27943KLY
2 2 84500

CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL

DISTANCIA SEGURIDAD
PROFUNDIOAD.

AVANCE PROFUNDIDAD
{PASO PROFUNDTZACTON
TIEMPO ESPERA ARRIBA
GOORD. SUPERFIGIE
i2A DIST. SEGURIDAD

1605 5.0

+0.000/ (Gl
+110.000]
Hlodo: NowL @ iz
F_omm/min [Ovr 100% M 5/9

+0.000
+0.000

B 1500

micio ‘

TABLA
HERRAM.

Yiu

EnpLED
HERRAM.

T e

i
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Ejecutar programa NC

Preparacion
1 fijar la pieza a la mesa de la maquina
2 Establecimiento del punto de referencia

3 Seleccionar las tablas necesarias v ficheros de palets (estado
M)

4 Seleccionar Programa NC (Estado M)

o Instrucciones de uso:

. Puede modificar el avance y la velocidad de giro del
cabezal utilizando el potenciémetro.

B Puyede reducir la velocidad de avance mediante la
softkey FMAX. La reduccién tiene efecto en todos los
movimientos de marcha rapida y avance y en todos
los reinicios del control numérico.

Ejecucion continua del programa
» Iniciar el Programa NC con la tecla NC-Start

Ejecucion del programa frase a frase

» Iniciar individualmente cada Frase NC del Programa NC con la
tecla NC-Start
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Estructurar programas NC

Definicion, posibles aplicaciones

El control numérico le ofrece la posibilidad de comentar los B Fincionsnienta no @7-osranax @!}
Programas NC con frases de estructuracion. Las frases de e e e cow

estructuracion son textos breves (max. 252 caracteres) que se TR et ]
entienden como comentarios o titulos de las frases siguientes del T CI
programa. VR R —
Los programas NC largos y complicados se hacen més visibles y se ancle i apens onies >7I
comprenden mejor mediante frases de estructuracion. W e =
Esto facilita el trabajo en posteriores modificaciones del conctaees e it I
programa NC. Las frases de estructuracion se anaden en cualquier R ==
posicién dentro del programa NC de mecanizado. e e g
Las frases de estructuracion se pueden también representan en e dme s ” e |

una ventana propia y se pueden ejecutar o completar. Para ello,
utilizar una subdivision de la pantalla conveniente.

El control numérico gestiona los puntos de estructuracion anadidos
en un fichero separado (extension .SEC.DEP). Con ello se aumenta
la velocidad al navegar en la ventana de estructuracion.

En los modos de funcionamiento siguientes se puede seleccionar
la subdivision de pantalla ESTRUCT. + PROGRAMA:

® Ejecucion frase a frase
® Ejecucion continua
= Programar

Visualizar la ventana de estructuracion/cambiar la ventana activa

ESTRUCT . » Visualizar la ventana de estructuracion: Para

PROGRAMA la subdivision de pantalla, pulsar la Softkey
ESTRUCT. + PROGRAMA

» Cambiar la ventana activa: pulsar la softkey
CAMBIAR VENTANA

Seleccionar frases en la ventana de estructuracion

Cuando en la ventana de estructuracion salte de frase a frase, el
control numérico muestra la visualizacién de frase a la ventana de
programa. De esta forma se saltan grandes partes del programa en
pPOCOS Pasos.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018 251



Probar y ejecutar | Ejecucion del programa

Controlar y modificar parametros Q

Procedimiento

Se pueden controlar y también modificar parémetros Q en todos
los modos de funcionamiento.

rﬁEj ecucidn continua

:’:!;.al.l;.:_plﬂﬂ\mﬂ\Klll(lll\lﬁl n = ':FIYIIEI;" :PB! PAL 5“:-::“‘ L} M:ML “:1'2:.:5 GPARA m
» En caso necesario, interrupcion de la ejecucién del programa PR e e e .
(pulsando p. ej. la tecla NC-STOPP y la Softkey STOP INTERNO) | e s i, wiss saemaes 0 -

H Q201=-25 eroFunorc o B neo " i
o bien parando el Test del programa e e v [ | & =
0210=+0 irreweo eSon [ 2 -

az03=+0

INFO

pulsar la Softkey Q INFO o la tecla Q

> El control numérico lista todos los parametros vy
sus valores actuales asociados.

» Seleccione el pardmetro deseado con las teclas
cursoras o con la tecla GOTO

> Sise desea modificar el valor, pulsar la softkey
EDITAR CAMPO ACTUAL. Introducir el nuevo
valor y confirmar con la tecla ENT

» Sino se desea modificar el valor, entonces pulsar
la softkey VALOR ACTUAL o cerrar el didlogo con
la tecla END

El control numérico utiliza todos los pardmetros con
comentarios mostrados dentro de ciclos o como
parametro de entrega.

Si se desea controlar o modificar pardmetros

locales, globales o de cadena, pulsar la softkey
VISUALIZAR PARAMETRO Q QL QR QS. El control
numérico muestra entonces el tipo de pardmetro
correspondiente. Las funciones anteriormente descritas
también son validas.

252

» » Llamada de las funciones de parédmetros Q: Shorha o

o)

INTERRUP. ® L)

1008 o

+110.000/

Modo: NOWL @

o
+0.000/ Gl

F_om/min Qv 100%

+0.000
+0.000

T 12 Bis 1500
W 6r9

|

| oo

]

COPIAR
VALOR
ACTUAL

VALOR

INSERTAR
COPTADD

THG: \ne_pro- n
Lista parametros Q

BLK FORM (o0 .000000000

1
2 LK FoRM

S 57 e e 0000000000
« TooL cau [03 0000000000
5 cycL DEF [04 0000000000

a200-+2 [o5
azo1=-

0.000000000
los - ©.000000000
oz 06.000000000
oo - 0.000000000
los = ©.000000000
oo 0.000000000

2
=

PROFUNDIDAD FRESADO
SOLAPAM. TRAYEGTORIA
SOBREMEDIDA LATERAL
SOBRENEDIDA PROFUND.
COORD. SUPERFICIE
DISTANCIA SEGURIDAD
ALTURA DE SEGURIDAD
RADIO DE REDONDEQ
SENTIDO DE GIRO
PASO PROFUNDIZACTON

N

—
]
-
-
—
-

©0.000000000  AVANGE PROFUNDIDAD
ot | TR 0.000000000  AVANGE PARA DESBASTE
prssmedl TR 6.000000000  HERRAM. DESBASTE
a208-+9 018 = ©6.000000000  SOBREMEDIDA LATERAL
az50:+0 015 = ©6.000000000  TIFG DE FRESADO
@395 o186 . 0.000000000  RADIO
ML ased | S TIIC) 0.000000000  MODO ACOTACION
7 TooL caL
b £ T ©.000000000  HERRAN. PREDESBASTE |
o evel oer
Q335201 Lo RS-
= w
nIcIo FIn PAGINA PAGIHA EoLTAR Salios VISUALIZ.
l canro PARAETA. FIN
ACTUAL ACTUAL || ot an a5
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En todos los modos de funcionamiento (A excepcién del modo de
funcionamiento Programar), se pueden mostrar los pardmetros Q
en la visualizacién de estados adicional.

» En caso necesario, interrumpir la ejecucién del programa
(pulsando p. €j. la tecla NC-STOPP vy la softkey STOP INTERNO)
0 bien parando el test de programa

@ » Llamar a la barra de Softkeys para la subdivision
de la pantalla

PGH » Seleccionar la representacion de la pantalla con

+

EsTADO visualizacién de estado adicional

> El control numérico visualiza el formulario
de estado en la mitad derecha de la pantalla

Resumen.
T » Pulsar la Softkey ESTADO PARAM. Q
PARAM. O
“Lzsta » Pulsar la Softkey
it LISTA PARAMET. LISTA PARAMET. Q

> El control numérico abre una ventana de
superposicion.

» Definir para cada tipo de pardmetro (Q, QL,
QR, QS) los numeros de pardmetros que se
desea controlar. Los pardametros Q individuales
se separan con una coma, los pardmetros Q
consecutivos se unen con un guién, p. €j.,
1,3,200-208. El campo de introduccion por cada
tipo de pardametro comprende 132 caracteres.

o La visualizacién en la pestafia QPARA contiene siempre

ocho decimales. El control numérico muestra el
resultado de Q1 = COS 89,999, por ejemplo, como
0,00001745. Los valores muy grandes o los muy
pequenos los indica el control numérico en forma
exponencial. El control numérico muestra el resultado
de Q1 = COS 89,999 * 0,001 como +1,74532925e-08,
por lo que e-08 corresponde al factor 10-8.
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Interrumpir, detener o abortar el mecanizado

Se puede detener la ejecucién del programa de diferentes modos:

= |nterrumpir la ejecucion del programa, p. €j. con la ayuda de la
funcion adicional MO

m Detener la ejecucion del programa, p. ej. con la ayuda de la tecla
NC-Stopp

® Abortar la ejecucion del programa, p. €j. con la ayuda de la tecla
NC-Stopp en combinacion con la softkey STOP INTERNO

® Finalizar la ejecucion del programa, p. €j. con las funciones
auxiliares M2 o M30

El estado actual de la ejecucién del programa lo muestra el control
numeérico en la indicacion de estado.

Informacion adicional: "En general’, Pagina 57

La interrupcion, aborto (finalizacién) de la ejecucién del programa
permite, en contraposicion a lo que ocurre con el estado de parado,
entre otras las siguientes acciones del usuario:

m Seleccionar modo de funcionamiento

® Comprobary, dado el caso, modificar el pardmetro Q con la
ayuda de la funcion Q INFO

= Modificar el ajuste para la interrupcién programada a voluntad
con M1

= Modificar el ajuste para el salto de frases NC programado con /

o El control numérico interrumpe automaticamente la
ejecucion del programa en caso de errores importantes,
por ejemplo, durante una llamada del ciclo con cabezal
parado.
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Interrupciones controladas por programa

Puede determinar las interrupciones directamente en el programa
NC. El control numérico interrumpe la ejecucién del programa en la
frase NC que contiene una de las siguientes introducciones:

® parada programada STOP (con y sin funcion auxiliar)
B Parada programada MO
B Parada condicionada M1

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

El control numérico pierde mediante determinadas interacciones
manuales la informacién del programa modal activa y, con
ello, la denominada referencia de contexto. Tras la pérdida de
la referencia de contexto, pueden producirse movimientos
inesperados y no deseados. Durante el siguiente mecanizado
existe riesgo de colision.
» Omitir las siguientes interacciones:

®  Movimiento del cursor hasta otra frase NC

® |nstruccion de salto GOTO a otra frase NC
Edicion de una frase NC

Modificacion de valores de parametros Q con la ayuda de
la softkey Q INFO

® Cambio del modo de funcionamiento

> Restablecer la referencia de contexto mediante la repeticion
de las frases NC necesarias

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
La funcién auxiliar M6 puede asimismo originar una
interrupcion de la ejecucién del programa. El alcance
funcional de la funcién auxiliar lo fija el fabricante de la
maquina.
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Interrupcion manual del programa

Mientras se ejecuta un Programa NC en el modo de
funcionamiento Ejecucién continua, seleccionar el modo de
funcionamiento Ejecucioén frase a frase. El control numérico
interrumpe el mecanizado después de finalizar el paso de
mecanizado actual.

Abortar el mecanizado

—

ol

256

4
>
>

Pulsar la tecla NC-STOPP
El control numérico no finaliza la frase NC actual

En la indicacion de estado, el control numérico
muestra el simbolo para el estado de parado.
Las acciones, tales como p. €j. un cambio de
modo de funcionamiento, no son posibles.

La continuacion del programa con la tecla
NC-Start es posible

Pulsar la softkey STOP INTERNO

En la indicacion de estado, el control numérico
muestra brevemente el simbolo para la
interrupcion del programa.

En la indicacién de estado, el control numérico
muestra el simbolo para el estado inactivo,
finalizado.

Las acciones, tales como p. €j. un cambio de

modo de funcionamiento, vuelven a ser posibles.

Probar y ejecutar | Ejecucion del programa
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Desplazamiento de los ejes de la maquina durante una

interrupcion

Durante una interrupcion de la ejecucion del programa, se

pueden desplazar los ejes manualmente. Si en el momento de la
interrupcion esta activa la funcion Tilt the working plane, estara

disponible la softkey 3D ROT.

En el ment 3D ROT se puede elegir entre las funciones siguientes:

Simbolo
Indica-
cion de
estado

Softkey

Funcion

Sin
=1 simbolo

Se pueden desplazar los ejes en el siste-
ma de coordenadas de la maquina M-CS

Informacidn adicional: "Sistema de
coordenadas de la maquina M-CS",
Pagina 102

Ww-CS

e |

Se pueden desplazar los ejes en el siste-
ma de coordenadas de la pieza W-CS

Informacidn adicional: "Sistema
de coordenadas de la pieza W-CS",
Pagina 105

WPL -CS

Se pueden desplazar los ejes en el siste-
ma de coordenadas del plano de mecani-
zado WPL-CS

Informacion adicional: "Sistema de

coordenadas del plano de mecanizado
WPL-CS", P4gina 107

T@S Eé

Se pueden desplazar los ejes en el siste-
ma de coordenadas de herramienta T-CS

El control numérico bloguea los otros ejes.

Informacion adicional: "Sistema de
coordenadas de la herramienta T-CS",
Pagina 110

®

Rogamos consulte el manual de la maquina.

La funcion Desplazamiento en la direccién del eje de la
herramienta la activa el fabricante de la maquina.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Durante una interrupciéon de la ejecucion del programa se
pueden desplazar los ejes manualmente, por ejemplo, para
retirarse de un taladro.con el plano de mecanizado inclinado Si
los ajustes de 3D ROT son erréneos, existe riesgo de colisiones.

» Utilizar preferentemente la funcion T-CS
» Utilizar avance reducido

[E Ejecucidn continua

TNG: \ne_prog\BHB\KLax taxt\_Stempel s tamp. i
|+ _Stempel_stamp.n
0349240 3.LIMITACION

azz0s+o
ases=ro
a338=40

AADIO ESQUINA
| SOBREMEDIDA LATERAL T
PASADA PARA ACABADO L

GALL LBL “safe
TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z 52000
F1000

us

CYCL DEF 250 TSLAS RECTANGULARES »
4218430 (1A LONGITUD LATERAL

Q4245460 [COTA PIEZA BAUTO 1

0219230 ;24 LONGITUD LATERAL

1008 500

30,708

Y aaen
2 e
FACE_MILL 040

s0

oL-Tag
oLpe1

+120. 0008
+a.0008
+0.0000

[
c

" 20,0000

oRTaB  40.0000
OR-PH  +0.0000

© soe0ies

Resumen PGN PAL LBL CYC M POS TOOL TT TRANS O
a| meres x <0.000

0,000

Q

o rom i 1 56 activos THG:\nc_progh..._Seespen_scamp.n e
B2 X | +50.708 +0.000 ONI
v} -17.072 Gl +0.000
+0.400 & @
Modo: NOWL @ T 50 B s 2000 on
# omimin jovx 1008 B %
| W-GS WPL -GS T.C8
" & » FIN

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018




Probar y ejecutar | Ejecucion del programa

Cambiar el punto de referencia durante una interrupcion

Si durante una interrupcion se cambia el punto de referencia
activo, una reanudacion de la ejecucion del programa Unicamente
seréa posible con GOTO proceso hasta una frase en el punto de
interrupcion.

Ejemplo: Retirar la herramienta del cabezal después de
romperse la misma.
» Interrupcion del mecanizado

» Desbloquear las teclas de direccion de eje: Pulsar la softkey
OPERACION MANUAL

» Desplazar los ejes de la maquina con las teclas de direccién del
eje

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

En algunas maquinas, después de la softkey
OPERACION MANUAL se debe pulsar la tecla NC-Start
para desbloquear las teclas de direccion de gje.
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Continuar la ejecucion del programa después de una
interrupcion

El control numérico guarda los siguientes datos en caso de
interrupcion de la ejecucion del programa:

® |a Ultima herramienta llamada

B |as conversiones de coordenadas activas (p. €j., desplazamiento
del punto cero, giros, simetria)

® |as coordenadas del Ultimo punto central del circulo definido

Los datos memorizados se utilizan para la reentrada al contorno

después del desplazamiento manual de los ejes de la maquina

durante una interrupcién (softkey IR A POSICION).

o Instrucciones de uso:

B | os datos guardados permanecen activos hasta el
reinicio, por ejemplo, al seleccionar un programa.

= Tras una interrupcion del programa mediante
la softkey STOP INTERNO, el mecanizado debe
realizarse al inicio del programa o mediante la funcion
AVANCE BLOQUE.

= Eninterrupciones del programa dentro de
repeticiones de parte del programa o subprogramas,
debe realizarse el reinicio en la posicién de
interrupcion mediante la funcion AVANCE BLOQUE.

B En ciclos de mecanizado, el proceso hasta una
frase tiene lugar siempre al inicio del ciclo. Si se
interrumpe la ejecuciéon del programa durante un
ciclo de mecanizado, a través de ello el control
numeérico, después de un proceso hasta una frase,
repite las pasos de mecanizado ya realizados.

Proseguir la ejecucion del programa con la tecla NC-Start

Después de una interrupcién se puede proseguir la ejecucion del
programa con la tecla NC-Start, siempre que haya detenido el
programa NCde una de las siguientes maneras:

® Tecla NC-Stopp pulsada
® |nterrupciéon programada

Continuar con la ejecucion del pgm después de un error
En el caso de un aviso de error que puede borrarse:

» Eliminar la causa del error

» Borrar el mensaje de error de la pantalla: Pulsar la tecla CE

» Arrancar de nuevo o continuar con la ejecucién del pgm en el
mismo lugar donde fue interrumpido
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Retirar hta. tras una interrupcion de la corriente

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante configura y proporciona el modo de
funcionamiento Desplazar/retirar la hta..

Con el modo de funcionamiento Retirar hta., se puede retirar la
herramienta tras una interrupcién de la corriente.

Si antes de la interrupcion de la corriente se ha activado una
limitacion del avance, ésta aln permanece activa. La limitacion
del avance se puede desactivar con la ayuda de la softkey
CANCELAR LIMITE DE ALIMENTACION.

El modo de funcionamiento Retirar hta. puede seleccionarse en
los escenarios siguientes:

B |nterrupcién de tension

® Falta la tension de control para los relés

m Sobrepasar los puntos de referencia

El modo de funcionamiento Retirar hta. proporciona los modos de

desplazamiento siguientes:
Modo Funcidn

Ejes de la maquina Movimiento de todos los ejes en el siste-
ma de coordenadas de la maquina

Sistema basculado Movimiento de todos los ejes en el siste-
ma de coordenadas activo
Pardmetros activos: Posicién de los ejes
basculantes

Eje de la herramienta Movimiento de los ejes de la herramienta
en el sistema de coordenadas activo

Rosca Movimiento de los ejes de la herramienta
en el sistema de coordenadas activo con
movimiento de compensacion del cabezal

Pardmetros activos: Paso de rosca y
sentido de giro

o Si se ha activado la inclinacion del plano de mecanizado
Tilt the working plane (opcion #8) en el control
numérico, estara disponible de forma adicional el modo
de desplazamiento Sistema basculado.

El control numérico preselecciona automaticamente el modo de
desplazamiento y los pardmetros correspondientes. Si no se ha
preseleccionado correctamente el modo de desplazamiento o los
pardmetros, éstos se pueden ajustar manualmente.

Probar y ejecutar | Ejecucion del programa
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INDICACION

jAtencion! jPeligro para herramienta y pieza!

Una interrupcién de la corriente durante el mecanizado puede
provocar los denominados frenados por inercia o la parada de los
ejes. Si la herramienta se encontraba en intervencién antes de
la interrupciéon de corriente, puede que ademas los ejes no se
referencien tras un reinicio del control numérico. Para los ejes
no referenciados, el control numérico captura los Ultimos valores
del eje guardados como posicién actual que se puede desviar
de la posicion real. Los siguientes movimientos de recorrido no
coinciden con los movimientos de antes de la interrupcion de
corriente. Si la herramienta todavia se encuentra en intervencion
durante el movimiento de recorrido, pueden producirse danos
por tensiones en la herramienta y la pieza.

» Utilizar avance reducido

» En caso de ejes no referenciados, tener en cuenta que
la monitorizacién de la zona de desplazamiento no esta
disponible

Ejemplo
Mientras que se ejecutaba un ciclo de tallado de rosca en el

plano de mecanizado inclinado, se produjo una interrupcion de la
corriente. Es imprescindible retirar el taladro de rosca:

» Conectar la tension de alimentacion del control numérico y la
maquina

> El control numérico inicia el sistema operativo. Este proceso
puede durar algunos minutos.

> A continuacién, el control numérico muestra en la parte superior
de la pantalla el didlogo Interrupcion de corriente.

TR » Activar el modo de funcionamiento Retirar hta.:
OFF pulsar la softkey RET. HTA.

> EL control numérico muestra el mensaje
Seleccionado retirar la herramienta.

» Confirmar la interrupcion de corriente: pulsar la
tecla CE

> El control numérico traduce el programa del PLC.

@ » Conectar la tension del control

> El control numérico comprueba la funciéon de
parada de emergencia. Si por lo menos un eje
no estuviera referenciado, es imprescindible
comparar los valores de posicién indicados con
los valores reales de los ejes y confirmar su
coincidencia, en caso necesario seguir el dialogo.
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» Comprobar el modo de desplazamiento preseleccionado: en
caso necesario, seleccionar ROSCADO

» Comprobar el paso de rosca preseleccionado: en caso
necesario, introducir el paso de rosca

» Comprobar el sentido de giro preseleccionado: si es necesario,
seleccionar el sentido de giro de la rosca
Rosca a derechas: El cabezal gira en el sentido horario al entrar
en la pieza, y en el sentido antihorario al salir Rosca a izquierdas:
El cabezal gira en el sentido antihorario al entrar en la pieza, y en
el sentido horario al salir

» Activar Retirar hta.: Pulsar la softkey RET. HTA.

RETIRAR

» Retirar hta: Retirar la herramienta con las teclas de direccién del
eje o con el volante electrénico
Tecla de eje Z+: Salir de la pieza
Tecla de eje Z-: Entrar en la pieza

mj;mm » Abandonar "retirar la herramienta": Volver al plano
e de Plano de softkey original
[ s » Finalizar el modo de funcionamiento Retirar
FINALIZAR hta.: Pulsar la Softkey RETIRAR LA HTA. Pulsar

RETIRAR LA HTA. FINALIZAR

> El control numérico comprueba si el modo de
funcionamiento desplazar/ retirar la hta.
puede finalizarse, en su caso, aparecera un
dialogo.

» Responder la pregunta de seguridad: En el caso de que la
herramienta no se haya retirado correctamente, pulsar la softkey
NO. Si la herramienta se ha retirado correctamente, pulsar la
softkey SI.

> El control numérico oculta el didlogo Seleccionado retirar la
herramienta.

» Inicializar la maquina: el caso necesario, sobrepasar por los
puntos de referencia

» Crear el estado deseado de la maquina: en caso necesario,
reponer el plano de mecanizado inclinado
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Entrada cualquiera al Programa NC: Proceso desde

una frase
@ Rogamos consulte el manual de la maquina. EE=—— &‘J_!:_!
El fabricante debe proporcionar y configurar la funcion e S L &)
AVANCE BLOQUE. Sis | pone, — -
e e e —
Con la funcion AVANCE BLOQUE se puede ejecutar un el [?’“JPI
programa NC a partir de una frase NC libremente seleccionable. El | aiiscta [ sousmeen s g g
control numérico tiene en cuenta el célculo del mecanizado de la e = e
H . a Frenero depuntos | | &
pieza hasta dicha frase NC. — ]
Si el programa NC se ha abortado bajo las condiciones siguientes, L e — T a
el Control numérico memoriza el punto de interrupcion: — ” “ ‘I H l
: ULTING F Lo i

B Softkey STOP INTERNO

B Paro de emergencia

® Interrupcién de la corriente

Si el control numérico encuentra un punto de interrupcion

durante un reinicio, emitird un mensaje. En ese caso podra

realizar el proceso hasta una frase directamente en la posicion de

interrupcion.

Se dispone de las siguientes posibilidades para ejecutar el avance

de frases:

= Avance de frases en el programa principal, dado el caso, con
repeticiones.

® Avance de frases en varias etapas en subprogramas vy ciclos de
palpacién

B Avance de frases en tablas de puntos

® Avances de frases en programas de palets

El Control numérico reinicia todos los datos al principio del avance

de frases, como en una seleccion del programa NC. Durante el

avance de frases se puede conmutar entre Ejecuciéon continua y
Ejecucioén frase a frase.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

La funcion AVANCE BLOQUE omite los ciclos de palpacion

programados. De este modo, los parametros de resultado no

contienen valores o, en su caso, valores erréneos. Si el siguiente

mecanizado utiliza los parametros de resultado, existe riesgo de

colision.

» Utilizar la funcion AVANCE BLOQUE en varias etapas
Informacion adicional: "Procedimiento para un avance de
frases de varias etapas", P4gina 265

o La funcion AVANCE BLOQUE no debe utilizarse en
conjunto con las siguientes funciones:

® Ciclos de palpaciéon 0, 1, 3 y 4 durante la fase de
busqueda del proceso hasta una frase
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o El Control numérico ofrece en la ventana de
superposiciéon Unicamente los didlogos que se necesitan
en la ejecucion.

» Pulsar la softkey AVANCE BLOQUE

> El control numérico muestra una ventana
superpuesta en la que se preestablece el
programa principal activo.

» Avance hasta: N =Introducir el nimero de la
frase NC, en la que se entra en el programa NC

» Programa Comprobar el nombre y ruta del
programa NC, en la que esta la frase NC, o
introducir con la ayuda de la softkey SELECC.

» Repeticiones : Introducir el n® de mecanizados
qgue deben tenerse en cuenta en el proceso
hasta una frase, si la frase NC se encuentra
dentro de una repeticién parcial del programa.
Default 1 significa primer mecanizado

T » Dado el caso, pulsar la softkey AVANZADO

OFF

U tanos > En caso necesario, pulsar la softkey

__w":@ ULTIMA FRASE NC ON para seleccionar la Ultima

interrupcion guardada
Pulsar la tecla NC-Start

> EI Control numérico arranca el avance de frases,
calcula hasta la frase NC introducida y muestra el
didlogo siguiente.
Si se ha modificado el estado de la maquina:

» Pulsar la tecla NC-Start

> El Control numérico restablece el estado de
la maquina, p. ej. TOOL CALL, funciones My
muestra el siguiente dialogo.

v

Si se han modificado las posiciones de ejes:

@ » Pulsar la tecla NC-Start

> EI Control numérico ejecuta el desplazamiento
en el orden secuencial indicado hasta las
posiciones indicadas y muestra el siguiente
dialogo.
Desplazar los ejes en el orden secuencial elegido
por el propio usuario:
Informacidn adicional: "Reentrada al contorno”,
Pagina 268

» Pulsar la tecla NC-Start

El Control numérico sigue ejecutando el
programa NC.

Probar y ejecutar | Ejecucion del programa
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Ejemplo de avance de frase simple

Tras una parada interna se quiere entrar en la Frase NC 12 en el
tercer mecanizado de LBL 1.

Introducir en la ventana de superposicién los datos siguientes:
® Avance hasta: N =12

= Repeticiones 3

Procedimiento para un avance de frases de varias etapas

Si, p. €j., se quiere entrar en un subprograma que se llama varias
veces desde el programa principal, se emplea el avance de
frases de varias etapas. Primeramente, en el programa principal
se salta a la llamada de subprograma deseada. Con la funcién
CONTINUAR AV.FRASE puede saltar hacia delante desde esta
posicion.

o Instrucciones de uso:

m E| Control numérico ofrece en la ventana de
superposicion Unicamente los didlogos que se
necesitan en la ejecucion.

B También puede continuar el AVANCE BLOQUE sin
volver a establecer el estado de maquina vy las
posiciones del eje del primer punto de entrada. Para
ello, pulsar la softkey CONTINUAR AV.FRASE, antes
de confirmar la restauracion con la tecla NC-Start.

Avance de frases hasta el primer punto de entrada:

Fnce pe FrA » Pulsar la softkey AVANCE BLOQUE
» Introducir la primera frase NC a la que se quiere
entrar
T ehm » Dado el caso, pulsar la softkey AVANZADO
OFF
U Tznos > En caso necesario, pulsar la softkey
__GFF" ULTIMA FRASE NC ON para seleccionar la ultima
interrupcion guardada
» Pulsar la tecla NC-Start

> ElI Control numérico arranca el avance de frases y
calcula hasta la frase NC introducida.

Si el Control numérico debe restablecer el estado de la maquina
de la frase NC introducida:
» Pulsar la tecla NC-Start

> El Control numérico restablece el estado de la
maquina, p. ej. TOOL CALL, funciones M.

Si el Control numérico debe restablecer las posiciones de ejes:
» Pulsar la tecla NC-Start

> El Control numérico ejecuta el desplazamiento
en el orden secuencial indicado hasta las
posiciones indicadas.

Si el Control numérico debe procesar la frase NC:

» Dado el caso, seleccionar el modo de
funcionamiento Ejecucion frase a frase
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» Pulsar la tecla NC-Start
> El Control numérico procesa la frase NC.
Avance de frases hasta el punto de entrada siguiente:

CONTINURR » Pulsarla softkey CONTINUAR AV.FRASE

» Introducir la frase NC a la que se quiere entrar
Si se ha modificado el estado de la maquina:

@ » Pulsar la tecla NC-Start
» Pulsar la tecla NC-Start

Si el Control numérico debe procesar la frase NC:
@ » Pulsar la tecla NC-Start

» Dado el caso, repetir los pasos para saltar al
siguiente punto de entrada

@ » Pulsar la tecla NC-Start

El Control numérico sigue ejecutando el
programa NC.

Ejemplo de avance de frases multiple

Se mecaniza un programa principal con varias llamadas de
subprograma en el Programa NC Sub.h. En el programa principal se
trabaja con un ciclo de palpacion. El resultado del ciclo de palpacion
se emplea posteriormente para el posicionamiento.

Tras una parada interna se quiere entrar en la Frase NC 8 en la
segunda llamada del subprograma. Esta llamada de subprograma
esté en la Frase NC 53 del programa principal. El ciclo de palpacion
esté en la Frase NC 28 del programa principal, es decir, antes del
punto de entrada deseado.

Pulsar la softkey AVANCE BLOQUE

Introducir en la ventana de superposicion los
datos siguientes:

®  Avance hasta: N =28
® Repeticiones 1

» Dado el caso, seleccionar el modo de
funcionamiento Ejecucion frase a frase

Pulsar la tecla NC-Start, hasta que el Control
numeérico ejecute el ciclo de palpacion

> EI Control numérico memoriza el resultado.
CONTINUAR » Pulsarla softkey CONTINUAR AV.FRASE

AY.FRASE

: » Introducir en la ventana de superposicién los
datos siguientes:

= Avance hasta: N =53
® Repeticiones 1

Pulsar la tecla NC-Start, hasta que el Control
numérico ejecute la frase NC

> El Control numérico salta al SP Sub.h.

B e

N
i

)
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» Pulsar la softkey CONTINUAR AV.FRASE

» Introducir en la ventana de superposicion los
datos siguientes:

®  Avance hasta: N =8
® Repeticiones 1

I » Pulsar la tecla NC-Start, hasta que el Control
numérico ejecute la frase NC

> EI Control numérico sigue ejecutando el
subprograma y luego salta hacia atras volviendo
al programa principal.

Avance de frases en tablas de puntos

Si se entra en una tabla de puntos que se llama desde el programa
principal, emplear la softkey AVANZADO.

» Pulsar la softkey AVANCE BLOQUE

> El control numérico muestra una ventana de
superposicion.

Eorahos » Pulsar la softkey AVANZADO

. > El Control numérico amplia la ventana de
superposicion.

» Numero de puntos Introducir el nimero de linea
de la tabla de puntos a la que se entra

» Fichero de puntos introducir nombre y ruta de la
tabla de puntos

SeLeco, » Dado el caso, pulsar la softkey
SELECCIONAR ULTIMA FRASE NC para

seleccionar la Ultima interrupcion guardada
13 » Pulsar la tecla NC-Start

Si desea entrar en un modelo de puntos con el proceso hasta
una frase, proceda igual que al entrar en la tabla de puntos. En
el campo de introduccion Namero de puntos puede registrar los
numeros de punto deseados. El primer punto en el modelo de
puntos tiene el numero de punto 0.
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Reentrada al contorno
Con la funcién IR A POSICION el control numérico desplaza la
herramienta al contorno de la pieza en las siguientes situaciones:

® Reentrada después de desplazar los ejes de la maquina durante
una interrupcion, ejecutada sin STOP INTERNO

® Reentrada en un avance de frases con AVANCE HASTA FRASE N,
p. ej., después de una interrupcion con STOP INTERNO

®  Cuando se ha modificado la posicién de un eje después de abrir
el circuito de regulacion (Close Loop) durante una interrupcion
del programa (depende de la maquina)

Procedimiento
Para dirigirse al contorno, proceda de la siguiente forma:
» Pulsar la softkey IR A POSICION

» Dado el caso, restablecer el estado de Ia
maquina

IR A
POSICION

Ir a los ejes en el orden secuencial que muestra el Control
numerico:

Ir a los ejes en el orden secuencial seleccionado por el usuario:

—— » Pulsar la Softkey SELECC. EJES
EJES » Pulsar la Softkey de eje correspondiente al
primer eje
» Pulsar la tecla NC-Start

» Pulsar la tecla NC-Start

3

» Pulsar la Softkey de eje correspondiente al
segundo eje

3 » Pulsar la tecla NC-Start

> Repetir el proceso para cada eje

Si la herramienta se encuentra en el eje de la
herramienta por debajo del punto de aproximacion, el
control numérico ofrecerd el eje de la herramienta como
primera direccién de desplazamiento.

268

Probar y ejecutar | Ejecucion del programa

ﬁE] ecucidn continua

THG: \nc_prog\BHB\KLax taxt)\113.H Resunan
EXTEN

9 CYCL DEF 4.3 PASOID F333
10 GYCL DEF 4.4 Xe30

1 GYGL DEF 4.8 Yean g
12 CYoL DEF 4, Reinieiar sueusneia da eje (NC-START)

2 -1se.ees

HILL D16 ROUGH

oL oer 5. [ = 50.000

5 oa:00:00

TN

I
]
v | +53.374 |Gl
-10.000)
(Modo: NoWL @1
@ ormimin fov 1008

+0.000
+0.000

Ts
u

B s 2000

30 ROT

L

ORERACION

MANUAL EJES.

]

=

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018



Probar y ejecutar | Funciones para la visualizacion del programa

6.9 Funciones para la visualizacion del
programa

Resumen

En los modos de funcionamiento Ejecucién frase a frase y
Ejecucion continua, el control numérico muestra softkeys con las
que puede visualizar el programa NC por paginas:

Softkey Funciones

Avanzar una pantalla en el programa NC

Retroceder una pantalla en el programa NC

Seleccionar inicio del programa

Seleccionar final del programa
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6.10 Arranque automatico del programa

Aplicacion
@ Rogamos consulte el manual de la méaquina. BJesecucion continua E’_l ;
Para poder realizar un inicio del programa automatico, TV R—— ' ' B @
el control numérico debe estar preparado por su s o 03 ke s e T
H [+ L 2410 R0 Fu1ncio programa automatico e
fabricante. Ao S ek R -
e I o s S ——
1o cret oer 4 % rocrd oo woan: [ fo | 17 9
B e e rabl
A PELIGRO e e [ o 7
¢ o [ (o [ %
- - - o N e
jAtencion! jPeligro para el operario! T | +0.000 oy
-5.000/
La funcion AUTOSTART inicia el mecanizado de forma KGRI AN Bt s
automatica. Las méquinas abiertas con espacios de trabajo no e o w e

protegidos suponen un gran riesgo para el operador.

» Utilizar la funcion AUTOSTART exclusivamente en maquinas
cerradas

Mediante la softkey AUTOSTART se puede activar un
programa NC de mecanizado en un momento determinado, en el
correspondiente modo de funcionamiento:

AUTOSTART » Visualizar la ventana para determinar el momento
#* de iniciar dicho pgm
» Hora (Hora:Min:Seg): Hora a la que debe
iniciarse el programa NC

» Fecha (DD.MM.AAAA): Fecha en la que debe
iniciarse el programa NC

» A fin de activar el inicio: Pulsar la Softkey OK

270 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018



Probar y ejecutar | Modo de funcionamiento Posicionam. con introd. manual

6.11 Modo de funcionamiento Posicionam.
con introd. manual

Para mecanizados simples o para el posicionamiento previo de la
herramienta es apropiado el modo de funcionamiento Posicionam.
con introd. manual. Aqui se puede introducir, dependiendo del
pardmetro de la maquina programinputMode (N° 101201), un
programa NC corto en lenguaje conversacional o segun DIN/ISO y
ejecutarlo directamente. El programa NC se memoriza en el fichero
$SMDI.

Entre otras cosas, las funciones siguientes pueden emplear:
m Ciclos

m Correcciones del radio

m Repeticiones de parte del programa

® Pardmetros Q

En el modo de funcionamiento Posicionam. con introd. manual se
puede activar la visualizacion de estados adicional.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

El control numérico pierde mediante determinadas interacciones
manuales la informacién del programa modal activa y, con

ello, la denominada referencia de contexto. Tras la pérdida de

la referencia de contexto, pueden producirse movimientos
inesperados y no deseados. Durante el siguiente mecanizado
existe riesgo de colision.

» Omitir las siguientes interacciones:
B Movimiento del cursor hasta otra frase NC
® |nstruccion de salto GOTO a otra frase NC
= Edicién de una frase NC

®  Modificacion de valores de pardametros Q con la ayuda de
la softkey Q INFO

® Cambio del modo de funcionamiento

> Restablecer la referencia de contexto mediante la repeticion
de las frases NC necesarias
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Empleo del posicionamiento manual

—H

tal

» Seleccionar modo de funcionamiento
Posicionam. con introd. manual

» Programar la funcién disponible deseada
Pulsar la tecla NC-Start
El Control numérico ejecuta la frase NC
resaltada.
Informacion adicional: "Modo de
funcionamiento Posicionam. con introd. manual’,
Pagina 271

Instrucciones de uso y programacion:

B | as siguientes funciones no estan disponibles en el
modo de funcionamiento Posicionam. con introd.
manual:

B Programacion libre de contornos FK
B | lamada del programa
= PGM CALL
= SEL PGM
B CALL SELECTED PGM
® Gréafico de programacion
® Gréafico de la ejecucion del programa

= Con la ayuda de la Softkey SELECC. BLOQUE,
CORTAR BLOQUE etc. Se pueden volver a emplear
también partes de programa de otros programas NC
de forma confortable y répida.

Mas informacién: Manuales de instrucciones
Programacion en lenguaje conversacional y
Programacion DIN/ISO

® Con la ayuda de las Softkey LISTA PARAMET. Q vy
Q INFO se pueden controlar y modificar parametros
Q.

Informacion adicional: "Controlar y modificar
pardametros Q", Pagina 252

272
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profundidad. Después de sujetar la pieza, centrarla y fijar el punto
de referencia, se puede programar y ejecutar el taladro con unas
pocas lineas de programacion.

Se posiciona primero la hta. con frases lineales sobre la pieza y

a continuacién a una distancia de seguridad de 5 mm sobre el
taladro. Después se realiza el taladro con el ciclo 200 TALADRAR

Retirar la herramienta: Eje de la herramienta Z,
Revoluciones del cabezal 2000 rpm
Retirar la herramienta (F MAX = marcha répida)

Posicionar la herramienta con F MAX sobre el taladro,
cabezal conectado

Definir ciclo TALADRADO
Distancia de seguridad de la herramienta sobre el taladro
Profundidad del taladro (signo=sentido mecanizado)

Avance

Profundidad de paso antes de retirar la herramienta
Tiempo de espera en segundos tras cada pasada
Coordenadas de la superficie de la pieza

Distancia de seguridad de la herramienta sobre el taladro
Tiempo de espera en segundos en la base del taladro

Profundidad referida a la punta de la herramienta o a la parte
cilindrica de la herramienta

Llamar ciclo TALADRADO

Retirar la herramienta

Final del programa
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Ejemplo: eliminar la posicién inclinada de la pieza en las

maquinas con mesa giratoria

» Realizar un giro basico con un palpador digital 3D
Informacidn adicional: "Compensar la posicién oblicua de la
pieza con palpador 3D ", Pagina 202

» Anotar el &ngulo de giro y anular el giro basico
» Seleccionar modo de funcionamiento: pulsar la
tecla Posicionam. con introd. manual

» Seleccionar el eje de la mesa giratoria, introducir
el angulo de giro y el avance anotados p. ej. LC
+2.561 F50

g = N &

» Finalizar la introduccion del nimero

3 » Pulsar la tecla NC-Start: la posicion inclinada se
eliminara girando la mesa giratoria

Proteccion de Programas NC desde $MDI

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

» Modo de funcionamiento: Pulsar la tecla
Programar
> Ir ala gestién de ficheros: pulsar la tecla
PGM MGT
> Marcar el fichero SMDI
coPInR » Copiar fichero: Pulsar la softkey COPIAR

el

FICHERO DESTINO =

» Introducir un nombre bajo el cual debe memorizarse el
contenido actual del fichero $MDI, p. ej., Taladro

» Pulsar la Softkey OK

0K

7 » Abandonar la gestion de ficheros: Pulsar la
L softkey FIN

274 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018



Probar y ejecutar | Introduccion de funciones auxiliares M y STOP

6.12 Introduccion de funciones auxiliares M y
STOP

Nociones basicas

Con las funciones auxiliares de control numérico (también llamadas

funciones M) puede controlar

E |a ejecucion del programa, p. ej., una interrupcion de la
ejecucion

® |as funciones de la maquina, como la conexién y desconexion
del giro del cabezal y el refrigerante

B en el comportamiento de la herramienta en la trayectoria

Es posible introducir un maximo de dos funciones auxiliares M al
final de una frase de posicionamiento o también en una frase NC
separada. El control numérico muestra entonces el dialogo:
¢Funcion auxiliar M?

Normalmente en el didlogo se indica el nimero de la funcion
auxiliar. En algunas funciones auxiliares se continta con el didlogo
para poder indicar pardmetros de dicha funcion.

En los modos de funcionamiento Funcionamiento manual y
Volante electronico se introducen las funciones auxiliares por
medio de la softkey M.
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Efectividad de las funciones auxiliares

Tener en cuenta que algunas funciones auxiliares son efectivas
al principio de una frase de posicionamiento, otras al final,
independientemente de la secuencia en la que estén en la frase
NC correspondiente

Las funciones auxiliares se activan a partir de la frase NC en la cual
son llamadas.

Algunas funciones auxiliares solo actian en la frase NC en la cual
han sido programadas. Cuando la funciéon auxiliar no es efectiva
solo por frases, se la debe anular nuevamente en una frase NC
siguiente con funcién M separada, o el control numérico la anulara
automaticamente en el final del programa.

o Cuando se han programado varias funciones M en una
frase NC, en la ejecucién la secuencia resulta de la
forma siguiente:
® | as funciones M activas al principio de la frase se
ejecutan antes de las que estan activas al final de la
frase
® Cuando todas las funciones M estan activas al
principio o al final de la frase, se ejecutan en la
secuencia programada

Introduccion de una funcion auxiliar en la frase STOP

Una frase de STOP programada interrumpe la ejecucién del

programa o el test del programa, p. ej., para comprobar una
herramienta. En una frase de STOP se puede programar una
funcién auxiliar M:

sTor » Programacion de una interrupciéon en la ejecucion
del programa: pulsar la tecla STOP

» Introducir la funcién auxiliar M

Ejemplo

276 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018



Probar y ejecutar | Funciones auxiliares para control de la ejecucion del programa, cabezal y refrigerante

6.13 Funciones auxiliares para control de
la ejecucion del programa, cabezal y
refrigerante

Resumen

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina puede modificar el
comportamiento de las funciones adicionales descritas.

M Funcionamiento Actua al Inicio final
dela dela
frase frase

MO PARADA en la ejecucién del programa u
PARADA del cabezal

M1 PARADA opcional de la ejecucion del =
programa

dado el caso, PARADA del cabezal
dado el caso, Refrigerante DESCONEC-
TADO (la funcién la establece el fabri-
cante de la méquina)

M2 PARADA de la ejecucién del pgm [ ]
PARADA del cabezal
Refrigerante desconectado
Retroceso a la frase 1
Borrado de la visualizacién de estado
El alcance de la funcién depende del
parametro de maquina
resetAt (N° 100901)

M3 Cabezal CONECTADO en sentido n
horario
M4 Cabezal CONECTADO en sentido antiho- m
rario
M5 PARADA del cabezal n
M6 Cambio de herramienta u

PARADA del cabezal
PARADA de la ejecucién del programa

M8 Refrigerante CONECTADO [
M9 Refrigerante DESCONECTADO (]
M13 Cabezal CONECTADO en sentido n

horario

refrigerante CONECTADO

M14 Cabezal CONECT. en sentido antihorario m
refrigerante conectado

M30 como M2 ]
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6.14 Funciones adicionales para indicar
coordenadas

Programacion de coordenadas referidas a la maquina:
M91/M92

Punto cero de la regla

En las reglas la marca de referencia indica la posicién del punto Xwip
cero de la misma. -

X (ZY)

Punto cero de maquina
El punto cero de la maquina se precisa para:

® Fijar los limites de desplazamiento (finales de carrera de
software)

B Aproximacion a posiciones fijas de la maquina (p. €j., posicion
de cambio de herramienta)
® fijjar un punto de referencia en la pieza

El fabricante de la maquina introduce para cada eje la distancia
desde el punto cero de la maquina al punto cero de la regla en un
pardmetro de maquina.

Comportamiento estandar
El control numérico aplica las coordenadas al punto cero de la
pieza.

Informacidn adicional: "Poner punto de referencia sin palpador
digital 3D", Pagina 182

Comportamiento con M91 - Punto cero de la maquina

Cuando en una frase de posicionamiento las coordenadas se
refieren al punto cero de la maquina, se introduce en dicha
frase NC M91.

o Si se programan coordenadas incrementales en una
frase M91, estas coordenadas se referirdn a la Ultima
posicion M91 programada. Si el programa NC activo
no contiene ninguna posicion M91, las coordenadas se
referirdn a la posicién actual de la herramienta.

El control numérico indica los valores de coordenadas referidos
al punto cero de la maquina. En la visualizacién de estados se
conecta la visualizacién de coordenadas a REF

Informacidn adicional: "Visualizaciones del estado", Pagina 57
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Comportamiento con M92 - Punto de referencia de la maquina

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Ademads del punto cero de la méquina, el fabricante
también puede determinar otra posicién fija de la
maquina (punto de referencia de la maquina).

El constructor de la maquina determina para cada eje la
distancia del punto de ref. de la maquina al punto cero
de la misma.

Cuando en las frases de posicionamiento las coordenadas se
refieren al punto de referencia de la maquina, deberé introducirse
en dichas frases NC M92.

o Con M91 o0 M92 el control numérico también realiza
correctamente la correccion de radio. Sin embargo, no
se tiene en cuenta la longitud de la herramienta.

Funcionamiento
M91 y M92 solo funcionan en las frases NC en las cuales esta
programada M91 o M92.

M91 y M92 se activan al inicio de la frase.

Punto de referencia de la pieza

Si las coordenadas se refieren siempre al punto cero de la
maquina, se puede bloquear la fijacién del punto de referencia para
uno o varios ejes.

Cuando estéa blogueada la fijacién del punto de referencia
para todos los ejes, el control numérico ya no muestra la
softkey FIJAR PUNTO REFER. en el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual.

La figura muestra sistemas de coordenadas con puntos cero de la
maquina y de la pieza.

M91/M92 en el modo de funcionamiento Test del programa

Para poder simular también graficamente los movimientos M91/
M92, es preciso activar la supervision del espacio de trabajo
visualizando la pieza en bruto en relacion con el punto de referencia
fijado,

Informacién adicional: "Representar la pieza en bruto en el
espacio de trabajo ", Pagina 237
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Aproximacion a las posiciones en el sistema de
coordenadas no inclinado con plano inclinado de
mecanizado activado: M130

Comportamiento standard en un plano de mecanizado
inclinado

El control numérico aplica las coordenadas en las frases de
posicionamiento al sistema de coordenadas del plano de
mecanizado inclinado.

Comportamiento con V130

El control numérico aplica las coordenadas a pesar del espacio de
trabajo activo e inclinado al sistema de coordenadas de la pieza no
inclinado.

Entonces el control numeérico posiciona la herramienta inclinada
sobre la coordenada programada en el sistema de coordenadas de
la pieza sin inclinar.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

La funcion M130 solo esta activa por frases. El control numérico
vuelve a ejecutar los siguientes mecanizados en el sistema

de coordenadas inclinado del espacio de trabajo. Durante el
mecanizado existe riesgo de colision.

» Comprobar el proceso vy las posiciones con la simulacién
grafica

o Instrucciones de programacion:
® | afuncion M130 solo estad permitida cuando la
funcion Tilt the working plane esté activa.
® Cuando se combina la funcion M130 con una llamada
de ciclo, el control numérico interrumpe la ejecucion
con un mensaje de error.

Funcionamiento

M130 esta activo por frases en frases lineales sin correccion del
radio de la herramienta.
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6.15 Funciones auxiliares para el
comportamiento de la trayectoria

Superponer el posicionamiento del volante durante la
ejecucion del programa: M118

Comportamiento estandar

El control numérico desplaza la herramienta en los modos de
funcionamiento de ejecucién del programa tal como se determina
en el programa NC.

Comportamiento con M118

Con M118 puede realizar correcciones manualmente con el volante
durante la ejecucion del programa. Para ello, programe M118 e
introduzca un valor especifico del eje (eje lineal o eje giratorio) en
mm.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Cuando mediante la funcién M118 modifica la posicién de un
eje giratorio con el volante y, a continuacién, ejecuta la funcién
M140, el control numérico ignora los valores superpuestos
durante el retroceso. Sobre todo en las maquinas con ejes
giratorios del cabezal se producen movimientos no deseados
e imprevisibles. Durante estos movimientos de compensacion
existe riesgo de colision.

» No combinar M118 con M140 en méaquinas con ejes giratorios
del cabezal

Introduccion

Cuando se introduce M118 en una frase de posicionamiento, el
control numérico contintia con el didlogo y pregunta por los valores
especificos de cada eje. Para la introduccion de las coordenadas,
emplear las teclas naranjas de los ejes o el teclado alfabético.

Funcionamiento

El posicionamiento del volante se elimina programando de nuevo
M118 sin introducciéon de coordenadas.

M118 actua al principio de la frase.
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Ejemplo

Durante la ejecucion del programa se puede producir con el volante
un desplazamiento en el plano de mecanizado X/Y, de 1 mmy de
+5° en el gje giratorio B del valor programado:

0 M118 tiene efecto generalmente en el sistema de
coordenadas de la maquina.

Informacidn adicional: "Superpos. volante", Pagina

iM118 también actla en el modo de funcionamiento
Posicionam. con introd. manual!

Eje de herramienta virtual VT

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de su maquina debe adaptar el control
numérico para esta funcién.

Con el eje de herramienta virtual, en méquinas con cabezal
basculante se puede realizar el desplazamiento con el volante
también en la direccion de una herramienta que esté inclinada.
Para desplazarse en la direccién virtual del eje de la herramienta,
seleccione en la pantalla de su volante el eje VT.

Informacion adicional: "Desplazamiento con volantes
electronicos', Pagina 161

Con un volante HR 5xx puede seleccionar el eje virtual, en caso
necesario, directamente con la tecla del eje naranja VI (tenga en
cuenta el manual de su méaquina).

En combinacién con la funcién M118 puede ejecutar una
superposicion del volante también en la direccién del eje de

la herramienta activa en ese momento. Para ello, debe definir

en la funcion M118 al menos el eje del cabezal con la zona de
desplazamiento permitida (p. ej., M118 Z5) y seleccionar el eje VT
en el volante.
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Borrar el giro basico: M143

Comportamiento estandar

El giro basico se mantiene activado hasta que se cancela o se
sobrescribe con un nuevo valor.

Comportamiento con M143
El control numérico borra un giro basico desde el programa NC.

o La funcion M143 no se admite en el proceso hasta una
frase.

Funcionamiento
M143 actua a partir de la frase NC en la que se programa M143.
M143 actua al principio de la frase.

0 M143 borra las entradas de las columnas SPA, SPB y SPC
en la tabla de puntos de referencia. En una activacion
nueva de las lineas correspondientes, en todas las
columnas el giro basico es 0.

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018 283



Probar y ejecutar | Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Con Stop NC retirar automaticamente la herramienta
del contorno: M148

Comportamiento estandar

Durante una parada NC, el control numérico detiene todos los
movimientos de recorrido. La herramienta permanece en el punto
de interrupcion.

Comportamiento con M148

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante configura y desbloquea esta funcién.

El fabricante de la maquina define en el pardmetro de
maquina CfgLiftOff (num. 201400) el recorrido que el
control numérico desplaza en un LIFTOFF. También se
puede desactivar la funcidn mediante el pardmetro de
maéaquina CfgLiftOff.

En la tabla de herramientas, en la columna LIFTOFF para la
herramienta activa, se pone el pardmetro Y. Entonces el control
numeérico hace retroceder la herramienta hasta 2 mm desde el
contorno, en direccién del eje de la herramienta.

Informacion adicional: "Introducir datos de herramienta en la
tabla", Pagina 121

LIFTOFF actua en las siguientes situaciones:
® En caso de una parada NC iniciada por Ud.

® En caso de una parada NC iniciada por el software, p. €j.,
cuando ha ocurrido un error en el sistema de accionamiento

® En caso de una interrupcion de tension

Funcionamiento
M148 actla hasta que se desactiva la funcidon con M149.
M148 actua al principio de la frase, M149 al final de la frase.
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71 Definir un contador

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante es el encargado de desbloquear esta
funcién.

Con la funcién FUNCTION COUNT puede controlar un contador
sencillo del programa NC. Con este contador puede, por ejemplo,
contar el nUmero de piezas fabricadas.

Para la definicién debe procederse de la siguiente forma:

» Visualizar la barra de softkeys con funciones
especiales

T eaoneE » Pulsar la softkey FUNCIONES PROGRAMA

PROGRAMA

e Ton » Pulsar la softkey FUNCTION COUNT

COUNT

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

El control numérico solo gestiona un contador. Cuando ejecuta
un programa NC en el que va a reiniciar un contador, se eliminara
el progreso de otro programa NC.

» Antes del mecanizado, comprobar si hay algun contador
activo

» En caso necesario, anotar la posicién del contador y volver a
introducirla en el ment MOD tras el mecanizado

6 Puede grabar el estado actual del contador con el ciclo
225.
Mas informacion: Manual de instrucciones
Programacion de ciclos

Efecto en el modo de funcionamiento Test del programa

En el modo de funcionamiento Test del programa se puede
simular el contador. Al hacerlo, Unicamente actua el estado del
contador que se haya definido directamente en el programa NC. El
estado del contador en el meni MOD permanece inamovible

Efecto en los modos de funcionamiento Ejecucion frase a frase
y Ejecuciéon continua

El estado del contador del mend MOD solo actla en los modos de
funcionamiento Ejecucion frase a frase y Ejecucion continua.

El estado del contador se mantiene incluso tras un reinicio del
control numeérico.
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Definir FUNCTION COUNT
La funcion FUNCTION COUNT ofrece las siguientes posibilidades:

Softkey Significado

Aumentar el contador en 1

Reiniciar contador

Fijar la cantidad objetivo (valor final) de un valor
Valor de introduccion: 0 — 9999

Fijar un valor en el contador
Valor de introducciéon: 0 — 9999

Aumentar un valor en el contador
Valor de introduccién: 0 — 9999

Repetir en programa NC desde el label si todavia
quedan elementos por fabricar

Reiniciar el estado del contador

Introducir cantidad objetivo del mecanizado
Introducir label

Mecanizado

Aumentar el estado del contador

Repetir el mecanizado si todavia quedan elementos por
fabricar

m
®
3
T
o
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8.1  Funcion MOD

A través de las funciones MOD se pueden seleccionar las
visualizaciones adicionales y las posibilidades de introduccion.
Ademas, se pueden introducir claves para habilitar el acceso a
zonas protegidas.

Seleccionar funciones MOD

Abrir la ventana superpuesta con las funciones MOD: [@Funcionantento manuar
» Pulsar tecla MOD ETRar
> El control numérico muestra una ventana s
ST . .
de transicion indicando las funciones MOD
disponibles.

]

Modificar ajustes

En las funciones MOD, aparte del manejo con el ratdén, también es

posible la navegacion empleando el teclado alfanumérico:

» Cambiar con la tecla tabulador del rango de introduccion de
la ventana derecha a la seleccién de las funciones MOD de la
ventana izquierda

» Seleccionar funcion MOD

» Cambiar al campo de introduccion mediante la tecla tabulador o
la tecla ENT

» Introducir valor segun la funcién y confirmarlo con OK o realizar
una seleccién y confirmarla con Aplicar

o Si hay varias posibilidades de ajuste disponibles, puede
mostrar una ventana de seleccién pulsando la tecla
GOTO. Con la tecla ENT puede seleccionar el ajuste
deseado. Si no se desea modificar el ajuste, se cierra la
ventana con la tecla END.

Abandonar funciones MOD
» Finalizar la funcion MOD: Pulsar la softkey FIN o la tecla END
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Resumen funciones MOD

Independientemente del modo seleccionado, se dispone de las
siguientes funciones:

Introduccién del cédigo

= Numero de cédigo

Ajustes de visualizacion
Visualizadores de cotas

Unidad de medida (mm/pulgadas) para la indicacién de posicién
Introduccién de programa para MDI
Mostrar la hora

Indicar linea de informacion
Ajustes de graficos

® Tipo del modelo

® Calidad del modelo

Ajustes del contador

B Estado actual del contador

® Valor final para contadores

Ajustes de maquina

Cinemética

Limtes de desplazamiento

Fichero de insercién de herramienta
Acceso externo

Instalar volante inaldmbrico
Ajustes del sistema

m Ajustar la hora del sistema

m Definir la conexién de red

® Red: Configuracion IP

Funciones de diagnéstico

® Bus Diagnéstico

® Diagnosis del accionamiento

®  |nformacion HeROS

Informacion general

® |nformacion de la versién

® |nformacion acerca de la licencia

= Tiempos de maquina

[ﬁ Funcionamiento manual

[Ajustes e informacion

Pos. -visualf

stes del
@ Ajustes de méquina
@ Ajustes del sistema

® Informacion gonoral

B Funciones de diagndstica

Unidad de medicidn
1 do cotas

Introduceién program: [HE

Visualizar hora
Visvalazas Lineas de
1nformacion

[rorreae]

APULGR
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8.2 Visualizar numeros de Software

Aplicacion

En la pantalla del control numérico se mostraran los nimeros de
software siguientes tras la seleccion de la funcion MOD Versién de
software:

B Modelo contr.: Designacion del Control numérico (se
administra por HEIDENHAIN)

B NC-SW: numero del software NC (gestionado por
HEIDENHAIN)

®  NCK: numero del software (gestionado por HEIDENHAIN)

= PLC-SW: NUumero o nombre del software PLC (se administra
por el fabricante de la maquina)
En la funcion MOD Informacion FCL el control numérico muestra
la siguiente informacion:
= Estado de desarrollo (FCL=Feature Content Level): Estado de
desarrollo instalado en el control numérico,
Informacion adicional: "Nivel de desarrollo (funciones de
Upgrade)’, P4gina 26

8.3 Introducir el codigo

Aplicacion

Para las siguientes funciones, el control numérico necesita un

cédigo:

Funcion Numero de
codigo

Seleccionar pardmetros de usuario 123

Configuracién de la tarjeta Ethernet NET123

Activacién de las funciones especiales en la 555343
programacién de pardmetros Q
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Funciones para el fabricante de la maquina en el
dialogo del codigo

En el mend MOD del control numérico se visualizan las dos
Softkeys OFFSET ADJUST y UPDATE DATA.

Con la Softkey OFFSET ADJUST se puede identificar
automaticamente una tension de Offset necesaria para ejes
analogos y, a continuacién, se guardan.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

iEsta funcion solo puede ser empleada por personal que
ha recibido la formacion para ello!

Con la Softkey UPDATE DATA, el fabricante de la maquina puede
grabar las Updates del Software en el control numérico.

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

Si se procede incorrectamente, al grabar Updates pueden
producirse pérdidas de datos.

iNo grabar updates del Software sin las Instrucciones!
Consultar al fabricante de la maquina.
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8.4 Cargar la configuracion de la maquina

Aplicacion

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

La configuracion de méaquina actual sobrescribe las funciones
RESTORE con los datos de copia de seguridad de forma
permanente. El control numérico no realiza ninguna copia de
seguridad de los ficheros antes de la funcién RESTORE. Por lo
tanto, los ficheros se perderan de forma permanente.

» Proteger la configuracion de la maquina actual antes de la
funcion RESTORE

» Utilizar la funcion exclusivamente de acuerdo con el
fabricante

El constructor de la maquina puede poner a su disposicién una
copia de seguridad con una configuracién de la maquina. Tras
introducir el cddigo RESTORE podréa cargar la copia de seguridad en
SU maguina o en su puesto de programacién. Para cargar la copia
de seguridad, proceder de la manera siguiente:

» Introducir el codigo RESTORE en el didlogo MOD

» En la gestion de ficheros del control numérico, seleccionar el
fichero de copia de seguridad (z. B. BKUP-2013-12-12_.zip)

> El control numérico abrird una ventana superpuesta para la copia
de seguridad.

» Pulsar parada de emergencia

» Pulsar la Softkey OK, a fin de iniciar el proceso de la copia de
seguridad
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8.5 Seleccionar visualizacion de posicion

Aplicacion
Para el modo de funcionamiento Funcionamiento manual y los

modos de funcionamiento Ejecucién continua y Ejecucion frase a
frase se puede influir en la visualizacion de las coordenadas:

En la figura de la derecha se pueden observar diferentes posiciones
de la hta.: 1

® Posicion inicial

m Posicion de destino de la herramienta
® Punto cero (origen) de pieza

® Punto cero de la maquina

Para el contador del control numérico puede seleccionar las
siguientes coordenadas:

Visualizacion Funcion

NOMINAL Posicidon nominal; valor especificado actualmente por el control numérico

6 Las visualizaciones NOMINAL y REAL se diferencian solamente en
lo relativo al error de arrastre.

REAL Posicion real; posicion actual de la herramienta

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Su fabricante define si la visualizaciéon NOMINAL y REAL de la
sobremedida DL de la llamada de herramienta difiere de la posicién

programada.
REFREA Posicion de referencia; Posicién real referida al punto cero de la maquina
RFTEO Posicion de referencia; Posicién nominal referida al punto cero de la méquina
E.ARR Error de arrastre; Diferencia entre la posicion nominal y la real
ISTRW Recorrido restante hasta la posicion programada en el sistema de coordenadas

de entrada; diferencia entre la posicion real y la posicién final
Ejemplos con el ciclo 11:

» Factor de escala 0,2

» LIX+10

> La visualizacién ISTRW muestra 10 mm.

>

El factor de escala no tiene efecto.
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Visualizacion Funcion

REFRW Recorrido restante hasta la posicién programada en el sistema de coordenadas
de la méaquina; diferencia entre la posicion real y la posicion objetivo

Ejemplos con el ciclo 11:

» Factor de escala 0,2

> L IX+10

> La visualizacion REFRW muestra 2 mm.
>

El factor de estala tiene efecto sobre el recorrido vy, por lo tanto, sobre la
visualizacion.

M118 Desplazamientos realizados con la funciéon sobreposicionamiento de volantes
(M118)

Con la funcién MOD Visualizador de cotas 1 se selecciona la
visualizacion de posiciones en la visualizacion del estado.

Con la funcién MOD Visualizador de cotas 2 se selecciona la
visualizacion de posiciones en la visualizacion del estado adicional.
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8.6 Seleccionar Sistema de medida

Aplicacion

Con esta funcion MOD puede determinar si el control numérico

visualiza las coordenadas en mm o en pulgadas.

® Sistema métrico: p. ej., X = 15,789 (mm) Visualizacién con 3
posiciones detras de la coma

® Sistema de pulgadas: p. €]., , X = 0,6216 (pulgadas) Visualizacion
con 4 posiciones detras de la coma

Si ha activado la visualizacién en pulgadas, el control numérico

también muestra el avance en pulgadas/min. En un programa en
pulgadas el avance se introduce con un factor 10 veces mayor.
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8.7 Ajustes graficos

Mediante la funcién MOD Ajustes de graficos, se puede
seleccionar el tipo vy la calidad del modelo .

Los Ajustes de graficos se seleccionan como sigue:

En el ment MOD, seleccionar el grupo Ajustes de graficos
Seleccionar el tipo del modelo

Seleccionar la calidad del modelo

Pulsar la softkey APLICAR

» Pulsar la Softkey OK

El control numérico muestra en el modo de funcionamiento Test
del programa los simbolos de los Ajustes de graficos activos.

vV vYvyy

Para los Ajustes de graficos del control numérico tiene los siguientes parametros de simulacién:

Tipo del modelo

Simbolo Seleccion Propiedades Aplicacion
é 3D. muy detallado, mecanizado de fresado con destalo-
Ca costoso en tiempo y memoria nados
] 2.5D rapido mecanizado de fresado sin
=] destalonados

] ningun muy répido grafico de lineas

- modelo

Calidad del modelo

Simbolo Seleccion Propiedades
EEEE muy alta elevada transmision de datos, imagen precisa de la geometria de la herra-
mienta

es la posible la imagen de puntos finales de la frase y nimeros de frase,

@BDEO alto elevada transmision de datos, imagen precisa de la geometria de la herra-
mienta
@®O0 media transmision de datos de velocidad media, aproximacion de la geometria de la

herramienta

@00 baja transmisiéon de datos de velocidad baja, aproximacion reducida de la geome-
tria de la herramienta
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8.8 Ajustar contador

Con la funcién MOD Ajustes del contador se puede modificar el
estado del contador actual (valor real) y el valor final (valor nominal).
Los Ajustes del contador se seleccionan como sigue:

En el ment MOD, seleccionar el grupo Ajustes del contador
Seleccionar contador actual

Seleccionar el valor final para el contador

Pulsar la softkey APLICAR

Pulsar la softkey OK

El control numérico acepta los valores actuales de inmediato en la
visualizacion de estado.

vV vVvyyvVvyy

Se pueden modificar los Ajustes del contador mediante softkeys
de la forma siguiente:

Softkey Significado

Reiniciar el estado del contador

Aumentar el estado del contador

Reducir el estado del contador

También puede introducir directamente los valores deseados con
un ratén conectado.

Informacion adicional: "Definir un contador ", Padgina 286
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8.9 Moadificar los ajustes de la maquina

Seleccionar cinematica

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante configura y desbloquea el modo de
funcionamiento Seleccion de cinematica.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

También se pueden seleccionar todas las cineméticas
destacadas como cinematica de la maquina activa. Después, se
ejecutaran todos los desplazamientos y mecanizados manuales
con la cinematica seleccionada. En todos los movimientos del
eje siguientes existe riesgo de colision.

» Utilizar la funcion Seleccion de cinematica exclusivamente
en el modo de funcionamiento Desarrollo test

» Utilizar la funcion Seleccion de cinematica solo si se
necesita seleccionar la cinematica de maquina activa

Esta funcién se puede utilizar para comprobar programas NC cuya
cinematica no coincide con la cinematica de méaquina activa. Si el
fabricante de la maquina ha dispuesto diferentes cineméaticas en
la maquina permitiendo su seleccion, mediante la funcion MOD
se puede activar una de dichas cinematicas. Si selecciona una
cinematica para el test de programa, la cinematica de la maquina
no se ve afectada por la misma.

o Para la comprobaciéon de su pieza, preste atencion a que
haya seleccionado la cinematica correcta en el test de
programa.
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Definir los limites del desplazamiento

@ Rogamos consulte el manual de la maquina. [Fmcssnmionts v

El fabricante configura y desbloquea el modo de
funcionamiento Limtes de desplazamiento. e

Con la funcién MOD Limtes de desplazamiento se restringe el
recorrido de desplazamiento realmente utilizable dentro del rango
de desplazamiento maximo. De este modo, en cada eje se pueden
definir zonas de proteccion, para p. ej., proteger a un aparato
divisor contra una colision.

Introducir limites del desplazamiento:
» Seleccionar en el menut MOD el grupo Ajustes de maquina
» Seleccionar el menu Limtes de desplazamiento

» Introducir los valores de los ejes deseados como valor
de REF o aceptarlla posicion actual con la Softkey
ACEPTAR POSICION REAL

» Pulsar la Softkey APLICAR APLICAR

> El control numérico comprueba la validez de los valores
introducidos.

Pulsar la Softkey OK

COPTAR INSERTAR
VALOR VALOR
ACTUAL coPTADG

v

6 Instrucciones de uso:

B | azona de proteccién se activa automaticamente en
cuanto usted fija un limite de desplazamiento vélido
en un eje. Los ajustes también se mantienen tras un
reinicio del control numeérico.

® |azona de proteccion se puede desconectar
Unicamente borrando todos los valores o pulsando la
softkey VACIAR TODO.
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Crear fichero de aplicacion de herramienta

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante le proporciona la funcién de comprobacion
del empleo de la herramienta de forma gratuita.

Mediante la funcién MOD Fichero de inserciéon de herramienta,
usted selecciona si el control numérico debe generar nunca, una
vez o siempre un fichero de aplicacion de la herramienta.

Generar fichero de empleo de herramienta:
» Seleccionar en el menud MOD el grupo Ajustes de maquina
» Seleccionar el menu Fichero de insercion de herramienta

» Seleccionar los ajustes deseados para los modos de
funcionamiento Ejec. programa continua / frase a frase y
Desarrollo test

» Pulsar la Softkey APLICAR APLICAR
> Pulsar la Softkey OK

Desbloquear o bloquear el acceso externo

[ﬁ Funcionamiento manual

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante de la maquina puede configurar las
posibilidades de acceso externo.
Dependiendo de la maquina, con la softkey TNCOPT
puede autorizar o bloquear el acceso a un software de
diagndstico o de puesta en marcha externo.

@ Acceso externo permitide

E1 fabricante de la miouina ha seshabilitedo 1a
xestziceldn de accese srpecifica de da miauina.

¢ | i &4
Con la funcion MOD Acceso externo puede autorizar o bloquear el = —
acceso al TNC. Si ha bloqueado el acceso externo, ya no es posible : e W

FUNCION
ORDENADOR
PRINCIPAL

conectarse con el control numérico ni intercambiar datos mediante “
una red o mediante una conexion serie, p. ej., con el software de
transmisién de datos TNCremo.

Puede bloquear el acceso externo de la forma siguiente:
» Seleccionar en el menut MOD el grupo Ajustes de maquina

» Seleccionar el menu Acceso externo
» Ajustar la softkey ACCESO EXTERNO ON/OFF a OFF
» Pulsar la softkey OK
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Controles de acceso especificos del ordenador

Si el fabricante de su maquina ha establecido los controles

de acceso especificos del ordenador (Pardmetro de maquina
CfgAccessControl N.© 123400), se puede permitir el acceso para
hasta 32 de las conexiones que se hayan desbloqueado.

Debe procederse de la siguiente forma:

» Seleccionar ARadir nuevo para establecer una nueva conexion.

> El control numérico abre una ventana de introduccién de datos
en la que puede introducir los datos de la conexion. =

Ajustes del acceso

[i Funcionamiento manual

Alustes e informacion
Tntroduccion del coaigo
. Ajustes de visualizacién
Pos.-visualil ) ctas de graticos
Ajustes el contador
8 Ajustes de mdauina
Cinomatica
Lintes do desplazamien

Aceeso externo
© Ajustes del sistema

@ Funciones especiales

@ Funciones de diagnostico
@ Informacién general

de_insercién d

t
o

| Dpescripcisn

=

Realizar conexién

Neabre host
Host P

ficnero [Ethernet
Dezechos de acceso preguntar

Nombre de host

FUNGION
ORDENADOR
PRINCIPAL

Nombre de host del ordenador

externo

|P del Host Direccion de red del ordenador
externo

Descripcién Informacién adicional (el texto
se visualiza también en la lista
resumen)

Tipo:

Ethernet Conexion de red

Com 1 Conexiéon en serie 1

Com 2 Conexion en serie 2

Derechos de acceso:

Preguntar En caso de acceso externo, el
control numérico abre un dialo-
go de consulta

Denegar No permitir ningin acceso de
red

Permitir Permitir el acceso de red sin

consulta

Si a una conexién se le asigna el derecho de acceso Preguntar y
desde esta direccion se produce un acceso, el control numérico
abre una ventana de transicion. En la ventana de transicién debera
permitir o denegar el acceso externo:

Acceso externo

Autorizacion

Si Permitir una vez

Siempre Permitir permanentemente
Nunca Rechazar permanentemente
No Denegar una vez

o En la lista resumen se identifica una conexion activa con
un simbolo verde.

Las conexiones sin autorizaciéon de acceso se
representan en color gris en la lista resumen.
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Funcionam. con ordenador piloto

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar
esta funcién.

Con la Softkey FUNCION ORDENADOR PRINCIPAL se transfiere el
mando a un ordenador principal externo, p. e|. Para transmitir datos
al control numérico.

Para poder iniciar el funcionamiento de ordenador principal, son
aplicables, entre otras, las condiciones siguientes:

® Didlogo, como GOTO o Block Scan cerrado
® no hay ninguna ejecucion del programa activa
B \olante inactivo

Iniciar el funcionamiento del ordenador principal procediendo del
modo siguiente:

> Seleccionar en el ment MOD el grupo Ajustes de maquina
» Seleccionar el menu Acceso externo

» Pulsar la Softkey FUNCION ORDENADOR PRINCIPAL

>

El control numérico muestra un lado de pantalla vacio con la
ventana superpuesta El funcionamiento con ordenador piloto
esta activo.

@ El fabricante de la maquina puede establecer que el
funcionamiento con ordenador piloto también se pueda
activar automaticamente desde el exterior.

Finalizar el funcionamiento del ordenador principal procediendo del
modo siguiente:

» Pulsar de nuevo la Softkey FUNCION ORDENADOR PRINCIPAL
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8.10 Volante por radio: HR 550FS configurar

Aplicacion

o Este didlogo de configuracion lo gestiona el sistema
operativo HEROS.

Si en el control numérico se cambia el idioma de

didlogo, deberé reiniciarse el control numérico para
activar el nuevo idioma.

Mediante la Softkey AJUSTAR FUNCION. VOLANTE se puede
configurar el volante por radio HR 550FS. Se dispone de las
siguientes funciones:

B Asignar el volante a un soporte de volante determinado
®  Ajustar canal de radio

®  Anédlisis del espectro de frecuencias para determinar el mejor
canal de radio

® Ajustar la potencia de emision
®m |nformacién estadistica acerca de la calidad de transmision

6 Cualquier cambio o modificacién que no haya sido
autorizada expresamente por la parte responsable
de dar la conformidad, puede originar la pérdida de la
autorizaciéon de funcionamiento para el equipo.

Este equipo cumple con la Parte 15 de las directivas
FCC vy de la(s) norma(s) RSS de Industry Canada para
equipos sin licencia.

El funcionamiento estd sometido a las condiciones

siguientes:
1 El equipo no debe poder causar perturbaciones
perjudiciales

2 El equipo debe poder soportar las perturbaciones
recibidas, incluidas las perturbaciones que puedan
conducir a una merma del funcionamiento.
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Asignar el volante a un soporte de volante

determinado
» Asegurarse de que el soporte de volante se encuentra of wireless T
Propees Fsancspeciun
conectado con el hardware del control
] ] . ) handwheel serial no. 0037478964 ["Comecthw | Data packess 12023
» Colocar el volante portatil por radio que se quiere vincular con e e (T T
el soporte de volante en el soporte de volante portéatil por radio Chamelioise (2 crcemr [0 oo
» Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD g @
» Seleccionar el menu Ajustes de maquina wowes. oune
[ sow | " Sunbandnect| =

» Seleccionar el menu de configuracién para volante por radio:
Pulsar la Softkey AJUSTAR FUNCION. VOLANTE

> Haga clic en el botén Asignar volante

> El control numérico guarda el nimero de serie ajustado
para el volante inaldmbrico y lo muestra en la ventana de
configuracioén a la izquierda del botén Asignar volante.

» Guardar la configuracion y abandonar el menu de
configuracioén: Pulsar el boton FIN
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Ajustar canal de radio

Durante un inicio automatico del volante por radio, el control

numeérico intentara seleccionar el canal de radio que proporcione la
mejor senal de radio. Para ajustar el canal de radio manualmente,

proceder de la siguiente manera:
» Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD
» Seleccionar el menu Ajustes de maquina

» Seleccionar el menu de configuracién para volante por radio:
Pulsar la Softkey AJUSTAR FUNCION. VOLANTE

» Mediante clic del ratdon, seleccionar la pestana Espectro de
frecuencia

» Haga clic en el botén Parar volante
> El control numérico detiene la conexién con el volante por

radio y determina el espectro de frecuencias actual para los 16

canales disponibles.

» Memorizar el n° de canal que tiene menor transito de radio
(barra méas pequena)

» \olver a activar el volante por radio mediante el botén Iniciar
volante

» Mediante clic del ratén, seleccionar la pestana Propiedades
» Haga clic en el botén Seleccionar canal

> El control numérico muestra todos los nimeros de canal
disponibles.

» Seleccione con el ratén el nimero de canal para el que el
control numérico ha calculado el menor trénsito

» Guardar configuracion y salir del menu de configuracién: pulsar

el boton FIN

Ajustar potencia emisora

Configuration of wireless handwheel =83

-100dBm

Properes Fiequeney spectum
Configuration Statistics
handwheel serial no. 0037478964 [ ConnecthW|  Data packets 12023
oy
c f Lostpackets 0 0.00%
Channelinuse 24 CRCerror o 0.00%
Transmitter power Full power ': Set power q Max. successive lost 0
HWin charger
Status
HANDWHEEL ONLINE Error code
[ swpuw | | Starthandwheel | e 4
Configuration of wireless handwheel e

Properties| Frequency specium
Ch 11 12 13 14 15 16 17 18 19 0 21 2 3 2425 26
0dBm

50 d8m

A [eo J(eo J(es [es J(a0 |[eo (0 J[7a ][0 J[52 [es J[ea ] [eo J[eo J[e0 ][7s ]
Staws
'HANDWHEEL OFFLINE Error code

o Al reducir la potencia emisora también se reduce el
alcance del volante inalambrico.

» Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD
> Seleccionar el menu Ajustes de maquina

> Seleccionar el menu de configuracién para volante por radio:
Pulsar la Softkey AJUSTAR FUNCION. VOLANTE

» Haga clic en el botén Fijar potencia

> El control numérico muestra los tres ajustes de potencia
disponibles. Seleccionar el ajuste deseado con el raton.

» Guardar configuracion y salir del menu de configuracion: pulsar

el botdon FIN

[ sopmw | \ | [—
Configuration of wireless handwheel )
Properies Fiequency specium,
Configuration Statistics
handwheel serial no. 0037478964 - ConnectHW Data packets 12023
ey
Cl Lost packets o 0.00%
Channelinuse 24 CRC ertor o 000%
Transmiter power  Full power Setpower |  Max.successive lost 0
HWin charger
Status
HANDWHEEL ONLINE Error code
- sopHw [ starthandwheel |  ea
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Estadistica
Los datos estadisticos se pueden mostrar como sigue: conti of wireless handwho B
Properties |Frequency spectum
Configuration Statistics
> Seleccionar la funcion MOD: pulsar la tecla MOD ]
C Lost packets o 0.00%
> Seleccionar el menu Ajustes de maquina Crametinise 26 rcemr o oo
» Seleccionar el menu de configuracion para volante por radio: p——— . B
Pulsar la Softkey AJUSTAR FUNCION. VOLANTE - —
> El control numérico muestra el menu de configuracion con —— . Lo

datos estadisticos.

En Estadisticas, el control numérico muestra informacién sobre la
calidad de la transmision.

Con una calidad de recepcién reducida que no puede garantizar una
sujecion segura de los ejes, el volante portatil por radio reacciona
con una parada de emergencia.

El valor de Max. perd. en seriees una indicacién de baja calidad

de recepcion. Si el control numérico durante el funcionamiento
normal del volante inaldmbrico muestra aqui repetidamente valores
superiores a 2 dentro de un radio de utilizacion, existe el peligro de
una interrupcion de la conexién. Un remedio puede ser un aumento
de la potencia emisora pero también el cambio a un canal menos
solicitado.

En estos casos intentar de mejorar la calidad de transmision
mediante la seleccién de otro canal o aumentar la potencia de
emision.

Informacion adicional: "Ajustar canal de radio", Pagina 307
Informacion adicional: "Ajustar potencia emisora“, Pagina 307
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8.11 Moadificar los ajustes del sistema

Ajustar la hora del sistema

Mediante la funcion MOD Ajustar la hora en el sistema, se puede
ajustar la zona horaria, la fecha y la hora manualmente o con ayuda
de un servidor de sincronizacion NTP.

Puede ajustar la hora del sistema de la forma siguiente:

> Seleccionar en el ment MOD el grupo Ajustes del sistema
» Pulsar la softkey AJUSTAR FECHA/ HORA

» Seleccionar la zona horaria deseada en Zona de tiempo

>

Pulsar la softkey NTP on, a fin de seleccionar la entrada Ajustar
tiempo manualmente

» En caso necesario, modificar la fecha y la hora

» Pulsar la softkey OK

Ajustar la hora del sistema con la ayuda de un servidor NTP:

» Seleccionar en el ment MOD el grupo Ajustes del sistema
» Pulsar la softkey AJUSTAR FECHA/ HORA

> Seleccionar la zona horaria deseada en Zona de tiempo

>

Pulsar la softkey NTP off, a fin de seleccionar la entrada
Sincronizar tiempo mediante servidor NTP

Introducir el nombre del host o la URL de un servidor NTP
Pulsar la softkey Ahadir
» Pulsar la softkey OK

A 4

8.12 Visualizacion de los tiempos de
funcionamiento

Aplicacion
Mediante la funcion MOD TIEMPOS MAQUINA se pueden visualizar [@Funcionamionto manual
diferentes tiempos de funcionamiento:

Tiempo de funcion. Significado

Control on Tiempo de funcionamiento desde la
puesta en marcha
Maquina on Tiempo de funcionamiento de la maquina E
desde la puesta en marcha -
Ejecucién del Tiempo de funcionamiento en ejecucion — "
programa desde la puesta en marcha . “ H ’ ”

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina puede visualizar otros
tiempos adicionales.
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9.1 Remote Desktop Manager (opcion #133)

Introduccion

Con el Remote Desktop Manager tiene la posibilidad de mostrar
de visualizar en la pantalla del control numérico los ordenadores
externos conectados por Ethernet y manejarlos mediante el control
numérico. Ademas pueden activarse especificamente programas
en HEROS o visualizarse paginas web de un servidor externo.
Como ordenador Windows, HEIDENHAIN le ofrece el IPC

6641. Puede controlar, iniciar y manejar aplicaciones basadas en
Windows directamente mediante el ordenador Windows IPC 6641.

Se dispone de las siguientes posibilidades de conexion:

® Windows Terminal Server (RemoteFX): Presenta en el control
numérico el escritorio de un ordenador Windows remoto

B VNC: conexion a un ordenador externo. Presenta en el control
numeérico el escritorio de un ordenador Windows, Apple o Unix
remoto

®  Apagar/reiniciar el ordenador: configurar el apagado
automatico de un ordenador Windows

B Webbrowser: Utilizacion Unicamente por parte de especialistas
autorizados

= SSH: Utilizacion Unicamente por parte de especialistas
autorizados

m  XDMCP: Utilizacion Unicamente por parte de especialistas
autorizados

® User-defined connection: Utilizacién Unicamente por parte de
especialistas autorizados

o HEIDENHAIN garantiza el funcionamiento de una
conexion entre HEROS 5 y el IPC 6641.

No se garantizan las combinaciones y conexiones
discrepantes.

o Cuando utiliza un TNC 320 con pantalla tactil puede
sustituir pulsaciones de teclas por gestos.

Informacion adicional: "Manejar la pantalla tactil",
Pagina
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Configurar conexion — Windows Terminal Service
(RemoteFX)

Configurar ordenador externo

o Para una conexiéon con el Windows Terminal Service no
se precisa ningun software adicional para el ordenador
externo.

Configurar el ordenador externo como sigue, p. ej., en el sistema
operativo Windows 7:

» Seleccionar mediante la barra de tareas la opcion de menu
Panel de control tras pulsar el botén de Inicio de Windows

> Seleccionar la opcién de menu Sistema y seguridad
> Seleccionar la opcion de menu Sistema

» Seleccionar la opcion de menu Configuracion de Acceso
remoto

» En el panel Asistencia remota, activar la funcion Permitir una
conexion de Asistencia remota con este ordenador

» En el panel Escritorio remoto, activar la funcion Permitir las
conexiones desde equipos que ejecuten cualquier version
de Escritorio remoto

» Confirmar los ajustes con Aceptar

Configurar el control numérico
Configure el control numérico como sigue:
Abrir el menu HeROS con la tecla DIADUR
» Seleccionar la opcidon de menlu Remote Desktop Manager
> El control numérico abre el Remote Desktop Manager .
» Pulsar Nueva conexion
> Pulsar Windows Terminal Service (RemoteFX)
>

El control numérico abre la ventana superpuesta Seleccién del
sistema operativo del servidor

> Seleccionar el sistema operativo deseado
Win XP

Win 7

Win 8.X

Win 10

Otro Windows

» Pulsar OK

> El control numérico abre la ventana superpuesta Editar
conexioén.

» Editar conexion

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018 313



Funciones HEROS | Remote Desktop Manager (opcion #133)

Ajuste Significado Introduccion
Nombre de la conexién Nombre de la conexion en el Remote Desktop Manager Obligatorio
Reinicio después de Procedimiento con la conexién finalizada: Obligatorio
terminar la conexién: ® Reiniciar siempre
® Reiniciar nunca
® Siempre después de error
B Preguntar después de error
Inicio automatico al realizar  Realizacion automatica de la conexioén al arrancar el control Obligatorio
el inicio de sesion numéerico
Anadir a favoritos Icono de la conexién en la barra de tareas: Obligatorio
» Clic sencillo del botén izquierdo del ratén
> El control numérico cambia la conexiéon en el escritorio.
» Clic sencillo del botén derecho del ratéon
> El control numérico muestra el menu de conexion.
Arrastrar al siguiente Numero del escritorio para la conexion, estando reservados los  Obligatorio
espacio (Workspace) escritorios 0y 1 para el software NC
La configuracién predeterminada es el tercer escritorio
Liberador memoria de masas Permitir el acceso a la memoria de almacenamiento USB Obligatorio
usB conectada
Ordenador Nombre de Host o direccion IP del ordenador externo Obligatorio
HEIDENHAIN recomienda el siguiente ajuste para el
IPC(6641):
IPC6641.machine.net
Para ello debe asignarse al IPC en el sistema operativo
Windows el nombre de Host IPC6641.
6 A este respecto tiene gran importancia el cédigo
.machine.net.
Al introducir .machine.net, el control numérico
busca automaticamente en la interfaz Ethernet
X116 y no en la interfaz X26, lo que acorta el
tiempo de acceso.
Nombre de usuario Nombre del usuario Obligatorio
Contrasefia Contrasena del usuario Obligatorio
Dominio Windows Dominio del ordenador externo Opcional
Modo de pantalla completa Tamano de la ventana de conexion Obligatorio
o Tamafio ventana definido
por usuario
Ampliaciones multimedia Posibilita la aceleracion del Hardware al grabar Videos Opcional
Para determinados formatos es ineludiblemente necesario el
Fluendo Codec Pack de pago, p. ej. Para ficheros MP4
@ La instalacion de software adicional la realiza el
fabricante de la maquina.
Intro Touch screen Posibilita el manejo de aplicaciones y sistemas Multitouch Opcional
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Ajuste

Significado

Introduccion

Encriptacion

Establece la encriptacién apropiada para el sistema Windows
seleccionado

6 Al activar la funcién Encriptacion se deben retirar
las entradas -sec-tls -sec-nla del campo de
introduccion Opciones adicionales.

En caso de problemas debe realizarse un intento
de conexién con funcién desactivada. Un anélisis
Unicamente es posible con la ayuda de los ficheros
de registro de Windows.

Obligatorio

Profundidad de color

Ajuste para la visualizacion del sistema externo en el control
numeéerico

Obligatorio

Teclas con efecto local

Shortcuts para la conexién ulterior automatica de las conexio-
nes activas y de las superficies de trabajo (Workspaces o
Desktops)

Ajuste por defecto:

B Super_R corresponde a la tecla DIADUR derecha vy realiza
las conmutaciones ulteriores entre las conexiones activas

® F12 conmuta entre las superficies de trabajo

0 En pantallas tactiles ya no hay ningun F12. Por
eso aqui se emplea la tecla libre entre PGM MGT
y ERR para la conmutacién de las superficies de
trabajo.

A este respecto son posibles las adaptaciones de los ajustes
por defecto o entrada adicionales

Obligatorio

Tiempo max. de conexion
(seg.)

Tiempo de espera para la conexion

La superacién del tiempo corresponde a una conexion
interrumpida

Obligatorio

Opciones adicionales

Utilizacién Unicamente por parte de especialistas autorizados
Lineas de mando adicionales con parametros de trasferencia

o Al activar la funcién Encriptacion se deben retirar
las entradas -sec-tls -sec-nla del campo de
introduccion Opciones adicionales.

Obligatorio

Dispositivos USB aceptados

Paso de los equipos USB conectados al control numérico en el
ordenador Windows, p. e]. Raton 3D para el manejo de progra-
mas CAD.

Para ello, en el ordenador Windows es ineludiblemente
necesario el Software Eltima EveUSB.

0 Todos los equipos USB pasados, durante la
conexién con el ordenador Windows, no estan
disponibles en el control numérico.
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HEIDENHAIN recomienda utilizar una conexién RemoteFX para
conectar el IPC 6641.

Con RemoteFX no se refleja, como con VNC, la pantalla del
ordenador externo, sino que se abre un escritorio propio para él.
El escritorio activo en el ordenador externo en el momento en el
que se establece la conexidon se bloqueara y se cerraréa la sesiéon
del usuario. De esta forma esta descartado un manejo desde dos
lugares.

Configurar conexiéon — VNC

Configurar ordenador externo

0 Para una conexiéon con VNC se precisa un software VNC
adicional para el ordenador externo.

Instalar y configurar el servidor VNC, p. €., el servidor
TightVNC, antes de la configuracion del control
numMerico.

Configurar el control numérico

Configure el control numérico como sigue:

Abrir el menu HeROS con la tecla DIADUR

Seleccionar la opcion de menu Remote Desktop Manager
El control numérico abre el Remote Desktop Manager.
Pulsar Nueva conexion

Pulsar VNC

El control numérico abre la ventana superpuesta Editar
conexioén.

» Editar conexion

VvV v vV YV

Ajuste Significado Introduc-
cion

Nombre de conexion: Nombre de la conexion en el Remote Desktop Manager Obligatorio
Reinicio después de Procedimiento con la conexién finalizada: Obligatorio
terminar la conexion: ® Reiniciar siempre

® Reiniciar nunca

®m Siempre después de error

B Preguntar después de error
Inicio automatico al realizar  Realizacion automatica de la conexion al arrancar el control Obligatorio
el inicio de sesion numéerico
Anadir a favoritos Icono de la conexién en la barra de tareas: Obligatorio

» Clic sencillo del botén izquierdo del ratén

> El control numérico cambia la conexiéon en el escritorio.

» Clic sencillo del botén derecho del ratén

> El control numérico muestra el menu de conexion.
Arrastrar al siguiente Numero del escritorio para la conexion, estando reservados los Obligatorio

espacio (Workspace) escritorios 0y 1 para el software NC
La configuracién predeterminada es el tercer escritorio

Liberador memoria de masas Permitir el acceso a la memoria de almacenamiento USB conec-  Obligatorio
usB tada
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Ajuste Significado Introduc-
cion
Calculadora Nombre de host o direccién IP del ordenador externo. En la Obligatorio

configuracién recomendada del IPC 6641 se indica la direccion IP
192.168.254.3

Nombre de usuario: Nombre del usuario que debe registrarse Obligatorio
Contrasefia Contrasena para la conexién con el servidor VNC Obligatorio
Modo de pantalla completa Tamano de la ventana de conexion Obligatorio

o Tamaino ventana definido
por usuario:

Permitir mas conexiones Acceso al servidor VNC permitir también otras conexiones VNC Obligatorio

(share)

Unicamente vista(viewonly)  En modo Visualizacién, no se puede controlar el ordenador Obligatorio
externo

Entradas en el campo Utilizacién Unicamente por parte de especialistas autorizados Opcional

Ampliada Opciones

0 Si se emplea Extended Workspace Compact,
seleccionar la funcion Extended Workspace, Compact,
para activar la configuracién correspondiente para la
conexién pretendida.

Seleccionando la funcion Extended Workspace,
Compact se escalan automéaticamente a ésta en la zona
de trabajo adicional.

Informacidn adicional: "Extended Workspace
Compact", Pagina

La pantalla del ordenador externo se refleja directamente mediante
VNC. El escritorio activo en el ordenador externo no se bloquea
automaticamente.

Ademas, con una conexion VNC, es posible apagar por completo
el ordenador externo mediante el menu de Windows. Ya que el
ordenador puede reiniciarse sin necesitar conexion, entonces este
debe apagarse y encenderse de nuevo.
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Apagar o reiniciar un ordenador externo

Si el ordenador externo no se estd apagando correctamente, los
datos podrian danarse o borrase de forma irreversible.

» Configurar el apagado automatico del ordenador Windows.

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

Configure el control numérico como sigue:

Pulsar Nueva conexion

VvV v vV VvV VY

conexion.
» Editar conexion

Abrir el ment HeROS con la tecla DIADUR
Seleccionar la opcién de menu Remote Desktop Manager
El control numérico abre el Remote Desktop Manager.

Pulsar Apagado/Reinicio de un ordenador
El control numérico abre la ventana superpuesta Editar

Ajuste Significado Introduc-
cion
Nombre de conexién: Nombre de la conexion en el Remote Desktop Manager Obligatorio
Reinicio después de No es necesario para esta conexion -
terminar la conexioén:
Inicio automatico al realizar  No es necesario para esta conexion -
el inicio de sesion
Afadir a favoritos Icono de la conexién en la barra de tareas: Obligatorio
» Clic sencillo del botén izquierdo del ratén
> El control numérico cambia la conexiéon en el escritorio.
» Clic sencillo del botén derecho del ratén
> El control numérico muestra el menu de conexion.
Arrastrar al siguiente No estd activo para esta conexion -
espacio (Workspace)
Liberador memoria de masas No es practico para esta conexion -
USB
Calculadora Nombre de host o direccién IP del ordenador externo. En la Obligatorio
configuracién recomendada del IPC 6641 se indica la direccion IP
192.168.254.3
Nombre de usuario Nombre de usuario con el que se realizara la conexion Obligatorio
Contrasefia Contrasena para la conexién con el servidor VNC Obligatorio
Dominio Windows: Dominio del ordenador de destino si es necesario Opcional
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Ajuste Significado Introduc-

cion
Tiempo max. de espera Al apagar del control numérico, este ordena el apagado del Obligatorio
(seg.): ordenador Windows.

Antes de que el control numérico muestre el mensaje Ya puede
desconectar, el control numérico espera <Timeout> segundos.
En este tiempo, el control numérico comprueba si el ordenador

Windows sigue siendo accesible (Puerto 445).

Si el ordenador Windows se desconecta antes de que transcu-
rran <Timeout> segundos, no se esperarad mas.

Tiempo de espera adicional:  Tiempo de espera, después de que el ordenador Windows ya no  Obligatorio
sea accesible.

Las aplicaciones Windows pueden retardar el apagado del PC
tras el cierre del puerto 445.

Forzar Todos los programas en el ordenador Windows cierran, incluso Obligatorio
aunqgue haya didlogos abiertos.

Si no se activa Force, Windows esperara hasta 20 segundos. De
este modo se retrasa el apagado o el ordenador Windows se
desconecta antes de que se apague Windows.

Arrancar de nuevo Reiniciar el ordenador Windows. Obligatorio

Realizar después de reinicio  Reinicie el ordenador Windows cuando el control numérico se Obligatorio
reinicie. Solo tiene efecto al reiniciar el control numérico utilizan-
do el icono de apagado abajo a la derecha en la barra de tareas o
al reiniciar por la modificacién de los ajustes del sistema (p. €j.,
ajustes de red).

Realizar después de apagado Desconexién del ordenador Windows mientras el control numéri-  Obligatorio
co se esta apagando (sin reinicio). Este es el caso normal. En ese
caso, la tecla END ya no activara un reinicio.

Entradas en el campo Utilizacién Unicamente por parte de especialistas autorizados Opcional
Ampliada Opciones
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Iniciar y finalizar la conexion

Tras haber configurado una conexion, dicha conexién se visualiza
como simbolo en la ventana del Remote Desktop Manager.
Haciendo clic con la tecla derecha del ratén en el simbolo de
conexién, se abre un menu con el que se puede iniciar o detener la
visualizacion.

Cuando el escritorio de la conexién externa o el ordenador externo
estd activo, todas las entradas de ratén y teclado alfanumérico se
transmitiran alli.

Todas las conexiones se deshacen autométicamente cuando
se apaga el sistema operativo HEROS 5. Sin embargo, tener
en cuenta que aqui Unicamente se deshace la conexion,
pero el ordenador externo o el sistema externo no se apaga
automaticamente.

Informacion adicional: "Apagar o reiniciar un ordenador externo’,
Pagina 318

Se puede cambiar como sigue entre el tercer Desktop vy la
superficie del control numérico:

= Con la tecla DIADUR derecha en el teclado alfabético
® Por la barra de tareas
= Con la ayuda de una tecla de modos de funcionamiento
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9.2 Herramientas adicionales para ITCs

Con las siguientes herramientas adicionales se pueden realizar
ajustes para las pantallas tactiles de los ITCs conectados.

Los ITCs son PCs de la industria sin memoria propia y, por lo tanto,
sin sistema operativo propio. Estas caracteristicas distinguen a los
ITCs de los IPCs.

Los ITCs se emplean en muchas maquinas grandes, p. . como
clones del control propiamente dicho.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

La visualizacién y las funciones de los ITCs y IPCs
conectados las define y configura el fabricante de la
maquina.

Herramienta adicional Aplicacion

ITC Calibration Calibracion de 4 puntos
ITC Gestures Configuracién del control de gestos
Configuracion de la Seleccién de la sensibilidad al tacto

pantalla tactil del ITC

0 Las herramientas adicionales para los ITCs las ofrece el
Control numérico en la barra de tareas Unicamente en
los ITCs conectados.

Calibracién del ITC

Con la ayuda de la herramienta adicional ITC Calibration se ajusta
la posiciéon del puntero del ratdon visualizado, con la posicion del
contacto real de su dedo.

Una calibraciéon con la herramienta adicional ITC Calibration es
recomendable en los casos siguientes:

B tras una sustitucion de la pantalla tactil

B en caso de modificacion de la posiciéon de la pantalla tactil (error
de paralaje debido a que ha variado el angulo de vision)

La calibracidon comprende los pasos siguientes::

» Arrancar la herramienta adicional en el Control numérico con la
ayuda de la barra de tareas

> EIITC abre la superficie de calibracién con cuatro puntos de
contacto en las esquinas de la pantalla

» Tocar consecutivamente los cuatro puntos de contacto
visualizados

> Tras completar con éxito la calibracién, el ITC cierra la superficie
de calibracién
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ITC Gestures

Con la ayuda de la herramienta adicional ITC Gestures, el
constructor de la maquina configura el control de gestos de la
pantalla tactil.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

iEsta funcion solo se puede emplear de acuerdo con el
constructor de la maquina!

Configuracion de la pantalla tactil del ITC

Con la ayuda de la herramienta adicional ITC Touchscreen
Configuration, se selecciona la sensibilidad al tacto de la pantalla
tactil.

El ITC ofrece las siguientes posibilidades de seleccion:

= Normal Sensitivity (Cfg 0)

= High Sensitivity (Cfg 1)

= Low Sensitivity (Cfg 2)

De modo estandar emplear el ajuste Normal Sensitivity (Cfg

0). Si con dicho ajuste hay dificultades trabajando con guantes,
seleccionar el ajuste High Sensitivity (Cfg 1).

o Si la pantalla tactil del ITC no estéa protegida contra
salpicaduras de agua, seleccionar el ajuste Low
Sensitivity (Cfg 2). Con ello se evita que el ITC
interprete que las gotas de agua son toques realizados
con el dedo

La configuracion comprende los pasos siguientes:

» Arrancar la herramienta adicional en el Control numérico con la
ayuda de la barra de tareas

> EI'ITC abre una ventana superpuesta con tres puntos de
seleccion

» Seleccionar la sensibilidad al tacto
» Pulsar la superficie de conmutacion OK
> EI'ITC cierra la ventana superpuesta
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9.3 Window-Manager

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina determina el rango funcional
y el comportamiento del Window-Manager.

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

® Visualizacion de la barra de tareas para conmutar entre las
diferentes aplicaciones (pantallas)

m  Gestion de un Desktop adicional, en el que pueden ejecutarse
aplicaciones especiales del fabricante de la maquina

® Control del punto principal entre las aplicaciones del software
NC vy las del fabricante de la maquina

® |as ventanas de superposicion (ventanas "Pop-Up") se pueden

modificar tanto en tamafio como en posicion. También es
posible cerrarlas, restaurarlas y minimizarlas

o El control numérico mostrara un asterisco en parte
superior izquierda de la pantalla si una aplicacién del
Windows-Manager o el mismo Windows-Manager
ha causado un error. En este caso hay que sustituir el
Windows-Manager y solucionar el problema. Observe
también el manual de la maquina.
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Resumen de la barra de tareas

En la barra de tareas se pueden seleccionar diferentes tareas
mediante el raton.

El Control numérico pone a disposicién las tareas siguientes:
B Tarea 1: modo de funcionamiento activo de la maquina

® Tarea 2: modo de programacién activo

® Tarea 3. CAD-Viewer o aplicaciones del fabricante de la maquina
(disponibles como opciones)

® Tarea 4: aplicaciones del constructor de la maquina (disponibles
como opciones)

Ademas, en la barra de tareas también se pueden seleccionar otras

aplicaciones iniciadas paralelamente con el software del Control

numeérico, p. ej. TNCguide.

o Todas las aplicaciones abiertas, a la derecha del simbolo
HEIDENHAIN verde, se pueden desplazar a voluntad
entre las tareas, con la tecla izquierda del ratén pulsada.

Mediante el simbolo verde HEIDENHAIN, con un clic de ratén se
puede iniciar un menu con informacién para realizar ajustes o iniciar
aplicaciones.

Se dispone de las siguientes funciones:

. About HeROS: Abrir informacion sobre el sistema operativo del
Control numérico

B NC Control: activar y desactivar el software del Control
numérico (Unicamente para diagnosis)

= Web Browser: Iniciar WWeb-Browser
® Diagnostic: Aplicaciones de diagnostico

= GSmartControl: Unicamente por parte de especialistas
autorizados

® HE Logging: Realizar ajustes para ficheros de diagndéstico
internos

® HE Menu: Unicamente por parte de especialistas autorizados
B perf2: Grado de utilizacién del procesador y del proceso

B Portscan: Comprobar las conexiones activas
Informacidn adicional: "Portscan’, Pagina 327

B Portscan OEM: Unicamente por parte de especialistas
autorizados

B RemoteService: Iniciar y finalizar el telemantenimiento
Informacion adicional: "Remote Service", Padgina 329

= Terminal: Introducir y ejecutar las érdenes de la consola
m Settings: Ajustes del sistema operativo
® Date/Time: Ajustar fecha y hora

= Firewall: Ajustar el Firewall
Informacidn adicional: "Firewall", Pagina 343

® HePacketManager: Unicamente por parte de especialistas
autorizados

B HePacketManager Custom: Unicamente por parte de
especialistas autorizados

Funciones HEROS | Window-Manager
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Language/Keyboards: Seleccionar el idioma del didlogo
del sistema y version del teclado — el Control numérico
sobrescribe el ajuste del idioma del didlogo del sistema al
arrancar con el ajuste de idioma del pardmetro de maquina
CfgDisplayLanguage (N° 101300)

Network: Configuracion de red del Control numérico

Printer: Poner y gestionar impresora
Informacidn adicional: "Printer", P4dgina 331

Screensaver: Ajustar el protector de pantalla

Informacion adicional: "Protector de pantalla con bloqueo”,
Pagina 387

Current User: visualizar los usuarios actuales
Informacion adicional: "Current User", Pagina 388
UserAdmin : Configurar la gestién de usuarios

Informacidn adicional: "Configurar la gestion de usuarios',
Pagina 363

OEM Function Users: Editar OEM Funktionsuser
Informacion adicional: "Funktionsuser de HEIDENHAIN",
Pagina 375

SELinux Ajustar el software de seguridad para sistemas
operativos basados en linux

Shares:Conectar y gestionar unidades de red externas

Activar State Reporting Interface (Opcion #137): SRl y borrar
datos de estado

Informacidn adicional: "State Reporting Interface (Opcion
#137)", Pagina 334

VNC: Realizar ajuste para softwares externos, que p. ej.
intervienen para trabajos de mantenimiento en el Control
numérico (Virtual Network Computing)

Informacidn adicional: "VNC", P4gina 337

WindowManagerConfig: Unicamente por parte de
especialistas autorizados

= Tools: Aplicaciones de fichero

Document Viewer: visualizar e imprimir los ficheros, p. €j.,
ficheros PDF

File Manager: Unicamente por parte de especialistas
autorizados

Geegqie: abrir, gestionar e imprimir los graficos
Gnumeric: abrir, editar e imprimir las tablas
Keypad: abrir el teclado virtual

Leafpad: Abrir y editar ficheros de texto

NC/PLC Backup: Crear copia de seguridad
Informacion adicional: "Backup y Restore", Pagina 340

NC/PLC Restore: Restablecer copia de seguridad
Informacion adicional: "Backup y Restore", Pagina 340

QupZilla: Web-Browser alternativo para manejo tactil
Ristretto: Abrir graficos

Screenshot: Realizar captura de pantalla

TNCguide: Llamar el sistema de ayuda

Xarchiver: Descomprimir o comprimir carpeta
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m Applications: Aplicaciones auxiliares
B Orage Calender: Abrir calendario

®m Real VNC viewer: Realizar ajuste para softwares
externos, que p. e]. intervienen para trabajos de
mantenimiento en el Control numérico (Virtual Network
Computing)
® Desconectar: Desconectar el control numérico

Informacidn adicional: "Cambiar/dar de baja el usuario’,
Pagina 386

o Las aplicaciones bajo las Tools se pueden iniciar
directamente seleccionando el tipo de fichero
correspondiente en la gestién de ficheros del Control
numeérico.
Informacion adicional: "Herramientas adicionales para
la gestion de tipos de ficheros externos", Pagina 79
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Portscan

Mediante la funcion PortScan se pueden buscar ciclicamente

o manualmente todos los puertos-listas-TCP y UDP abiertos,
entrantes en el sistema. Todos los Puertos encontrados se
comparan con Whitelists. Si el Control numérico encuentra un
puerto no incluido en la lista, muestra una correspondiente ventana
de transicion.

En el ment HeROS Diagnostic se encuentran para ello las
aplicaciones Portscan y Portscan OEM. Portscan OEM Unicamente
se puede ejecutar tras la introduccion de la clave del constructor de
la maquina.

La funcion Portscan busca todos los puertos de las listas TCP y
UDP abiertos en el sistema y los compara con cuatro Whitelists
depositadas en el sistema:

= Whitelists internas del sistema /etc/sysconfig/portscan-
whitelist.cfg y /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

= Whitelist para puertos de funciones especificas de la méquina,
como p. ej. para aplicaciones Python, aplicaciones DNC: /mnt/
plc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

® Whitelist para puertos de funciones especificas del cliente: /
mnt/tnc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Cada Whitelist contiene, por cada entrada, el tipo de puerto (TCP/
UDP), el nimero del puerto, el programa que presta servicio, asi
como comentarios opcionales. Si la funcion Portscan automatica
estd activa, Unicamente pueden estar abiertos los puertos listados
en las Whitelists, los puertos no listados activan una ventana de
aviso.

El resultado del scan se registra en un fichero de registro (LOG:/
portscan/scanlog y LOG:/portscan/scanlogevil), y si se han
encontrado puertos no listados en una de las Whitelists, se
visualiza.
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Iniciar el Portscan manualmente

Para iniciar manualmente el Portscan debe procederse de la
siguiente forma:

» Abrir la barra de tareas situada en el borde inferior de la pantalla
Informacion adicional: "Window-Manager", P4dgina 323

» Pulsar la superficie de conmutacién HEIDENHAIN verde para
abrir el menu JH

» Seleccionar la opcion de menu Diagnéstico
> Seleccionar la opcién de menu Portscan

> El Control numérico abre la ventana de superposicién HeRos
Portscan.

» Pulsar la superficie de conmutacién Start

Iniciar el Portscan ciclicamente

Para iniciar ciclicamente el Portscan de forma automéatica debe
procederse de la siguiente forma:

» Abrir la barra de tareas situada en el borde inferior de la pantalla
Informacion adicional: "Window-Manager", P4gina 323

» Pulsar la superficie de conmutacién HEIDENHAIN verde para
abrir el menu JH

» Seleccionar la opcién de menu Diagnéstico
» Seleccionar la opcion de menu Portscan

> EI Control numérico abre la ventana de superposicion HeRos
Portscan.

> Pulsar la superficie de conmutacion Automatic update on
» Ajustar el intervalo de tiempo con el regulador deslizante
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Remote Service

Junto con la Remote Service Setup Tool, el TeleService de
HEIDENHAIN ofrece la posibilidad de establecer conexiones punto
a punto codificadas entre un ordenador de servicio postventa y una
maquina.

Para posibilitar al Control numérico HEIDENHAIN la comunicacién
con el servidor HEIDENHAIN, el control numérico debe estar
conectado a Internet.

Informacion adicional: "Ajustes de red generales", P4dgina 353

En el estado basico, el Firewall del Control numérico bloquea todas
las conexiones entrantes y salientes. Por este motivo, mientras
dura la sesién de servicio postventa deben adaptarse los ajustes
del Firewall o el Firewall debe estar desactivado.

Preparar el Control numérico
Para desactivar el Firewall, proceder del modo siguiente:

» Abrir la barra de tareas situada en el borde inferior de la pantalla
Informacion adicional: "Window-Manager", Padgina 323

» Pulsar la superficie de conmutacion HEIDENHAIN verde para
abrir el menu JH

Seleccionar la opcién de menu Settings
Seleccionar la opcién de menu Firewall
El control numérico abre el didlogo Ajustes de Firewall.

Desactivar el Firewall retirando la opcién Active en la pestana
Firewall

vV VvYy

» Pulsar la superficie de conmutacién Apply para guardar los
ajustes

» Pulsar la superficie de conmutacion OK
> El Firewall esta desactivado.

Firewall/SSH settings

o No olvidar volver a activar el Firewall una vez finalizada la
sesion de servicio postventa.

o Alternativa para desactivar el Firewall.

El telediagnéstico mediante el PC-Software TeleService
utiliza el servicio LSV2, por lo cual este servicio debe
permitirse en los ajustes de Firewall.

Las siguientes variaciones respecto a los ajustes
esténdar de Firewall son necesarias:

» Ajustar el método en Permitir algunos para el
servicio LSV2

» En la columna Ordenador registrar el nombre del
ordenador de Servicio

A este respecto se garantiza la seguridad del acceso
mediante los ajustes de red. La seguridad de la red
recae en la responsabilidad del fabricante de la méaquina
o del respectivo administrador de red.
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Instalacion automatica de un certificado de sesion

En una instalacién de software NC se instala automaticamente
en el Control numérico un certificado actual de validez limitada
en el tiempo. Una instalacién, también en forma de un Update,
Unicamente la puede realizar un técnico de servicio postventa del
constructor de la maquina.

Instalacion manual de un certificado de sesion

Si en el Control numérico no esté instalado ningun certificado de
sesion valido, deberd instalarse un nuevo certificado. Clarificar
con el técnico de servicio postventa cual es el certificado que se
precisa. Este también proporciona, dado el caso, un fichero de
certificado valido.

Para poder instalar el certificado en el Control numérico, proceder
de la siguiente manera:

» Abrir la barra de tareas situada en el borde inferior de la pantalla
Informacidn adicional: "WWindow-Manager", Pagina 323

» Pulsar la superficie de conmutacion HEIDENHAIN verde para
abrir el menu JH

Seleccionar la opcidn de menu Settings
Seleccionar la opcién de menu Network
El Control numérico abre el didlogo Network settings.

Cambiar a la pestana Internet. Los ajustes en el campo
Telemantenimiento los configura el fabricante de la maquina.

Pulsar el boton Afdadir
En el menu de seleccién, seleccionar el fichero

vV VvV Vvyy

Pulsar la superficie de conmutacion Abrir
El certificado se abre.
Pulsar la Softkey OK

Dado el caso, el Control numérico debe arrancarse de nuevo
para incorporar los ajustes.

vV v vV VvVvYVvyy

Iniciar la sesion de servicio técnico

Para iniciar la sesiéon de servicio postventa debe procederse de la
siguiente forma:

» Abrir la barra de tareas situada en el borde inferior de la pantalla

» Pulsar la superficie de conmutacion HEIDENHAIN verde para
abrir el menu JH

» Seleccionar la opcion de menu Diagnéstico
» Seleccionar la opcion de mend RemoteService
» Introducir Session key del constructor de la maquina
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Printer

Con la funcién Printer se pueden asignar y gestionar impresoras
en el menu HeROS.

Abrir los ajustes Printer
Para abrir los ajustes Printer, proceda de la forma siguiente:

» Abrir la barra de tareas situada en el borde inferior de la pantalla
Informacion adicional: "Window-Manager", P4dgina 323

» Pulsar la superficie de conmutacion HEIDENHAIN verde para
abrir el menu JH

> Seleccionar la opcion de menu Settings

» Seleccionar la opcion de menu Printer

> El control numérico abre la ventana superpuesta Heros Printer
Manager.

En el campo de introduccion se escribe el nombre de la impresora.

Softkey Significado

FRASES DE DATOS Configurar la impresora denominada en el campo de introduccion

MODIFICAR Modificar las propiedades de la impresora seleccionada

BLOQ.DAT Configurar la impresora denominada en el campo de introduccién con los atributos de

la impresora seleccionada
Es util si se va a imprimir en formato vertical y horizontal en la misma impresora.

ACEPTADO Borrar la impresora seleccionada

HACIA ARRIBA Seleccion de impresora

HACIA ABAJO

ESTADO Muestra la informacién de estado de la impresora seleccionada
PAGINAPRUEBA Imprime una pégina de prueba en la impresora seleccionada
IMPRIMIR
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Para cada impresora pueden ajustarse las siguientes propiedades:

Variable de ajuste Significado

Nombre de la impresora  En este campo se puede modificar el nombre de la impresora.

Conexién Elegir conexion

m USB - aqui se puede asignar la conexion USB. El nombre se visualizara
automaticamente.

B Red - aqui se puede introducir el nombre de la red o la direccién IP de la impresora
de destino. Ademas, aqui también se define el puerto de la impresora de red
(predeterminado: 9100)

® |mpresora no conectada

Timeout Determina el retraso del proceso de impresién, tras el cual el fichero para imprimir en
PRINTER: ya no se modificara. Puede ser util cuando el fichero para imprimir se ha
llenado con funciones FN, por ejemplo, palpacion.

Impresora estandar Seleccionar la impresora estdndar de entre varias impresoras. Se asignaréd automatica-
mente al instalar la primera impresora.

Ajustes para impresion Estos ajustes se aplican a la impresion de documentos de texto:
de texto Grosor del papel

Numero de copias

Nombre del trabajo

Tamano de la fuente

Linea superior

Opciones de impresion (blanco/negro, colores, a doble cara)

Alineacion En vertical, en horizontal para todos los ficheros imprimibles

Opciones para expertos  Solo para especialistas autorizados

Opciones de impresion:

m Copiar el fichero para imprimir en PRINTER:
El fichero para imprimir se transferira a la impresora estandar v,
después de ejecutar el trabajo de impresion, se borrara otra vez
del directorio

= Mediante la funcion FN 16: FPRINT

Lista de ficheros imprimibles:
®  Ficheros de texto

® Ficheros de la grafica

® Ficheros PDF

o La impresora conectada debe ser compatible con
PostScript.
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Software de seguridad SELinux

SELinux en una ampliacion para sistemas operativos basados

en Linux. SELinux es un software de seguridad adicional en el
sentido de Mandatory Access Control (MAC) y protege al sistema
contra la ejecucion de funciones o procesos no autorizados y, por
consiguiente, contra virus y otros software nocivos.

MAC quiere decir que cada accién debe permitirse explicitamente,
en caso contrario, el control numérico no las ejecutara. El software
sirve como proteccion adicional para la restriccion de acceso
normal bajo Linux. Unicamente si las funciones estandar y

los controles de acceso de SELinux permiten la ejecuciéon de
determinados procesos, ello se autorizara.

o La instalacion SELinux del control numérico esta
preparada de tal forma que solo se ejecutaran los
programas que se hayan instalado con software NC de
HEIDENHAIN. Otros programas pueden ejecutarse con
la instalacion estandar.

El control de acceso de SELinux bajo HEROS 5 se regula como se
indica a continuacion:

® E| control numérico solo ejecutara aplicaciones que se hayan
instalado con software NC

® | os ficheros que guardan relacién con la seguridad del software
(ficheros de sistema de SELinux, ficheros de arranque (Boot)
de HEROS b5, etc.) Unicamente pueden ser modificados por
programas seleccionados explicitamente.

® | os ficheros creados por otros programas, por principio no
pueden ejecutarse.

B | os soportes de datos USB pueden deseleccionarse

®E Existen Unicamente dos procesos en los que se permite
ejecutar nuevos ficheros:

® Elarranque de una actualizacién de software de
HEIDENHAIN puede reemplazar o modificar ficheros de
sistema.

= Arranque de la configuracion de SELinux. Por regla general,
el fabricante de la maquina protege la configuracion de
SELinux mediante una contrasefa, consulte el manual de
instrucciones de la maquina.

6 HEIDENHAIN recomienda la activacion de SELinux,
ya gque el mismo representa una proteccion adicional
contra un atague procedente del exterior.
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State Reporting Interface (Opcion #137)

Introduccion

En tiempos en los que los tamanos de los lotes son cada vez mas
pequenos cobran importancia los sistemas para el registro de los
datos operacionales.

Como una de las areas parciales mas importantes del registro

de los datos operacionales, los datos de la medios operativos
describen los estados de los medios operativos a lo largo de una
escala de tiempo. Asi, en maquinas herramientas normalmente se
registran los tiempos de parada y los tiempos de funcionamiento
asi como informaciones relativas a las averias que surjan. Con

la consideracion adicional de los programas NC activos puede
realizarse asimismo una evaluacién por pieza.

Una de las aplicaciones mas frecuentes del registro de los datos

operacionales en la determinacion de la eficiencia de la instalacion.

El concepto de la eficiencia de una instalacién en su globalidad
es una medida de la creacién de valor de una instalacion. Con ella
se puede representar de un vistazo tanto la productividad de una
instalacion como también sus pérdidas.

Con la State Reporting Interface, abreviadamente SRI, ofrece
HEIDENHAIN una interfaz simple y robusta para el registro de los
estados operativos de la maquina.

En contraposicion a otras interfaces usuales, mediante SRI se
puede disponer también de los denominados datos operativos
historicos. Incluso en el caso de un fallo de la red de la empresa
que dure varias horas no se pierden los valiosos datos del
funcionamiento.

o Para guardar los estados operativos histéricos se
dispone de una memoria de almacenamiento intermedio
que abarca 2x 10.000 registros. En este caso, un
registro corresponde a una variacién de estado.
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Configurar el control numérico
Adaptar los ajustes de Firewall:

Para la transmisién de los estados del funcionamiento registrados,
State Reporting Interface emplea el TCP Puerto 19090.

Los accesos SRI desde la red de la empresa (Conexién X26) deben
estar autorizados en los ajustes de Firewall.

» Permitir SRI
Informacion adicional: "Firewall", Pagina 343

o Con accesos locales a través de un IPC conectado
a la red de maquinas (X116), SRI puede permanecer
blogueada también para eth0 (X26).

Activar State Reporting Interface:

En el estado de suministro del control numérico, la SRI esta
desactivada.

» Abrir el ment HeROS con la tecla DIADUR

» Seleccionar la opcién de menu Configuraciones

» Seleccionar el punto de menu State Reporting Interface:
>

Activar State Reporting Interface en la ventana superpuesta
SRI

=
—

swuis running on o (NN < v-=

Please also look at firewall settings

[/ angenden | [ 430k | [ @ abbrechen |

Informacion adicional: "Resumen de la barra de tareas ",
Pagina 324

Con la ayuda del botdn Clear historical data se pueden
borrar todos los estados del servicio existentes hasta la
fecha.
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Registrar estados del servicio

La State Reporting Interface utiliza para la transmision de los
estados del servicio el Hypertext Transfer Protocol (HTTP).

Con los siguientes URLs (Uniform Resource Locator) se puede
acceder a los estados del servicio del control numérico con un
web-browser cualquiera:

®  http://<hostname>:19090/sri para el acceso a todas las
informaciones (méax. 20 000 registros)

= http://<hostname>:19090/sri?lineno=<line> para el acceso a
las informaciones mas recientes

Adaptar URL:

» Reemplazar <hostname> por el nombre de la red del control
numeérico

» Reemplazar <line> por la primera linea a llamar
> El control numérico transmite los datos requeridos.

<htm >
<head></ head>
<body>
<pre style="word-wrap: break-word; white-space: pre-wrap;">
State Reporting Interface: 1.0.6
HOST: XXX
HARDWARE: MC64XX 0.1
SOFTWARE: 340590 09
1 ; 2018-07-04 ; 09:52:22 ; TNC:\nc_prog\TS. h ; SUSPEND
2 ; 2018-07-04 ; 09:52:28 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; SUSPEND
3 ; 2018-07-04 ; 09:52:30 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; OPERATE
4 ; 2018-07-04 ; 09:52:35 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_demn. h ; ALARM
5 ; 2018-07-04 ; 09:52:40 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; SUSPEND
6 ; 2018-07-04 ; 09:52:49 ; TNC:\nc_prog\$mdi . h ; SUSPEND
7 ; 2018-07-04 ; 09:53:14 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; SUSPEND
8 ; 2018-07-04 ; 09:53:19 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; OPERATE
9 ; 2018-07-04 ; 09:53:24 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; ALARM
</ pre>
</ body>
</ htm >

Los estados del servicio se encuentran en el <body> del fichero
HTML como contenidos CSV (Comma Separated Values).

Contenidos CSV:

= Header
Denominacion Significado
State Reporting La version de la interfaz
Interface: Para garantizar en su aplicacion la compatibilidad con versiones anteriores, al
evaluar los datos debe tenerse en cuenta el nimero de versioén.
SOFTWARE: El software del control numérico conectado
HOST: El nombre de red completo del control numérico conectado
HARDWARE: El hardware del control numérico conectado
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B Datos de funcionamiento

indice Significado

1 Numero correlativo

2

2018-07-04 Fecha AAAA-MM-DD

09:52:22 Hora (hh:mm:ss)

TNC:\nc_prog\TS.h Programa NC seleccionado o activo

Estados Estado:

= OPERATE ® Fjecucion del programa activa

= SUSPEND ® Ejecucion del programa detenida sin errores

= ALARM ® Ejecucion del programa detenida debido a errores
VNC
Con la funcién VNC se configura el comportamiento de los @geg: ooezavion = D -
diferentes participantes en el VNC. Forma parte de ello, p. ej. el
manejo mediante Softkeys, ratén y teclado alfabético. e ceum e nmemne |t L
El control numérico ofrece las posibilidades siguientes: a — S

. . L. . ., +10.001 — it —
B |ista de clientes permitidos (direccién IP o nombre) @ wsoom o o W .o
® Contrasefia para la conexion e e e
® QOpciones adicionales del servidor
®  Ajustes adicionales para adjudicacién del foco ——— e e——— E——— e
@ Rogamos consulte el manual de la maquina. | — —
El desarrollo de la adjudicacion del foco en varios e [ [ o | [ |- [ o)

participantes o unidades de manejo depende de
la configuracion y de la situacién del manejo de la
maquina.

El fabricante de la maquina debe habilitar esta funcion.

Abrir ajustes del VNC

Para abrir los ajustes del VNC debe procederse de la forma
siguiente:

» Abrir la barra de tareas situada en el borde inferior de la pantalla
Informacidn adicional: "Window-Manager", P4gina 323

» Pulsar la superficie de conmutacion HEIDENHAIN verde para
abrir el menu JH

» Seleccionar la opcién de menu Settings
> Seleccion de la opcion de mend VNC

> EI Control numérico abre la ventana de superposicion VNC
Settings.

m

| control numérico ofrece las posibilidades siguientes:
= Anadir: Nuevo participante o usuario del VNC

® Retirar: Borra el participante seleccionado. Unicamente es
posible con participante registrados manualmente.

m  Editar: Editar la configuraciéon del participante seleccionado

= Actualizar: Actualiza la vista. Necesario en los intentos de
conexion mientras el didlogo esta abierto.
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Ajustes VNC
Dialogo Opcion Significado
Ajustes de participantes  Nombre de Direccion IP o nombre del ordenador
VNC ordenador:
VNC: Conexion del participante con el usuario del VNC
Foco VNC El participante participa en la adjudicacién del foco
Tipo = Manual
Participante registrado manualmente
® Rechazado
A este participante no se le permite la conexién
® Posibilitar TeleService y participante |IPC
mediante conexion de TeleService
B DHCP
Otro ordenador que recibe una direccién IP de este
ordenador
Aviso Firewall Advertencias e instrucciones, si debido a los ajustes del
Firewall del Control numérico el protocolo VNC no esté
autorizado para todos los participantes VNC
Informacion adicional: "Firewall", Pagina 343.
Ajustes globales Posibilitar La conexion esta siempre permitida
TeleService y IPC
Verificacién El participante debe verificarse mediante contrasefa. Si
contrasefa esta opcidn esta activa, debe introducirse la contrasena al

incorporar la conexion.
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Dialogo Opcion Significado
Facilitar otros VNC Denegar Por principio quedara bloqueado el acceso para todos los
demas participantes de VNC.
Preguntar En el intento de conexion se abre un dialogo correspondiente.
Permitir Por principio, todos los demas participantes de VNC estan

permitidos.

Ajustes del foco VNC

Facilitar foco VNC

Posibilita la adjudicacion del foco para este sistema. Por lo
demas no hay ninguna adjudicacién del foco centralizada. En
el ajuste por defecto, el propietario del foco entrega de forma
activa el foco haciendo clic sobre el simbolo del foco. Por lo
tanto, cada participante puede obtener el foco, después de
haberlo desbloqueado, haciendo clic sobre el simbolo del foco
en el participante correspondiente.

Facilitar foco VNC
no bloqueador

En el ajuste por defecto, el propietario del foco entrega de
forma activa el foco haciendo clic sobre el simbolo del foco.
Por lo tanto, cada participante puede obtener el foco, después
de haberlo desblogueado, haciendo clic sobre el simbolo del
foco en el participante correspondiente. Con adjudicacién del
foco no bloqueante, cada participante puede obtener el foco
en todo momento sin tener que esperar al desblogueo del
propietario actual del foco.

Limite de
tiempo foco VNC
concurrente

Limite de tiempo en el que el propietario actual del foco puede
contradecir la retirada del foco o p.ej. impedir la entrega del
foco. Si un participante pide el foco, se abre para todos los
participantes un didlogo con el que se puede denegar el
cambio de foco.

Simbolo del foco

Estado actual del foco VNC en el participante correspondiente:
otro participante tiene foco. El ratén y el teclado alfabético
estan bloqueados.

Mo W] Estado actual del foco VNC en el participante correspondiente:
El participante actual tiene foco. Se pueden realizar
introducciones.

[EL=7H] Estado actual del foco VNC en el participante correspondiente:

Consulta en el propietario del foco sobre entrega del
foco a otro participante. El ratén y el teclado alfabético
estan blogueados hasta que el foco esté adjudicado
inequivocamente.

En el ajuste Facilitar foco VNC no bloqueador aparece una
ventana superpuesta. Con este didlogo puede evitarse la
transferencia del foco al participante que lo pide. Si esto no ocurre,
una vez transcurrido el limite de tiempo ajustado cambia el foco al

participante que lo pide.
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Backup y Restore

Con las funciones NC/PLC Backup y NC/PLC Restore se pueden
proteger y restablecer carpetas individuales o el disco completo
del TNC. Se pueden guardar las copias de seguridad localmente,
depositdndose en una unidad de red y también en un soporte de
datos USB.

El programa de Backup produce un fichero *. tncbck, que también
puede ser procesado por la PC-Tool TNCbackup (Componente de
TNCremo). El programa Restore puede restablecer estos ficheros
asi como también los programas TNCbackup existentes. Al elegir
un fichero *. tncbck en el gestor de ficheros del Control numérico,
se inicia automéaticamente el programa NC/PLC Restore.

La proteccion y el restablecimiento se subdivide en varios pasos.
Con las Softkeys ADELANTE y ATRAS se puede navegar entre

los pasos. Las acciones especificas para un paso se muestran
selectivamente como Softkeys.

Abrir NC/PLC Backup o NC/PLC Restore
Para abrir la funcién debe procederse de la forma siguiente:

» Abrir la barra de tareas situada en el borde inferior de la pantalla
Informacidn adicional: "WWindow-Manager", P4dgina 323

» Pulsar la superficie de conmutacion HEIDENHAIN verde para
abrir el menu JH

> Seleccion de la opcion de ment Tools

> Seleccionar la opcion de mend NC/PLC Backup o NC/PLC
Restore

> EI Control numérico abre la ventana de superposicion.

Funciones HEROS | Window-Manager
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Proteger datos

Para proteger datos del Control numérico (Backup) debe
procederse de la siguiente forma:

» Seleccionar NC/PLC Backup
» Seleccionar tipo
B Almacenar particién TNC

®  Proteger el arbol de carpetas: Seleccién del directorio a
proteger en la gestién de ficheros

® Proteger la configuracién de maquina (Unicamente para el
constructor de la maquina)

® Backup completo (Unicamente para el constructor de la
maquina)
® Comentario: Comentario libremente elegible para el Backup
» Con la Softkey ADELANTE, seleccionar el paso siguiente

» Dado el caso, detener el Control numérico con la Softkey
DETENER SOFTWARE NC

» Definir las reglas de conexién
® Emplear las reglas preajustadas
m  Escribir algunas reglas en la tabla
» Con la Softkey ADELANTE, seleccionar el paso siguiente

El Control numérico crea una lista de los ficheros que se
protegen.

Comprobar lista. Dado el caso, revocar ficheros

Con la Softkey ADELANTE, seleccionar el paso siguiente
Introducir el nombre del fichero de copia de seguridad
Seleccionar ruta de almacenamiento

Con la Softkey ADELANTE, seleccionar el paso siguiente
El Control numérico crea el fichero de copia de seguridad.
Confirmar con la Softkey OK

El Control numérico cierra la proteccion e inicia de nuevo el
Software NC.

A\

vV VvV VvV Vv Vv YVvyy
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Restablecer datos

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

Durante la restauracién de datos (funcion Restore), todos los
datos existentes se sobrescribirén sin solicitar confirmacion.
Antes de la restauracion de datos , el control numérico no
realizard ninguna copia de seguridad. Las interrupciones de
corriente u otros problemas pueden afectar a la restauracién de
datos. Si ello es el caso, los datos podrian quedar corruptos de
modo irreversible o podrian borrarse.

» Antes de restaurar datos, proteger los datos existentes
mediante una copia de seguridad

Para restablecer datos (Restore) debe procederse de la siguiente
forma:

» Seleccionar NC/PLC Restore

» Seleccionar el archivo que deba restablecerse

» Con la Softkey ADELANTE, seleccionar el paso siguiente
>

El Control numérico crea una lista de los ficheros que se
restablecen.

v

Comprobar lista. Dado el caso, revocar ficheros

v

Con la Softkey ADELANTE, seleccionar el paso siguiente

Dado el caso, detener el Control numérico con la Softkey
DETENER SOFTWARE NC

Descomprimir fichero

El Control numérico restablece los ficheros.
Confirmar con la Softkey OK

El Control numérico arranca de nuevo el Software NC.

v

vV vV VY
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9.4 Firewall

Aplicacion

Se dispone de la posibilidad de configurar un Firewall para la
interfaz de datos de red primaria del control numérico. Dicha
interfaz se puede configurar de modo que el trafico de red entrante
pueda bloguearse en funciéon del remitente y de servicio, y/o se
muestre un mensaje de aviso. No es posible iniciar el Firewall para
la segunda interfaz de red del control numérico.

La activacion del Firewall se visualiza mediante un simbolo a la
derechay en la parte inferior en la barra de tareas. En funcién del
grado de seguridad con el que se haya activado el Firewall, dicho
simbolo cambia y proporciona informacién sobre el nivel de los
ajustes de seguridad.

Simbolo Significado

El Firewall no proporciona proteccion alguna,
| U qm? aunqgue conforme a la configuracién dicho
dispositivo esté activado. Ello corresponde
al caso en que, p. ej., en la configuracion se
hayan utilizado nombres de ordenadores que

no se han traducido a direcciones IP

El Firewall se ha activado con un grado de
@ @ seguridad medio.

El Firewall se ha activado con un grado de
@ I:El seguridad elevado. (todos los servicios,
excepto SSH, han sido bloqueados)

6 Su experto en redes deberia comprobar y, en caso
necesario, modificar los ajustes estandar.

Configuracion del Firewall
Para la configuracion del Firewall, proceder del modo siguiente:

» Abrir con el ratén la barra de tareas situada en el borde inferior
de la pantalla
Informacidn adicional: "WWindow-Manager", Pagina 323

» Pulsar la superficie de conmutacion HEIDENHAIN verde para
abrir el menu JH

» Seleccionar el elemento de menu Configuracion
» Seleccionar el elemento de menu Firewall

HEIDENHAIN recomienda activar el Firewall con los ajustes
esténdares ya preparados:

» Escoger la opcion Activo a fin de activar el Firewall

» Pulsar el botén Poner valores estandar, a fin de activar los
valores estandares recomendados por HEIDENHAIN.

» Aceptar las modificaciones con la funcién Aplicar
» Abandonar el didlogo con la funcion OK
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Ajustes del Firewall
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Opcion Significado
Activo Conexién y desconexion del Firewall
Interfaz La seleccioén del interfaz ethO se corresponde generalmente con la X26

del ordenador principal MC, eth1se corresponde con X116. Ello se puede
comprobar en los ajustes de red en la pestana Interfaces. En unidades de
ordenador principal con dos interfaces Ethernet, para la segunda (no prima-
ria) de modo estandar el servidor DHCP para la red de maquinas esté activo.
Con este ajuste, el Firewall para eth1 no puede activarse, ya que la existencia
simultdnea de un Firewall y de un servidor DHCP queda excluida.

o Con la interfaz opcional brsb0 se configura la Sandbox.
Informacion adicional: "Pestana Sandbox", Padgina 358

Comunicar otros paquetes
blogueados

El Firewall se ha activado con un grado de seguridad elevado. (todos los servi-
cios, excepto SSH, han sido bloqueados)

Bloguear respuesta de eco de
ICMP

Si esta opcién se activa, el control numérico deja de responder a una peticién
PING.

Servicio

En esta columna figura la denominacion abreviada de los servicios que se han
configurado con este didlogo. Tanto si los servicios se han autoiniciado como
si no, no es relevante para la configuracion

B LDAPS contiene el servidor en el que se memorizan los datos de usuario y
la configuracion de la gestion de usuarios.

B LSV2 comprende, ademas de la funcionalidad para TNCremo o
Teleservice, la interfaz HEIDENHAIN DNC (puertos 19000 a 19010)

B SMB se refiere a las conexiones SMB entrantes, si en el NC se ha
generado una autorizaciéon de ventana. Las conexiones SMB salientes
(es decir, si no se ha autorizado ninguna ventana en el NC) no pueden
evitarse.

m SRl se refiere a las condiciones que se originan con el registro de los
estados del servicio, mediante la opcién State Reporting Interface.

® SSH designa el protocolo SecureShell (puerto 22). Mediante dicho
protocolo SSH, a partir de HEROS 504 puede desarrollarse de una forma
segura LSV2 estando activa la gestién de usuarios

Informacion adicional: "Conexién DNC con autentificacion del usuario,
Pagina 381

B El protocolo VNC implica el acceso al contenido de la pantalla. Si dicho
servicio esta bloqueado, incluso utilizando el programa de mantenimiento
remoto de HEIDENHAIN no es posible acceder al contenido de la pantalla
(p. ej., capturas de la pantalla). Si dicho servicio se bloquea, en el didlogo
de configuracién del protocolo VNC de HEROS se muestra un aviso,
indicandose que el protocolo VNC esté bloqueado en el firewall

Método

En la opcion Method, se puede configurar si el servicio no debe ser accesible
para nadie (Prohibit all), accesible para todo mundo (Permit all) o bien Unica-
mente accesible para algunas personas (Permit some). Si se indica la opcién
Permit some, es imprescindible indicar en Computer el ordenador al cual el
acceso al servicio correspondiente debe estar permitido. En el caso de que
en Computer no se indigue ningun ordenador, al almacenar la configuracion
se activa automaticamente el ajuste Prohibit all.
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Opcion

Significado

protocolizar

Si el registro esta activado, se emitird un mensaje rojo en caso de que se
haya blogqueado un paquete de red para este servicio. Se emitird un mensaje
(azul) en caso de que se acepte un paquete de red para este servicio

rosca interior

En el caso de configurar el ajuste Permit some en la opcion Method, se
pueden indicar los ordenadores. Los ordenadores se pueden registrar con su
direccion IP o con su nombre de Host, separados por comas. Si se utiliza el
nombre del Host, al finalizar o almacenar el didlogo, se comprueba si dicho
nombre se puede traducir en una direccion IP Si no es el caso, el usuario
recibe un mensaje de aviso de error y el didlogo no finaliza. En el caso de
proporcionarse un nombre de Host vélido, en cualquier inicio del control
numeérico se convierte dicho nombre a una direccién IP. Si se modifica la direc-
cion IP de un ordenador registrado con su nombre de Host, puede resultar
necesario reiniciar el control numérico o modificar formalmente la configura-
cion del Firewall, de modo que el control numérico le asigne en el Firewall la
nueva direccién IP

Opciones ampliadas

Dichos ajustes se efectlan Unicamente por parte de especialistas de red.

Ajustar valores estandar

Vuelve a aplicar los ajustes estandares recomendados por HEIDENHAIN
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9.5 Establecer interfaces de datos

Interfaces serie en el TNC 320

EI TNC 320 emplea automéaticamente el protocolo de transmisién
LSV2 para la transmisién de datos en serie. El protocolo LSV2
estd predeterminado y no puede modificarse, a excepcion

del ajuste de la velocidad en baudios (parametro de maquina
baudRateLsv2 N° 106606). También se puede determinar otro
modo de transmision (interfaz). Entonces las posibilidades de
ajuste descritas a continuacién solo son activas para la interfaz
definida nuevamente.

Aplicacion
A fin de configurar una interfaz de datos, se pulsa la tecla MOD. [> EE T - e m
Introducir el cédigo numérico 123. En el pardmetro de maquina

CfgSeriallnterface(N.2 106700) se pueden introducir los ajustes
siguientes:

Blogue de datos: Datos bisicos
Pazdmetios: RS232.106700

=
=

.:v:u
i1 Stop-Bit

e chara..
ype of parity checkins
umber of bits
= Type of data-flow checking + RTS_CTS
== File system for file operation via .. L FET
= Black Check Character (BCC) i3 not ..
s Status of the RTS line
co Dafine buhavier after
= g
[ i | " ]
TABLA ALl
FUNGIONES

or receipt of ETX

i

PAGINA PAGINA

{

FIl

=

Ajuste de la conexion RS-232

Abrir la carpeta RS232. El control numérico muestra las siguientes
posibilidades de ajuste:

Ajustar la velocidad en BAUDIOS
(baudRate N.° 106701)

La VELOCIDAD EN BAUDIOS (velocidad de transmisién de los
datos) se puede seleccionar entre 110 y 115.220 baudios.
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Ajustar protocolo
(protocol N.° 106702)

El protocolo de transmisién de datos controla el flujo de datos de
una transmision en serie (comparable con MP5030 del iTNC 530).

o Instrucciones de uso:

B E| ajuste BLOCKWISE designa una forma de
transferencia de datos en la que los datos se
transfieren agrupados en bloques.

® E| ajuste BLOCKWISEno corresponde a la recepcion
de datos por blogues y a la ejecucién simultdnea
por bloques de los antiguos controles de trayectoria.
Esta funcién ya no esté disponible en los controles
numeéricos actuales.

Protocolo de transmision de datos Seleccion
Transmisién de datos estandar (transmision STANDARD
por lineas)

Transmision de datos por paguetes BLOCKWISE

Transmision sin protocolo (simple transmision  RAW_DATA
de caracteres)

Ajustar bits de datos
(dataBits N.° 106703)

Mediante el ajuste dataBits se define, si debe transmitirse un
carécter con 7 o 8 bits de datos.

Comprobar la paridad
(parity N.° 106704)

Con el bit de paridad se pueden detectar errores de transmision. El
bit de paridad puede formarse de tres maneras distintas:

®  Ninguna formacién de paridad (NONE): se renuncia a una
deteccién de errores

= Paridad par (EVEN): aqui se presenta un error, en caso de que el
receptor determine una cantidad impar de bits fijados durante la
evaluacion.

® Paridad impar (ODD): aqui se presenta un error, en caso de que
el receptor determine una cantidad par de bits fijados durante la
evaluacion.

Ajustar bits de parada
(stopBits N.° 106705)
Con el bit de inicio y uno o dos bits de parada se le permite al

receptor una sincronizacion de todo caracter transmitido durante la
transmisiéon de datos.
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Ajustar Handshake
(flowControl N.° 106706)
Dos aparatos ejercen un control de la transmisién de datos con un

Handshake. Puede diferenciarse entre handshake de software y
handshake de hardware.

= Ningun control de flujo de datos (NONE): el handshake no esta
activo

B Handshake de hardware (RTS_CTS): parada de transmision
mediante RTS activo

® Handshake de software (XON_XOFF): parada de transmision
mediante DC3 (XOFF) activo

Sistema de ficheros para operacion de fichero
(fileSystem N° 106707)
Con fileSystem se establece el sistema de ficheros para la interfaz

serie. Este pardmetro de maquina no es necesario si No se precisa
ningun sistema de ficheros especial.

m EXT: Sistema de ficheros minimo para impresora o software de
transmisién externo a HEIDENHAIN. Corresponde a los modos
de funcionamiento EXT1 y EXT2 de los controles numéricos
antiguos de HEIDENHAIN.

® FE1: Comunicacion con el Software de PC TNCserver o con una
unidad de disquete externa.

Block Check Character
(bccAvoidCtriChar N.° 106708)
Con Block Check Character (Opcional) ningun caracter de control,

se fija si la suma de comprobacion puede corresponder a un
caracter de control.

® TRUE: La suma de comprobacién no corresponde a ningun
caracter de control

m FALSE: La suma de comprobacién puede corresponder a un
caracter de control

Estado de la linea RTS

(rtsLow N.° 106709)

Con el estado de la conducciéon RTS (opcional) puede determinar si
el nivel low esta activo en estado de espera.

® TRUE: en estado de reposo, el nivel se encuentra en low

B FALSE: en estado de espera el nivel no esta en low
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Definir el comportamiento tras la recepcion de ETX
(noEotAfterEtx N.° 106710)
Con Definir comportamiento tras la recepcion de EXT (opcional) se

establece si tras la recepcion del caracter ETX se envia el caracter
EOT

= TRUE: El caracter EOT no se envia
m FALSE: El caracter EOT se envia

Configuraciones para la transmision de datos con el
Software de PC del TNCserver

Adoptar en el pardmetro de la maquina R$232 (N.© 106700) los
ajustes siguientes:

Parametros Seleccion

Ratio transmision de datos en Tiene que coincidir con

baudios la configuracion del
TNCserver

Protocolo de transmision de datos BLOCKWISE

Bits de datos en cada signo trans- 7 Bit

mitido:

Tipo de comprobacién de paridad EVEN

Numero de bits de stop 1 Bit de Stop
Determinar el tipo de handshake RTS_CTS

Sistema de datos para operaciones  FE1
de datos

Seleccionar el modo de funcionamiento del aparato
externo (fileSystem)

o Las funciones guardar todos los programas, guardar
programa propuesto y guardar directorio no estén
disponibles en los modos de funcionamiento FE2 y FEX.

Simbolo Aparato externo Modo
PC con Software TNCremo LSV2
Unidad de discos HEIDENHAIN FE1
Aparatos externos, como impresora, FEX
EE!:' lector. punzonadora, PC sin TNCremo
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Software para transmision de datos

Para transferir datos desde o hacia el control numérico debe
utilizarse el software TNCremo. Con el TNCremo es posible
controlar todos los controles de HEIDENHAIN mediante la interfaz
en serie 0 mediante la interfaz Ethernet.

o Puede descargar la versién actual del software
TNCremo de forma gratuita de la pagina web de
HEIDENHAIN.

Condiciones del sistema para el TNCremo:
m PC con procesador 486 o superior

® Sistema operativo Windows XP Windows Vista, Windows 7,
Windows 8

® Memoria de trabajo de 16 MByte
m 5 MByte libres en el disco duro
® Una interfaz en serie libre o conexion a la red TCP/IP

Instalacion bajo Windows

> Iniciar el programa de instalacion SETUPEXE con el gestor de
ficheros (explorador)

» Siga las instrucciones del programa de Setup

Arrancar el TNCremo bajo Windows

» Haga clic en <Start>, <programas>, <aplicaciones
HEIDENHAIN>, <TNCremo>

Cuando inicie por primera vez TNCremo, TNCremo intentara

establecer automaticamente la conexién con el control numérico.
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Transferencia de datos entre control numérico y TNCremo

Compruebe si el control numérico estad conectado en la interfaz en
serie correcta de su ordenador o a la red.

Una vez iniciado el TNCremo se pueden ver en la parte izquierda
de la ventana principal 1 todos los ficheros memorizados en el
directorio activado. A través de <fichero>, <cambiar carpeta> se
puede elegir otra disquetera u otro subdirectorio en su ordenador.

Cuando se quiere controlar la transmision de datos desde el PC, se
realiza la conexién al PC de la siguiente forma:

» Seleccionar <Fichero>, <Establecer conexion>. TNCremo
recibird la estructura de ficheros y de directorios del control
numeérico y las muestra en la parte inferior de la ventana
principal

» Para transferir un fichero del control numérico al PC, seleccione
el fichero en la ventana del control numérico con un clic del
raton y arrastre el fichero marcado manteniendo pulsado el
botdn del ratdn a la ventana del PC

» Para transferir un fichero del PC al control numérico, seleccione
el fichero en la ventana del PC con un clic del ratén y arrastre
el fichero marcado manteniendo pulsado el botén del ratén a la
ventana del control numérico

Si desea controlar la transferencia de ficheros del control numérico,
conéctelo al PC de la forma siguiente:

» Seleccionar <Extras>, <TNCserver>. TNCremo se inicia ahora
en el funcionamiento de servidor y puede recibir datos del
control numeérico o bien emitir datos al control numérico

» Seleccione en el control numérico las funciones de gestién de
ficheros con la tecla PGM MGT vy transfiera los ficheros deseados
Informacidn adicional: "Transmision de datos hacia o desde un
soporte de datos externo", Pagina 75

Si ha exportado una tabla de herramientas del control
numérico, los tipos de herramientas se convertiran en
ndmeros de tipos de herramientas.

Informacion adicional: "Tipos de herramientas
disponibles"’, Pagina 143

Finalizar TNCremo
Seleccionar el punto del menu <Fichero>, <Finalizar>

Puede abrir la funcion de ayuda contextual del software
TNCremo con la tecla F1.

= TNCremoNT M=l B3
Dalei fnsicht Exlras

& e

g

Name G Aftibute [ Datum g || s

& _I D

[CVTCHPANT A 7 04.03.97 11:32:06 Fiei B3 MEpe
(A 1H 13 04.03.97 11:30:08

[A1EH 1 379 020837 1451:30 Insgesamt: 5
[R11FH 60 020997 1451:30 Maskieit

b

(1168 H a2 0209.97 1451:30

11 34 020957 1451:30 =l

THEANK\SCRDUMP 5

Name Gie Attiute [ Datum ]| Protokolt

= [5v2

(12004 159 06.04.9915.33:42 e
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(12034 2 2340 060499 15:35:95 Baudrate [Auto Detect)
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9.6 Interfaz Ethernet

Introduccion

Para integrar el control numérico como Client en su red, el control

numérico se equipa, como estandar, con una tarjeta Ethernet.

El control numérico transmite datos a través de dicha tarjeta

Ethernet con los protocolos siguientes:

® ¢l protocolo smb (server message block) para sistemas
operativos Windows, o

B |a familia de protocolos TCP/IP (transmission control

protocol/internet protocol) y mediante el NFS (network file
system)

o Proteja sus datos y su control numérico operando su
maquina en una red segura.

Posibilidades de conexion

Es posible conectar la tarjeta Ethernet del control numérico
mediante la conexién RJ45 (X26,1000BaseTX y 100BaseTX y
10BaseT) en su sistema de redes, o bien, conectarla directamente
con un PC. Ambas conexiones estan separadas galvanicamente de
la electrénica del control.

Con conexiones 1000Base TX, 100BaseTX y 10Base, utilice cables
de par trenzado para conectar el control numérico a su red.

o La longitud maxima de cable depende de la categoria
del cable, del recubrimiento y del tipo de red
(1000BaseTX, 100BaseTX o 10BaseT).

Funciones HEROS | Interfaz Ethernet

TNC
PC osesesEEE0

% 8
@ 8888

10BaseT / 100BaseTx / 1000BaseTx
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Ajustes de red generales

o Se recomienda que un especialista en redes configure
el control numérico.

Para llegar a los ajustes de red generales debe procederse del
modo siguiente:

» Pulsar tecla MOD

» Introducir codigo NET123
Pulsar tecla PGM MGT

v

PGM
MGT

» Pulsar la softkey RED
RED.
oorza. » Pulsar la Softkey CONFIGUR. RED

Pestana Nombre del PC

o Este didlogo de configuracion lo gestiona el sistema ﬁi'““m"“
operativo HEROS. Si en el control numérico se cambia PR

. ., , L el e i
el idioma de didlogo, debera reiniciarse el control e A

=0 PeM2 can conkgur i, e, Server 56|
numérico para activar el idioma. sdnaie : ::E]

| v0c oropieomn- .1+ oxe

®0 tncguide Ussimetce: 1 H
r

55|
Compuer name 5

HERGSS 46|

Ajuste Significado e :j
Interfaz primaria Nombre de la interfaz Ethernet que se fer s g I
debe incluir en su red de la empresa. Solo R =
esta activo si se dispone de una segun- Fod  Fomd  [Seed Feed 21
da interfaz Ethernet opcional dentro del i | s | ot | | IO g | s | |

Hardware del control numérico

Nombre de
ordenador

Nombre del control numérico dentro de la
red de su empresa.

Archivo central

Pestana Interfaces

Solo se requiere para aplicaciones
especiales: nombre de un fichero donde
se definen las asignaciones entre las
direcciones IP y el nombre del ordenador

Ajuste

Significado

Lista de interfaces

Lista de las interfaces Ethernet activas.
Seleccionar una de las interfaces listadas
(con el ratdn o con las teclas de flecha)

® Botdn Activar: Activar la interfaz
seleccionada (X en columna Activo)

® Botdon Desactivar: Desactivar la interfaz
seleccionada (- en columna Activo)

® Botén Configurar: Abrir el menu de

|1 v0c_oropreomn- . 1.+ one

BTG\
=0

@Cino_prop | Netmork settings
i aum | Corman e e et P WSUDGD st
&8 POM
=0 M2 A
B0 PGUI X
@0 system
=0 table
w0 tneguide

Name_Conmecirs Confguraton
o0 6 OHCPLAN

Package v 3n e can
T Atetn s e

g - - 8

g | B -]

55|
56|
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55|
5|
s
55|
56|
5
ss|
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55|
55|
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4
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Ajuste Significado

Permitir el reenvio Por defecto esta funcion debe estar
deIP desactivada.
Activar Unicamente con el Servicio
PostVenta para fines de diagnosis. Si
desde el exterior debe accederse a la
segunda interfaz Ehternet existente opcio-
nalmente, la activacién es necesaria.

Para llegar al menu de configuracién, proceder del modo siguiente:
» Pulsar el boton Configurar

Ajuste Significado

Estado = Interfaz activa: Estado de conexion de
la interfaz Ethernet seleccionada

® Nombre: Nombre de la interfaz que se
esté configurando

= Conexion de enchufe: Nimero
de la conexion de enchufe de esta
interfaz en la unidad légica del Control
numeérico

Perfil Aqui se puede crear o seleccionar un
perfil donde se guardan todos los ajustes
visibles en esta ventana. HEIDENHAIN
pone a disposicion dos perfiles estandar:

® DHCP-LAN:Ajustes para la interfaz
Ethernet estandar que deberia
funcionar dentro de una red de
empresa estandar

= MachineNet: Ajustes para la segunda,
opcional, interfaz Ethernet para la
configuracion de la red de maquinas

Los perfiles se pueden guardar, cargar y

borrar mediante los botones correspon-
dientes.

Direccion IP = QOpcion Obtener automaticamente la
direccioén IP: El control numérico debe
obtener la direccion IP del servidor
DHCP

= QOpcion Ajustar manualmente la
direccioén IP: Definir manualmente
la direccion IP y méscara de Subnet.
Introducir: cada vez cuatro valores
numeéricos separados por puntos,
p.ej.,160.1.180.20 y 255.255.0.0
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Ajuste

Significado

Domain Name
Server (DNS)

®  QOpcion Procurar DNS
automaticamente: el control numérico
deberia obtener la direccién IP
del dominio Nombre del servidor
automaticamente

B QOpciodon Config. DNS manualmennte:
Introducir manualmente las direcciones
IP de los servidores y el nombre de
dominio

Gateway por
defecto

® QOpcion Procurar default GW
automaticamente: el control numérico
debe obtener el Gateway por defecto
automaticamente

® QOpcion Configurar manualmente
Default GW: Introducir manualmente
las direcciones IP del Gateway por
defecto

» Aceptar las modificaciones con el botén OK o cancelar con el

botén Interrumpir

Pestaia Internet

Ajuste

Significado

Proxy

= Conexion directa a internet /
NATEI Control numérico transfiere
las consultas a Internet al Gateway
por defecto, desde donde se deben
transmitir mediante Network Address
Translation (p. ej., en caso de conexién
directa a un médem)

® Usar proxy: Definir Direccion y Puerto
del Router de Internet en la red,
solicitarlos del administrador de red

L1 1ns_progipoun-.u;-.1.- oxe

5Cinc_prog [ Netwak settings N

@€ aemo | (Cinfoulete el e |EaRianng NFS DD DHOP.

=QPen Proxy

SCpaue | o Disccomecions mene/NAT

o ool owars et e o he

e gy o ey s
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26 table O s oy
&0 tnoguide Kedis
e o
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The machine ool buldes onkgures servers oo
elamaianance baor e machine i Shipad.

Use 0w HTTRuser-agestien:
HTTP usaeagens

Centczte Sener
5 remoresenvice hekdenbain e Hesdenhain Remare Senvice
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] [ | | s |
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Y
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Telemantenimiento

El fabricante de la maquina aqui configura
el servidor para el mantenimiento remoto.
Realizar modificaciones solo después de
consultar con el fabricante de la méaquina
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Pestaia Ping/Routing

Ajuste

Significado

Ping

En el campo de introduccion Direccién:
introducir la direccién IP para la que se
quiere comprobar la conexién de red.
Entrada: cuatro valores numéricos separa-
dos por puntos, p. €j.,160.1.180.20.
Alternativamente, también se puede
introducir el nombre del ordenador cuyo
conexion se quiere comprobar.

= Boton Inicio: iniciar el test, el TNC
mostrara la informacion de estado en
el campo Ping

® Botdn Stop: detener el test

Routing

Pestafia NFS UID/GID

Para especialistas en redes: informacion
de estado del sistema operativo para el
Routing actual

® Botdén Actualizar: actualizar el Routing

En la pestafia NFS UID/GID se introducen los identificadores de

usuario y de grupo.

Ajuste

Significado

Establecer UID/GID
para NFS-Shares

356

® User ID: definicion del identificador del
usuario final en la red que accede a los
ficheros. Consultar valor al especialista
de red

B Group ID: definicion de la identificacion
de grupo con la que se accede a
ficheros dentro de la red. Consultar
valor al especialista de red
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Pestaina Servidor DHCP
Ajuste Significado s
. . . . e ey, el IYNC:chton\Pwv.n » 21 DKF -

Servidor DHCP = Direcciones IP a partir de: Definicion SG pepres o s =
. . g . a8 PaM 'DHCP semiogs o]
de la direccién IP a partir de la que zoro =
, . &0 system 65|
el control numérico debe obtener el L2 mEeEsE B =

pool de direcciones IP dindmicas. El
control numérico obtiene los valores
sombreados en gris a partir de la
direccion estatica IP del interfaz
Ethernet definido, y no pueden
modificarse.

= Direcciones IP hasta: definicion de S o7 ) =) e o e e
la direccion IP hasta la que el control
numeérico debe obtener el pool de
direcciones IP dindmicas.

B Lease Time (Horas): Tiempo durante
el cual la direccion IP dindmica debe
permanecer reservada para una
Estacién Cliente. En el caso de que
durante este periodo una Estacion
Cliente solicite el acceso, el control
numérico le asignara de nuevo la
misma direccién IP dindmica.

® Domainname: Con este parametro,
se puede definir en caso necesario
un nombre para la red. Es necesario,
sip. Ej. se asigna el mismo nombre en
la red de méaquina y en la red externa.

E Pasar DNS a exterior: Si IP
Forwarding est4 activo (pestana
interfaces) con la opcién activa se
puede fijar que la resolucién de
nombres para dispositivos en la red
de maquina también se pueda utilizar
desde la red externa.

B Pasar DNS desde exterior: SilP
Forwarding est4 activo (pestana
Interfaces) con la opcidn activa se
puede fijar que las consultas DNS
del control numérico de dispositivos
del interior de la maquina se deban
trasladar también al servidor de
nombres de la red externa, siempre
que el servidor DNS del MC no pueda
responder la consulta.

® Boton Estado: Acceso a datos del
resumen del dispositivo, que en la red
dispone de direcciones IP dinamicas.
Adicionalmente, se pueden efectuar
ajustes de dicho dispositivo

= Botén Ampliada Opciones:
Posibilidades ampliadas de ajuste del
servidor DNS/DHCP

= Boton Poner Valores defect: Poner
ajustes de fabrica.

=

)

e

mf:uimi ] ..D
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e
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Pestana Sandbox
En la pestafa Sandbox se configura la denominada Sandbox.

Con la Sandbox, el control numérico ofrece una posibilidad de
realizar aplicaciones en un entorno aislado del resto del control
numérico. Mediante el aislamiento de los accesos de datos, las
aplicaciones que se ejecutan en un contenedor de Sandbox no
obtienen ningun acceso a los ficheros de fuera del entorno virtual
Esto puede utilizarse p. ej. Para la ejecucion del Browser con
acceso a Internet.

o Configure vy utilice el sandbox en su control numérico.
Abra el navegador exclusivamente en el sandbox por
motivos de seguridad.

Activar la Sandbox procediendo del modo siguiente:
» Activar la opcion Sandbox (marcar la opcién)
> El control numérico activa ajustes estandar para la Sandbox.

> Con los ajustes estandar se ofrece el inicio del Browser en la
Sandbox.

La Sandbox puede compartir una conexién de red (p. ej. eth0) con
el control numeérico. Para la Sandbox se pueden realizar para ello,
con la ayuda del boton Configurar, ajustes de red “propios.

6 Los ajustes de Firewall se pueden realizar para la
Sandbox con la interfaz brsb0.

Informacidn adicional: "Firewall", Pagina 343

Esto ofrece la posibilidad de permitir un acceso a Internet, con la

ayuda de los ajustes de red exclusivamente de Sandbox. El control
numeérico obtiene Unicamente un acceso en su Intranet local o red
de maquinas. En este caso, el Browser obtiene exclusivamente un
acceso a Internet, si el Browser se ejecuta también en la Sandbox.

La Sandbox obtiene automaticamente un nombre de ordenador
propio. Para ello, el nombre del ordenador del control numérico se
amplia con el suplemento _sandbox.
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Ajustes de red especificos del equipo

o Se recomienda que un especialista en redes configure
el control numérico.

Se pueden determinar tantos ajustes de red como se desee, sin
embargo solo se pueden gestionar un maximo de 7 a la vez

Para ir a los ajustes de red especificos del equipo, siga las
siguientes indicaciones:

» Pulsar tecla MOD

Alternativa
» Pulsar tecla PGM MGT
MGT

» Pulsar la softkey RED

» Pulsar la Softkey DEFINIR CONEXION RED
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Las unidades de red se gestionan mediante los botones. ﬁnnwrwmg
Para anadir una unidad de red, siga las siguientes indicaciones: =sne e

&0 nc_prog | VSR R E T ey F D
> Pulsar el botéon Afdadir o

Nemwork e
Mot hm Tpe Dive B Sever S User Password  hsklorpassword?  Optons
@ 5 1 awben Saves  al08

> El control numérico inicia el asistente de conexién, en el que se
pueden introducir todos los datos necesarios guiado por didlogo

= ] oo | I com Lo
Ajuste Significado —
Unidad de red Lista de todas las unidades de red
==
conectadas. ,Ep las columnas, el e — =
control numérico muestra el estado T | ‘ ] ‘
correspondiente de las conexiones de red: PPN S M| P

B Mount: Unidad de red conectada/no
conectada oo

=0 lostefound
. 80 ne_prog
B Auto: La unidad de red se debe
conectar automaticamente/ e TR
manualmente
= Tipo: Tipo de la conexién de red. - o
Opciones: cifs y nfs =
= Unidad de red: denominacion de la
unidad de red en el control numérico e
. . e e |
= |D: ID interno que muestra si se han ‘
definido varias conexiones a través de Pt B o
un Mount-Point
m Server: Nombre del servidor
= Nombre de validaciéon: nombre del

directorio en el servidor al que debe
acceder el control numérico

® Usuario: Nombre del usuario en la red

® Contrasena: Unidad de red protegida
por contrasefa o0 no

® ;Solicitar contrasefa?: Solicitar/no
solicitar la contrasefa al conectar

® Opciones: Indicacion de opciones de
conexion adicionales

|mc.mc)xoawem-.n‘-.x.- oXF

Namwork e

Bive s |

olame D:

e (Eorma

Status log Indicacion de informacién de estado y de
mensajes de error.

Con el botén Vaciar se puede borrar el
contenido de la ventana de estado.
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9.7 Software de seguridad SELinux

SELinux en una ampliacion para sistemas operativos basados

en Linux. SELinux es un software de seguridad adicional en el
sentido de Mandatory Access Control (MAC) y protege al sistema
contra la ejecucién de funciones o procesos no autorizados y, por
consiguiente, contra virus y otros software nocivos.

MAC quiere decir que cada accion debe permitirse explicitamente,
en caso contrario, el control numérico no las ejecutara. El software
sirve como proteccioén adicional para la restriccion de acceso
normal bajo Linux. Unicamente si las funciones estandar y

los controles de acceso de SELinux permiten la ejecucién de
determinados procesos, ello se autorizara.

0 La instalacion SELinux del control numérico esté
preparada de tal forma que solo se ejecutaran los
programas que se hayan instalado con software NC de
HEIDENHAIN. Otros programas pueden ejecutarse con
la instalacion estandar.

El control de acceso de SELinux bajo HEROS 5 se regula como se
indica a continuacion:

® E| control numérico solo ejecutara aplicaciones que se hayan
instalado con software NC

® | os ficheros que guardan relacién con la seguridad del software
(ficheros de sistema de SELinux, ficheros de arranque (Boot)
de HEROS b, etc.) Unicamente pueden ser modificados por
programas seleccionados explicitamente.

® | os ficheros creados por otros programas, por principio no
pueden ejecutarse.

B | os soportes de datos USB pueden deseleccionarse

® Existen Unicamente dos procesos en los que se permite
ejecutar nuevos ficheros:

® El arranque de una actualizacién de software de
HEIDENHAIN puede reemplazar o modificar ficheros de
sistema.

® Arranque de la configuracion de SELinux. Por regla general,
el fabricante de la maquina protege la configuracion de
SELinux mediante una contrasefna, consulte el manual de
instrucciones de la maquina.

o HEIDENHAIN recomienda la activacion de SELinux,
ya que el mismo representa una proteccion adicional
contra un ataque procedente del exterior.
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@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Algunas areas de la gestion de usuarios las configura el
fabricante de la méaquina.

Si se desea emplear la gestién de usuarios en un control
numeérico sin teclado HEIDENHAIN, debera conectarse al
control numérico un teclado alfabético.

El control numérico se suministra con la gestion de
usuarios inactiva. A este estado se le denomina Legacy-
Mode . En el Legacy-Mode, el comportamiento del control
numeérico es como el comportamiento de las versiones de
Software antiguas sin gestion de usuarios..

La utilizacién de la gestion de usuarios no es obligatoria,
sin embargo, para la implantaciéon de un sistema de
seguridad IT es ineludible.

La gestion de usuarios aporta una contribucién a las
siguientes areas de seguridad, basandose en los
requisitos de la familia de normas |IEC 62443:

® Seguridad de la aplicacion
m Seguridad de la red
m Seguridad de la plataforma

Con la gestién de usuarios se obtiene la posibilidad de determinar
usuarios con diferentes derechos de acceso:

Para el almacenamiento de los datos de usuario se dispone de las
variantes siguientes:
= Base de datos local LDAP

. Utilizacion de la gestion de usuarios en un Unico control
numeérico

® Creacién de un servidor LDAP central para varios controles
numéricos

m Exportar un fichero de configuracion de servidor LDAR si
la base de datos exportada debe ser empleada por varios
controles numéricos

Informacion adicional: "Base de datos local LDAP",
Pagina 365

= Base de datos LDAP en otro ordenador
®  |mportar un fichero de configuracién de servidor LDAP

Informacion adicional: "LDAP en otro ordenador",
Pagina 366

B Registro en dominio Windows

B |ntegracion de la gestion de usuarios en varios controles
nuUMEricos

= Utilizaciéon de diferentes roles en diferentes controles
numeéricos

Informacidn adicional: "Registro en dominio Windows",
Pagina 367

o Es posible un funcionamiento en paralelo entre dominios
de Windows y base de datos LDAP

362
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Select the user and enter a password
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Configurar la gestion de usuarios

El control numérico se suministra con la gestion de usuarios
inactiva. A este estado se le denomina Legacy-Mode .
Informacion adicional: ", P4gina 362

Antes de poder emplear la gestién de usuarios debe configurarse la
gestién de usuarios.

La configuracién contiene los siguientes pasos parciales:
1: Activar la gestion de usuarios y crear useradmin de usuarios
2: Configurar base de datos

= Informacidon adicional: 'Base de datos local LDAP",
Pagina 365

5 Informacion adicional: "LDAP en otro ordenador”,
Pagina 366

= Informacion adicional: "Registro en dominio Windows",
Pagina 367
3: Crear més usuarios

Informacion adicional: "Crear mas usuarios", P4gina 370

Para llamar la gestion de usuarios, siga las siguientes indicaciones:
» Seleccionar simbolo de menu HEROS

» Seleccionar la opcion de menu Ajustes

> Seleccionar la opcion de ment UserAdmin

> El control numérico abre la ventana Gestion de usuarios.

1: Para activar la gestion de usuarios, proceder del modo siguiente:
» Llamar a la gestién de usuarios

> Pulsar la Softkey Gestion de usuarios activa

> El control numérico muestra el mensaje Falta contrasefa para
usuarios useradmin.

User management

Settings T User management | Password settings |

Global settings

" User administration not activel
[ ]

‘s User administration is activ_el

‘ Password for ‘ | Reconnect

¥ Anonymize users in login data useradmin server

0 La funcion Anonimizar usuario en datos de registro
esté activa en el estado de suministro. Esto tiene
como consecuencia que el nombre del usuario sea
indescifrable en todos los datos de registro. Si en su
negocio el registro de datos referidos a personas en
equipos informaticos esta permitido, puede desactivar
esta funcién

Tras activar la gestién de usuarios, como paso siguiente debe
crearse el Funktionsuser useradmin.

Para crear el usuario useradmin, proceder del modo siguiente:
» pulsar en Contrasefia para useradmin

> El control numérico abre la ventana superpuesta Contrasefa
para usuario useradmin.
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» Introducir una contrasefa para el usuario useradmin
» Seleccionar Establecer nueva contrasena

> Aparece el mensaje Ajustes y contrasefa para useradmin se
han modificado.

6 Por motivos de seguridad, las contrasefnas deben poseer
las caracteristicas siguientes:

® Por lo menos ocho caracteres
E |etras, nUmeros y caracteres especiales

®  Evitar secuencias de caracteres y palabras
coherentes p. ej., Anna o 123:

El usuario useradmin es comparable con el administrador local de
un sistema Windows.

La cuenta useradmin ofrece el siguiente alcance funcional:
Crear bases de datos

Adjudicar datos de contrasena

Activar base de datos LDAP

Exportar fichero de configuracién de servidor LDAP
Importar fichero de configuracién de servidor LDAP

Acceso de emergencia en caso de destruccion de la base de
datos de usuarios

Modificar a posteriori el enlace de base de datos
m Desactivar la gestion de usuarios

o El usuario useradmin obtiene automaticamente el rol
HEROS.Admin, lo que le permite gestionar usuarios
si conoce la contrasena de la base de datos LDAPR
El usuario useradmin es uno de los Funktionsuser
predefinidos por HEIDENHAIN. En los Funktionsuser no
se puede ni anadir roles ni quitarlos.

Informacion adicional: "Definicion de roles",

Pagina 376

HEIDENHAIN recomienda conceder a mas de una
persona el acceso a una cuenta con el rol HEROS.Admin.
De este modo se puede garantizar que las necesarias
modificaciones en la gestién de usuarios también se
puedan realizar en ausencia del administrador.

2: Para configurar la base de datos debe procederse del modo
siguiente:

» Seleccionar base de datos para el almacenamiento de los datos
de usuario

® Base de datos local LDAP

Informacion adicional: "Base de datos local LDAP",
Pagina 365

= | DAP en otro ordenador
Informacion adicional: "LDAP en otro ordenador’, Pagina 366
®  Registro en dominio Windows

Informacion adicional: "Registro en dominio Windows",
Pégina 367
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Configurar base de datos

Pulsar la Softkey ACEPTAR

Pulsar la softkey FIN

El control numérico abre la ventana Reinicio del sistema.
Reiniciar el sistema con Si

vV v v v VY

El control numérico se reiniciara.

rebooted in order for it to function correctly.

| You have switched between active user administration and legacy mode. The system must be
E Restart the system now?

‘ Yes H Cancel

Base de datos local LDAP

Antes de poder utilizar la funcion Base de datos LDAP local, deben
darse las premisas siguientes:

® | 3 gestion de usuarios esté activa
®  E| usuario useradmin ya se ha configurado

Seguir las instrucciones para configurar una Base de datos LDAP
local:

» Llamar a la gestién de usuarios
> Seleccionar la funcion base de datos de usuarios LDAP

> El control numérico desbloquea la zona en gris para editar la
base de datos de usuarios LDAP

Seleccionar la funcion Base de datos local LDAP

Seleccionar la funcién Configurar

El control numérico abre la ventana Base de datos local LDAP.
Introducir el nombre del dominio LDAP

Introducir la contrasena

Repetir contrasena

Pulsar la Softkey OK

El control numérico cierra la ventana Configurar base de datos
local LDAP.

V v vV vV vV VvV VY

System reboot required = B &

o Antes de empezar a editar la gestién de usuarios, el
control numérico pide que se introduzca la contrasena
de la base de datos LDAP local.

Las contrasefnas no pueden ser triviales y Unicamente
seran conocidas por los administradores.

Informacion adicional: "Crear més usuarios",
Pagina 370

Configure local LDAP database o Bl B

There is already a local LDAP domain. If you change the domain name, all
user entries will be lost.

Name of the LDAP domain:

The server name is the same as
the hostname and can only be
modified in the network
configuration.

HEROSS-LDAP

Name of the server: EE

Password: [ |

Export
user data

Import
user data

N

e

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018 365




Funciones HEROS | Gestion de usuarios

LDAP en otro ordenador

Antes de poder utilizar la funcion LDAP en otro ordenador, deben
darse las premisas siguientes:

® | a gestion de usuarios esté activa
B E| usuario useradmin se ha configurado

® Se ha configurado una base de datos LDAP en la red de la
empresa

® Un fichero de configuracion de servidor de una base de datos
LDAP debe depositarse en el control numérico o en un PC en la
red

m E| PC con el fichero de configuracion existente esta en
funcionamiento

m E| PC con el fichero de configuracion existente esta accesible en
la red

Para facilitar un fichero de configuracién de servidor de una base de
datos LDAP seguir las instrucciones siguientes:

» Llamar la gestion de usuarios
» Seleccionar la funcién base de datos de usuarios LDAP

> El control numérico desbloquea la zona en gris para editar la
base de datos de usuarios LDAP

» Seleccionar la funcion Base de datos local LDAP
» Funcién Exportar configuracion de servidor

> El control numérico abre la ventana Exportar fichero de
configuracion LDAP.

» Introducir el nombre del fichero de configuracién de servidor en
el campo de nombre

» Guardar el fichero en la carpeta deseada
> El fichero de configuracién de servidor se ha exportado con

éxito
Seguir las instrucciones para utilizar la funciéon Base de datos LDAP I g oAt Tia Buts
en otro ordenador: o - B
» Llamar la gestion de usuarios s pesop
» Seleccionar la funcién base de datos de usuarios LDAP j
> El control numérico desbloquea la zona en gris para editar la o swen
base de datos de usuarios LDAP. s
» Seleccionar la funcion LDAP en otro ordenador
» Seleccionar la funcién Importar configuracion de servidor
> El control numérico abre la ventana Importar fichero de
configuracion LDAP. E=E
Seleccionar el fichero de configuracién existente Lot o )

SeleccionarAbrir
Pulsar la Softkey ACEPTAR
El fichero de configuracién se ha importado

v v.v Yy
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Registro en dominio Windows

Antes de poder utilizar la funcion Registro en dominio Windows,
deben darse las premisas siguientes:

® | a gestion de usuarios esté activa

El Funktionsuser useradmin ya se ha configurado

En la red existe un Windows active Domain Controller
Se tiene acceso a la contrasefa del Domain Controller

Se tiene acceso a la superficie de usuario del Domain Controller
o un ITFAdmin lo soporta

® E|l Domaincontroller esta accesible en la red

Para configurar la funcién Registro en un dominio Windows, debe
procederse de la forma siguiente:

» Llamar la gestion de usuarios

» Seleccionar la funcién Registro en dominio Windows
» Seleccionar la funcién Buscar dominio

> El control numérico reconoce el dominio encontrado.

o Con la funcién Configurar, se pueden establecer
diferentes ajustes de la conexién:

® Desactivar la funcion Reproducir SIDs en UNIX

® Se puede definir un grupo especial de usuarios de
Windows a los que se quiera restringir el registro
en dicho control numérico

®  Se puede adaptar la unidad de organizacién bajo la
que se depositan los nombres de roles de HEROS

. Se puede modificar el prefijo, p. ej. para gestionar
usuarios para diferentes talleres. Cada prefijo que
se antepone a un nombre de rol HEROS puede
modificarse p. ej. HEROS Nave 1 y HEROS Nave 2

® Se puede adaptar el caracter de separacion dentro
de los nombres de rol de HEROS

» Pulsar la Softkey ACEPTAR

> El control numérico abre la ventana Iniciar conexién con el
dominio.

Con la funcién Unidad organizativa para cuenta de
ordenador se puede registrar en qué unidad organizativa
ya existente se aplica el acceso p. €j.

= ou=Controles numéricos
® cn=computers

Sus datos deben concordar con las particularidades del
dominio. Los conceptos no son intercambiables.

Introducir el nombre de usuario del Domaincontroller
Introducir la contrasena del Domaincontroller
El control numérico vincula el dominio Windows encontrado.

El control numérico comprueba si en el dominio todos los roles
necesarios se han aplicado como grupos.

v VvVvyYyy
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Si en el dominio no se han aplicado todavia todos los
roles necesarios como grupos, el control numérico emite
un aviso de advertencia.

Si el control numérico emite un aviso de advertencia,
ejecutar una de las dos posibilidades:

» Pulsar la softkey COMPLETAR LA DEFINICION DE
ROLLES

m Seleccionar la funcion Afadir

Aqui pueden registrarse los roles directamente en
el dominio.

®  Seleccionar la funcion Exportar

Aqui se pueden entregar los roles externamente
en un fichero en formato .Idif.

> Todos los roles necesarios se aplican en el dominio como
grupos.

| Connection to Windows domain

Domain: KDC:
LDAP ID-mapping: Yes

HEROS role base:

Para aplicar grupos correspondientes a los diferentes roles, se

dispone de las posibilidades siguientes:

®  Automaticamente al ingresar en el dominio Windows, indicando
un usuario con derechos de Administrador

® | eer fichero de importacion en el formato .Idif en el servidor
Windows

Los usuarios deben anadirse manualmente, a través del

Administrador de Windows, en el Domain Controller a los roles

(Security Groups)

En la seccion siguiente se encuentran dos propuestas de

HEIDENHAIN de como el Administrador de Windows puede

configurar la estructuracion de los grupos:

B Propuesta 1: El usuario es, directa o indirectamente, miembro
del grupo correspondiente:

Group
HEROLE.NC.SETTER
- User
¥

A

Setter i

B

B is member of A
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B Propuesta 2: Usuarios de diferentes zonas (talleres) son
miembros en grupos con diferente prefijo:

HERworkshopl.NC HERworkshop2 NC Group
SETTER SETTER
h 4 ¥
A
sefter_workshopi setter_workshop2 i
B

B is member of A

el
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Crear mas usuarios

Tras la configuracion de la gestién de usuarios se pueden crear s ot B

‘Settngs | wser managoment | password setengs |

otros usuarios. res——— e

Antes de poder crear otros usuarios debe haberse configurado y
seleccionado una base de datos LDAPR

Para crear mas usuarios, siga las siguientes indicaciones:
» Llamar la gestion de usuarios
» Seleccionar la solapa Gestionar usuarios

Delete
messagos

Complate
ermortons

|
_

o La pestana Gestionar usuario tiene una funcion lamaniotis
Unicamente en las bases de datos siguientes: w \

= Base de datos local LDAP
® LDAP en otro ordenador

En Registro en dominio Windows se deben
configurar los usuarios en el dominio Windows.

Informacién adicional: "Registro en dominio
Windows", Pagina 367

DELETE

e [[CERTIFIGATE
ROLE TCON

PASSWORD

=

KEYS

» Pulsar softkey EDITAR ON

> El control numérico pide que se introduzca la contrasena de la
base de datos de usuario.

Si, tras configurar la base de datos, no se ha reiniciado
el control numérico, se omite este paso.

> Tras la introduccién de la contrasena, el control numérico abre
el menU Gestionar usuarios.

Se dispone de la posibilidad de editar los usuarios existentes y de
crear nuevos usuarios.

Un nuevo usuario se crea del modo siguiente:
» Pulsar la softkey CREAR NUEVO USUARIO

> El control numérico abre una ventana para la creacién de
usuarios.

» Introducir el nombre de usuario
» Introducir una contrasena para el usuario

En el primer Login del usuario, la contrasena debe
cambiarse.

Informacion adicional: "Dar de alta en la gestién de
usuarios", Pagina 385

» Opcionalmente se puede crear también una descripcién del
usuario

» Pulsar softkey ANADIR ROL

» A partir de la ventana de seleccién, seleccionar los roles
correspondientes al usuario Informacion adicional: "Definicion
de roles", Pagina 376

» Confirmar la seleccion con la Softkey ANADIR
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0 En el Menu se dispone de dos Softkeys adicionales:
= ANADIR LOGIN EXTERNO:

afade p. ej. Remote.HEROS.Admin en lugar de
HEROS.Admin.

El rol se desbloquea Unicamente para el registro
remoto en el sistema.

= ANADIR LOGIN LOCAL

anade p. ej. Local. HEROS.Admin en lugar de
HEROS.Admin.

El rol se desbloguea Unicamente para el registro local
en la pantalla del control numérico.

Informacion adicional: "Definicion de roles”,
Pégina 376

v

Pulsar la Softkey CERRAR

El control numérico cierra una ventana para la creacion de
usuarios.

Pulsar la Softkey OK

Pulsar la Softkey ACEPTAR

Las modificaciones se incorporan.

Pulsar la softkey FIN

El control numeérico cierra la gestién de usuarios.

v

VvV vV Vv V

o Si, tras configurar la base de datos, no se ha reiniciado
el control numérico, el control numérico pide un reinicio
para hacer efectivas las modificaciones..

Informacidn adicional: "Configurar la gestion de
usuarios", Pagina 363
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Opcionalmente se dispone también de la posibilidad de asignar
imagenes a los usuarios. Para ello se dispone de Imagenes de
usuario estandar de HEIDENHAIN. También se pueden cargar en
el control numérico imégenes propias en formato JPEG o PNG. A
continuacion se pueden emplear dichos ficheros de imagen como
imagen de perfil.

Poner imagenes de perfil procediendo del modo siguiente:
» Registrar usuarios con el rol HEROS.Admin p. ej. useradmin

Informacion adicional: "Dar de alta en la gestion de usuarios',
Pagina 385

» Llamar la gestion de usuarios

> Seleccionar la solapa Gestionar usuarios

Pulsar la Softkey EDITAR USUARIO

Pulsar la Softkey MODIFICAR IMAGEN

Seleccionar imagen

Seleccionar una imagen con la Softkey SELECCIONAR IMAGEN
Pulsar la Softkey OK

Pulsar la Softkey ACEPTAR

Las modificaciones se incorporan.

vV VvV VvV v v Vvy

o También se pueden insertar imagenes de perfil
inmediatamente después de crear el usuario.
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Derechos de acceso

La gestion de usuarios se basa en la gestion de derechos Unix. Los
accesos al control numérico se controlan mediante derechos.

User
(for example: Test)
contains several
roles

roles
(for example: NC.Programmer)
contains several rights

rights
(for example: NC.EditNCProgram)
contains several functions

En la gestion de usuarios se distingue entre los conceptos
siguientes:

= Usuario
® predefinido Funktionsuser de HEIDENHAIN

Informacion adicional: "Funktionsuser de HEIDENHAIN",
Pagina 375

B Funktionsuser del fabricante de la maquina
B ysuario autodefinido

Un usuario puede estar predefinido en el control numérico o
lo puede definir el titular de la instalacion. El usuario contiene
todos los roles que se le han asignado.

6 El fabricante de la maquina define los Funktionsuser

que son necesarios p. e para el mantenimiento de la
maéaquina.
Segun el enunciado se puede emplear, o bien uno
de los Funktionsuser predefinidos, o debe crearse un
nuevo usuario.
Para los Funktionsuser de HEIDENHAIN, al
suministrar el control numeérico ya se han establecido
los derechos de acceso.

Informacion adicional: "Crear mas usuarios",
Pagina 370

Los roles se componen de un compendio de derechos que
cubren un determinado alcance funcional del control numérico.

Roles:

E Roles de sistema operativo

E Roles de operario NC

E Roles de fabricante de maquina (PLC)
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Todos los roles estan predefinidos en el control numérico.

A un usuario se le pueden asignar varios roles. Si un usuario
obtiene varios roles, obtendran la suma de todos los derechos
contenidos en los mismos.

Derechos:

m Derechos HEROS

® Derechos NC

m Derechos PLC (OEM)

Los roles se componen de un compendio de funciones que
cubren un dmbito del control numeérico, p. ej editar tabla de
herramientas.

o Téngase en cuenta que cada usuario obtiene
exclusivamente los derechos de acceso necesarios. Los
derechos de acceso resultan de las actividades que el
usuario ejecuta en y con el control numeérico.
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Funktionsuser de HEIDENHAIN

Funktionsuser de HEIDENHAIN son usuarios predefinidos, que
se crean automaticamente al activar la gestién de usuarios. Los
Funktionsuser no se pueden modificar.

Al suministrar el control numérico, HEIDENHAIN proporciona
cuatro Funktionsuser diferentes.

= oem

El Funktionsuser oem es para el fabricante de la maquina.
Mediante oem se puede acceder a la particion PLC del control
numeérico.

= Funktionsuser del fabricante de la maquina

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina puede divergir de los
usuarios preestablecidos por HEIDENHAIN.

Los Funktionsuser del fabricante de la maquina

ya pueden estar activos en el Legacy-Mode y
reemplazan los cédigos.

Mediante la introduccién de cédigos o contrasenas
que reemplazan a cddigos, se tiene la posibilidad
de desbloguear temporalmente derechos de
Funktionsuser oem

Informacion adicional: "Current User", Padgina 388

B sys
Con el Funktionsuser sys se puede acceder a la particién

del sistema del control numérico. Este Funktionsuser estéa
reservado para el Servicio Postventa JH.

= user

En el Legacy-Mode, al arrancar el control numérico
automaticamente, el Funktionsuser user se registra en el
sistema. Con la gestion de usuarios activa user no tiene ninguna
funcién. El usuario user registrado no puede cambiarse estando
en Legacy-Mode.

® useradmin

El Funktionsuser useradmin se crea automaticamente al activar
la gestién de usuarios. Con useradmin se puede configurar y
editar la gestiéon de usuarios.
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Definicion de roles

HEIDENHAIN compendia varios derechos para tareas individuales,
en roles.. Se dispone de diferentes rolles predefinidos, con los que
se pueden asignar derechos a los usuarios. Las tablas siguientes
contienen los derechos individuales de los diferentes roles.

o Cada usuario debe contener como minimo un rol
del ambito del sistema operativo y del &mbito de la
programacion.

Un rol puede desbloquearse alternativamente para el
registro local o para el registro remoto. En un registro
local se trata de un registro directamente en la pantalla
del control numérico. En un registro remoto (DNC) se
trata de una conexién mediante SSH.

Por consiguiente, tos derechos de un usuario pueden
hacerse depender de mediante cual acceso se maneja
el control numérico.

Si un rol se desbloquea Unicamente para el registro
local, se le anade el suplemento Local. en el nombre
del rol, p. ej. Local. HEROS.Admin en lugar de
HEROS.Admin.

Si un rol se desbloquea Unicamente para el registro
Remoto, se le anade el suplemento Remote. en el
nombre del rol, p. ej. Remote.HEROS.Admin en lugar de
HEROS.Admin.

Informacion adicional: "Crear mas usuarios",
Pagina 370

Ventajas de la clasificaciéon en roles:
®  Administracion facilitada para el titular de la instalaciéon

m Diferentes derechos entre diferentes versiones de Software
del control numérico y diferentes fabricantes de maquina son
compatibles entre si.

o Diferentes aplicaciones requieren accesos a diferentes
interfaces. Ademas de los derechos para diferentes
funciones y programas auxiliares, si es necesario, el
Administrador debe configurar también derechos para
las interfaces que se precisan. Estos derechos estan
contenidos en los roles del sistema operativo.

o Los contenidos siguientes pueden variar en las
siguientes versiones de Software del control numérico:

= Nombre de derechos HEROS
= Grupos Unix
= GID
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Roles de sistema operativo:

Rodillo Derechos

Nombre de derechos HEROS Grupo Unix GID
HEROS.RestrictedUser Rol de un usuario con nivel minimo de derechos en el sistema operativo.

® HEROS.MountShares " mnt m 332

m HEROS.Printer = |p =9
HEROS.NormalUser Rol de un usuario normal con derechos de sistema operativo restringidos.

Este rol contiene los derechos del rol RestrictedUser y, ademas, los derechos

siguientes:

® HEROS.SetShares ® mntcfg = 331

= HEROS.ControlFunctions ® ctrifct m 337
HEROS.LegacyUser Como Legacy-Mode el comportamiento se corresponde, en el sistema operativo

del control numérico, con el comportamiento de las versiones de Software antiguas
sin gestion de usuarios. La gestién de usuarios sigue estando activa

Este rol contiene los derechos del rol NormaUser y, ademés, los derechos siguien-

tes:

= HEROS.BackupUsers ® yserbck = 334
® HEROS.PrinterAdmin ® |padmin = 16

® HEROS.SWUpdate ® swupdate = 338
m HEROS.SetNetwork ® netadmin = 333
m HEROS.SetTimezone otz = 330
® HEROS.VMSharedFolders B vboxsf = 1000

HEROS.Admin Este de rol permite, entre otras cosas, la configuracién de la unidad de red y de la

gestion de usuarios.

Este rol contiene los derechos del rol LegacyUser y, ademas, los derechos siguien-
tes:

= HEROS.UserAdmin B yseradmin B 336
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Rodillo

Derechos

Nombre de derechos HEROS Grupo Unix GID

NC.Operator

Este rol permite la ejecucion de programas NC

= NC.OPModeProgramRun ® NCOpPgmRun = 302

NC.Programmer

Este rol contiene derechos para la programacion NC.

Este rol contiene los derechos del rol Operator y, ademas, los derechos siguientes:

® NC.EditNCProgram ® NCEdNCProg ®m 305
= NC.EditPalletTable = NCEdPal = 309
= NC.EditPresetTable = NCEdPreset = 308
= NC.EditToolTable = NCEdTool = 306
= NC.OPModeMDi = NCOpMDI = 301
= NC.OPModeManual = NCOpManual = 300

NC.Setter

Este rol permite la edicién de la tabla de puestos.

Este rol contiene los derechos del rol Programmer y, ademas, los derechos siguien-
tes:

® NC.ApproveFsAxis ® NCApproveFsAxis ® 319
= NC.EditPocketTable = NCEdPocket = 307
m NC.SetupDrive ® NCSetupDrv ® 315
| |

NC.SetupProgramRun NCSetupPgRun = 303

NC.AutoProductionSetter

Este de rol permite todas las funciones NC, incluida la configuracion de inicio de
programa NC temporizado.

Este rol contiene los derechos del rol Setter y, ademas, los derechos siguientes:
®m NC.ScheduleProgramRun ® NCSchedulePgRun = 304

NC.LegacyUser

Como Legacy-Mode el comportamiento se corresponde, en la programacion NC
del control numérico, con el comportamiento de las versiones de Software antiguas
sin gestion de usuarios. La gestiéon de usuarios sigue estando activa El LegacyUser
posee los mismos derechos que AutoProductionSetter.

NC.AdvancedEdit

Este rol permite la utilizacién de funciones especiales del editor de NC y de tablas.
® FN 17 Y modificar el encabezamiento de la tabla
Sustitucién para cédigo 555343

= NC.EditNCProgramAdv ® NCEditNCPgmAdv = 327
= NC.EditTableAdv ® NCEditTableAdv = 328

NC.RemoteOperator

378

Este rol permite el arranque de programa NC a través de interfaz DNC.

®  NC.RemoteProgramRun = NCRemotePgmRunm® 329
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Roles de fabricante de maquina (PLC)

Rodillo Derechos

Nombre de derechos HEROS Grupo Unix GID
PLC.ConfigureUser Este rol contiene los derechos del cédigo 123.

= NC.ConfigUserAdv = NCConfigUserAdv = 316

® NC.SetupDrive = NCSetupDrv = 315
PLC.ServiceRead Este rol permite el acceso de lectura para trabajos de mantenimiento.

Con este rol se puede mostrar informacion de diagnostico

m NC.Data.AccessServiceRead m NCDAServiceRead = 324

o Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante de la maquina puede adaptar los roles PLC
En la adaptacion de los Roles (PLC) del fabricante de

la maquina realizada por el fabricante de la maquina,
pueden variar los contenidos siguientes:

® Nombre de los roles
= NuUmero de roles
= Modo de funcionamiento de los roles
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La tabla siguiente contiene todos los derechos listados individualmente.

Derechos:

Nombre de derechos
HEROS

Descripcion

HEROS.Printer

Transferencia de datos a impresora de red

HEROS.PrinterAdmin

Alineacion de impresora de red

NC.OPModeManual

Manejo de la maquina en los modos de funcionamiento Funcionamiento Manual
y Volante electrénico

NC.OPModeMDi

Trabajos en el modo de funcionamiento Posicionam. con introd. manual

NC.OpModeProgramRun

Ejecutar programas NC en los modos de funcionamiento Ejecucién continua o
Ejecucion frase a frase

NC.SetupProgramRun

Palpacién en Funcionamiento Manual y Volante electrénico

NC.ScheduleProgramRun

Programacién de arranque de programa de control numérico controlado por
tiempo

NC.EditNCProgram

Editar programas NC

NC.EditToolTable

Editar tabla de herramientas

NC.EditPocketTable

Editar la tabla de posicién

NC.EditPresetTable

Editar la tabla de puntos de referencia

NC.EditPalletTable

Editar tabla de palets

NC.SetupDrive

Ajuste de los accionamientos por el titular de la instalacion

NC.ApproveFsAxis

Confirmar posicion de verificacién de ejes seguros

NC.EditNCProgramAdv

Funciones NC adicionales p. ej. FN 17

NC.EditTableAdv

Tablas adicionales Funciones de programacién p. ej. modificar el encabezamiento
de la tabla

HEROS.SetTimezone

Ajuste de fecha y hora, zona y sincronizaciéon horaria a través de NTP y menu
HEROS.

HEROS.SetShares

Configuracién de unidades de red, que estén vinculadas con el control

HEROS.MountShares

Vincular y desvincular unidades de red con el control

HEROS.SetNetwork

Configuracioén de la red y ajustes relevantes para la seguridad de los datos

HEROS.BackupUsers

Seguridad de datos en el control numérico de todos los usuarios configurados en
el control

HEROS.BackupMachine

Seguridad de datos y restablecimiento de toda la configuracién de maquina

HEROS.UserAdmin

Configuracién de la gestién de usuarios en el control numérico
Esto contiene la creacion, borrado y configuracion de usuarios locales

HEROS.ControlFunctions

Funcién de control del sistema operativo

® Funciones auxiliares como p. ej el arranque y la parada del Software NC.
B Telemantenimiento

B Funciones de diagndéstico secundarias p. ej. datos de registro

HEROS.SWUpdate Instalacién de actualizaciones del Software para el control numeérico
HEROS.VMSharedFolders Acceso a la carpeta general de una maquina virtual
Relevante solo para operacion de una estacion de programacion dentro de una
maquina virtual
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Nombre de derechos Descripcion

HEROS

NC.RemoteProgramRun Arrancar programa NC mediante interfaz externa p. ej. DNC

NC.ConfigUserAdv Acceso de configuracién a los contenidos que se han desbloqueado mediante el
cédigo 123

NC.Data.AccessServiceRead  Acceso de lectura a la particion PLC en trabajos de mantenimiento

Conexion DNC con autentificacion del usuario

Introduccion

Con la gestién de usuarios activa, también las aplicaciones DNC
deben autentificar un usuario, para que puedan asignarse los
derechos correctos.

Para ello se conduce la conexion por un tunel SSH. Mediante
este mecanismo, al titular de la instalacion remoto se le asigna un
usuario configurado en el control numérico y obtiene sus derechos.

Mediante la encriptacidon empleada en el tunel SSH se protege
ademas la comunicacion contra agresores.
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Principio de la transmision mediante un tanel SSH.
Condiciones:
= Red TCP/IP
B Ordenador externo como SSH-Client
®  Control numérico como SSH-Server
= Par de claves compuesto por:
® clave privada
® clave publica
Una conexion SSH tiene lugar siempre entre un SSH-Client y un
SSH-Server.

Para proteger la conexién se emplea un par de claves. Este par de
claves se genera en el Client El par de claves se compone de una
clave privada y una clave publica. La clave privada se queda en el
Client Al configurar, la clave publica se transporta al Server y alli se
asigna a un usuario determinado.

El Client intenta conectarse con el Server bajo el nombre de
usuario especificado. El Server puede comprobar con la clave
publica si el solicitante de la conexidon posee la clave privada
asociada. En caso afirmativo, acepta la conexiéon SSH y la asigna al
usuario para el que se realiza el registro. Entonces, mediante dicha
conexion SSH, la comunicacion se «tunelea».

public
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Utilizacion en DNC-Tools

Las PC-Tools ofrecidas por HEIDENHAIN, como p. €j. TNCremo a
partir de la Version v3.3, ofrecen todas las funciones para crear,
configurar y gestionar conexiones seguras mediante un SSH-
Tunnel.

Al configurar la conexién, en el TNCremo se genera el par de claves
necesario y transmite la clave publica al control numeérico.

o Las configuraciones de la conexién mediante TNCremo,

tan pronto se hayan configurado una vez, son utilizadas

conjuntamente por todas las PC-Tools para establecer la
conexion.

Lo mismo aplica también para las aplicaciones que emplean
para la comunicacion los componentes DNC de HEIDENHAIN
de RemoTools SDK. No es necesaria una adaptacion de las
aplicaciones de cliente existentes.

o Para ampliar la configuraciéon de conexién con la
CreateConnections Tool asociada, es necesaria una
Update a HEIDENHAIN DNC v1.7.1. No es necesaria una
adaptacién del cédigo de fuente de aplicacion.

Para configurar una conexién segura para el usuario registrado,
seguir las instrucciones siguientes:

Seleccionar la opcién de menu HEROS

Seleccionar la opcién de menu Ajustes

Seleccionar la opcién de menu Current User

Seleccionar la Softkey CERTIFICADOS Y CLAVES

Seleccionar la funcion Permitir autentificacién con contrasefia
Pulsar la softkey GUARDAR Y REINICIAR SERVIDOR

Utilizar la aplicacién TNCremo, para configurar la conexion
segura (TCP secure).

vV v v v v VY

La informacién detallada sobre como se debe proceder
en este caso, se encuentra en el sistema auxiliar
integrado de TNCremo.

> TNCremo ha depositado la clave publica en el control numérico.

Para garantizar la seguridad 6ptima, se vuelve a anular
la seleccion de la funciéon Permitir autentificacion con
contrasefa tras concluir la consignacién.

» Anular la seleccion de la funcidn Permitir autentificacion con
contrasena

» Pulsar la softkey GUARDAR Y REINICIAR SERVIDOR
> El control numérico ha aceptado las modificaciones.
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6 Ademads de la configuracion mediante PC-Tools con
autentificacion con contrasena existe asimismo la
posibilidad de importar la clave publica en el control
numérico a través de un lapiz USB o una unidad de red.
Pero esto no se describe aqui con detalle.

Para borrar una clave en el control numérico y con ello la posibilidad
de volver a retirar la conexion DNC segura para un usuario, seguir
las instrucciones:

» Seleccionar la opcion de menu HEROS
Seleccionar la opcién de menu Ajustes
Seleccionar la opcién de menu Current User
Seleccionar la Softkey CERTIFICADOS Y CLAVES
Seleccionar la clave a borrar

Pulsar la softkey BORRAR CLAVE SSH

El control numérico borra la clave seleccionada

vV v v v VY

Bloquear conexiones no seguras en el Firewall

Para que la utilizacion de SSH-Tunneln ofrezca una ventaja real para
la seguridad de IT del control numérico, pueden bloquearse los
protocolos DNC LSV2 y RPC en el Firewall.

Para hacerlo posible, las partes siguientes deben cambiarse a
conexiones seguras:

® Fabricante de la maquina con todas las aplicaciones adicionales
p. ej. Robots de montaje

o Si la aplicacion adicional estd conectada a través de
la red de maquina X116, puede prescindirse de una
conexion con clave.

= Titular de la instalacion con conexiones DNC existentes

Si se dan las conexiones seguras de todas las partes, el protocolo
DNC en el Firewall puede bloquearse.

Para bloguear el protocolo DNC en el Firewall, seguir las
instrucciones siguientes:

» Seleccionar la opcion de menu HEROS
Seleccionar la opcién de menu Ajustes
Seleccionar la opcién de menu Firewall
Seleccionar el método Prohibir todas en LSV2
Seleccionar la funcién Aplicar

El control numérico guarda las modificaciones.

VvV VvyyvVvyy

Cerrar la ventana con OK

Funciones HEROS | Gestion de usuarios
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Dar de alta en la gestion de usuarios

El didlogo de dar de alta aparece en los casos siguientes:

= |Inmediatamente después del arranque del control numérico
estando activa la gestion de usuarios.

B Tras ejecutar la funcion Dar de baja el usuario

B Tras ejecutar la funcién Cambiar usuario

® Tras bloguear la pantalla mediante el protector de pantalla
En el dialogo de dar de alta existen las posibilidades siguientes:
® Usuarios que se habian dado de alta por lo menos una vez
® Otros usuarios

Select the user and enter a password

ENTER USER

Para dar de alta un usuario, que ya se visualiza en el dialogo de dar
de alta, seguir las instrucciones siguientes:

» Anular la seleccion del usuario en el didlogo de dar de alta
> El control numérico amplia la seleccion.

» Introducir la contrasena de usuario

El control numérico le da de alta en el usuario seleccionado.

Si se quiere dar de alta con un usuario por primera vez, debera
hacerlo a través de Otros usuarios.

Para dar de alta un usuario “por primera vez con Otros, seguir las
instrucciones siguientes:

A\

» Seleccionar Otros en el didlogo de dar de alta
El control numérico amplia la seleccion.
Introducir el nombre de usuario

Introducir la contrasena del usuario

El control numérico reconoce el usuario.

El control numérico abre un campo con el mensaje Contrasefia
ha caducado. Cambiar ahora la contrasena

Introducir la contrasena actual:

Introducir una contrasena nueva

Volver a Introducir la contrasefa

El control numérico le da de alta en el nuevo usuario.
El usuario se visualiza en el didlogo de dar de alta

VvV V Vv Vv YV

vVVvVvvyyvyy

o Por motivos de seguridad, las contrasefas deben poseer
las caracteristicas siguientes:

® Por lo menos ocho caracteres
® | etras, nUmeros y caracteres especiales

®  Evitar secuencias de caracteres y palabras
coherentes p. €j., Anna o 123:

Tener en cuenta que un Administrador puede definir los requisitos
exigidos a una contrasena. Forman parte de los requisitos exigidos
a una contrasena:

= [ ongitud minima
B Numero minimo de clases de caracteres diferentes

Mayusculas
Minusculas

Cifras

Signos especiales
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B | ongitud maxima de las secuencias de caracteres p. e]. 54321 =
5 caracteres secuencia

® Numero de caracteres Coincidencia en comprobacién de
diccionario

= Numero minimo de caracteres modificados respecto al
predecesor

Si la nueva contrasefna no satisface los requisitos, se producira un
mensaje de error. Se debe Introducir otra contrasena

Cambiar/dar de baja el usuario

Mediante la opcion de menu HEROS Desconectar o el icono del | switch off and restart I
mismo nombre en la parte inferior derecha de la barra de menu se
abre la ventana de seleccion Desconectar/Reiniciar.

El control numérico ofrece las posibilidades siguientes: ORestart: Restart the system
= Desconexion:

(®Switch-off: Shut down and switch off the system

(JLog out: Log the user out

® Todos los programas adicionales y funciones se paran vy
ﬂnalizan ()switch user: Switch to other user

® E| sistema se para ——— T CANCEL
m E| control numérico se desconecta ' ' ’
= Arrancar de nuevo:

® Todos los programas adicionales y funciones se paran y
finalizan

® El sistema se reinicia
® Desconectar sesion:
® Todos los programas adicionales se finalizan
B E| usuario se da de baja
B Se abre la méascara de dar de alta

6 Para proseguir debe darse de alta un nuevo
usuario con introduccién de contrasena.

El mecanizado NC sigue ejecutandose bajo un
usuario dado de alta antes.

= Cambio de usuario:
® Se abre la mascara de dar de alta
® E| usuario no se da de baja

o La méscara de dar de alta puede volverse a cerrar
mediante la funcion Cancelar sin una introduccion
de contrasena.

Todos los programas adicionales asi como los

programas NC del usuario dado de alta siguen
ejecutandose.
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Protector de pantalla con bloqueo

Existe la posibilidad de bloquear el control numérico mediante el
protector de pantalla. Los programas NC iniciados anteriormente
siguen ejecutandose en este intervalo de tiempo.

o Para volver a desbloquear el protector de pantalla es
necesario introducir una contrasena.
Informacion adicional: "Dar de alta en la gestion de
usuarios", Pagina 385

Screensaver Preferences (XScreensaver 5.20, 06-Oct-2012)
Ele Help

Display Modes [Advanced

Spotlight
Mode: | Only One Screen Saver

Attraction
Bouboule

Rorschach
Shadesobs
slidescreen
Spotlight

Blank After (30 |%

minutes

Cycle After (10 |5 minutes

Breview Settings

¥ [Lock Screen After [0 T minutes

Se accede a los ajustes del protector de pantalla en el menu
HEROS procediendo del modo siguiente:

» Seleccionar el simbolo HEROS

» Seleccionar la opcidon de menu Ajustes

» Seleccionar la opcién de menu Protector de pantalla
El protector de pantalla ofrece las posibilidades siguientes:

® Con el ajuste Ennegrecer después de se define después de
cuantos minutos se activa el protector de pantalla

® Con el ajuste Bloquear la pantalla después de se activa el
blogueo con proteccion de contrasena.

® Con el ajuste de tiempo tras Bloquear la pantalla después
de se describe cuanto tiempo después de la activacion del
protector de pantalla estara activo el bloqueo. Un 0 significa que
el bloqueo estaréa activo inmediatamente con la activacion del
protector de pantalla.

Si el blogueo se activd y se emplea uno de los dispositivos

de introduccién p. ej. Mover el ratén, el protector de pantalla

desaparece y se visualiza una pantalla de blogueo
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The screen was locked due to inactivity.

Con la ayuda de Levantar el bloqueo o Enter se vuelve a acceder a
la méscara de dar de alta.

Informacion adicional: "Dar de alta en la gestion de usuarios',
Pagina 385

Directorio HOME

Para cada usuario, estando activa la gestién de usuarios, se ﬁgggﬁ:ﬂﬂg @m
encuentra disponible un directorio privado HOME:, en el que se . E—
pueden depositar programas y ficheros. e o e
El directorio HOME: lo puede examinar el usuario dado de alta. = e § |
4 .
—
—
T17 & Ee W e e

Current User

Con Current User se pueden examinar en el ment HEROS los ot mar : ek
. Autoproductionsetter | smesme e
derechos de grupo del usuario actualmente dado de alta. o TR
0 En el Legacy-Mode, al arrancar el control numérico - 1
automaticamente, el Funktionsuser user se registra en

el sistema. Con la gestion de usuarios activa user no
tiene ninguna funcién.

309 Edting pole tables

Informacion adicional: "Funktionsuser de sl e S el
HEIDENHAIN", Pagina 375 e s o
NCOpManual NC.OpModeManunl 300  Working in the “ManuakHandwheel* NC operating mode
Llamar Current User: 2 " = | - “.n:m|m e | - |

» Seleccionar simbolo de ment HEROS
> Seleccionar el simbolo de menu Ajustes
» Seleccionar el simbolo de menud Current User

En la gestion de usuarios es posible aumentar temporalmente los
derechos del usuario actual con los derechos de un usuario que se
haya seleccionado.

Para aumentar temporalmente los derechos de un usuario, seguir
las instrucciones siguientes:

Llamar Current User:

» Pulsar la Softkey Ampliar derechos

» Seleccionar usuario

» Introducir el nombre de usuario del usuario seleccionado

v
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» Introducir la contrasena del usuario seleccionado

> El control numérico aumenta temporalmente los derechos del
usuario dado de alta, con los derechos del usuario introducido
en Ampliar derechos

Mediante la introduccién de nimeros de clave o
contrasenas que reemplazan a nimeros de clave, se
tiene la posibilidad de desbloquear temporalmente
derechos de Funktionsuser oem

Informacion adicional: "Funktionsuser de
HEIDENHAIN", Pagina 375

Para anular el aumento temporal de los derechos, se dispone de las
posibilidades siguientes:

® Introducir el cédigo 0
® Dar de baja al usuario
B Pulsar la Softkey BORRAR DERECHOS ADICIONALES

Proceder del siguiente modo para seleccionar la Softkey BORRAR
DERECHOS ADICIONALES:

» Llamar Current User:
> Seleccionar la pestana Derechos afiadidos
» Pulsar la Softkey BORRAR DERECHOS ADICIONALES

En el menu Current User se dispone de la posibilidad de modificar
la contrasena del usuario actual.

Proceder del modo siguiente para modificar la contrasena del
usuario actual:

» Llamar Current User:

Seleccionar la pestana Modificar contrasefia
Introducir la contrasena antigua:

Pulsar la softkey COMPROBAR CONTRASENA ANTIGUA

El control numérico comprueba si la contrasefna antigua se ha
introducido correctamente.

> Si el control numérico ha reconocido la contrasefia como
correcta, se desbloguean los campos Nueva contrasefia y
Repetir contrasena.

Introducir la nueva contrasena
Volver a Introducir la nueva contrasefa
Pulsar la softkey PONER NUEVA CONTRASENA

El control numérico compara los requisitos del Administrador en
contrasenas con la contrasena seleccionada.

Informacion adicional: "Dar de alta en la gestién de usuarios’,
Pagina 385

> Aparece el mensaje La contraseia se ha modificado con
éxito.

v v vy

v v vy
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Dialogo para la peticion de derechos adicionales

Si para una opcién de menu determinada en el mend HEROS no Progan Usex nanagenent nssds aditionai rights aBE
se poseen los derechos necesarios, el control numérico abre una R s LI
ventana para la peticion de derechos adicionales: Coom e o
El control numérico ofrece en esta ventana la posibilidad de oA S e

Users that have this right: Enter the user and password:
aumentar temporalmente los derechos con los derechos de otro tner.  [userasmin
usuario. ” rroers]
El control numérico propone en el campo Usuario con este J— :
derecho: todos los usuarios existentes, que poseen el derecho e

necesario para la funcion.

o En Registro en dominio Windows, el control numérico
muestra en el menu de seleccién Unicamente usuarios
que se habia registrado recientemente.

Para obtener los derechos de usuarios no visualizados,
se pueden entrar sus datos de usuario. El control
numeérico reconoce a continuacién los usuarios
existentes en la base de datos de usuarios.

Proceder del modo siguiente para aumentar temporalmente los
derechos del usuario con los derechos de otro usuario:

» Seleccionar un usuario que posea el derecho que se precisa
» Introducir el nombre del usuario

» Introducir la contrasena del usuario

» Pulsar la softkey PONER AUTORIZACION

>

El control numérico aumenta los derechos con los derechos del
usuario registrado

Informacion adicional: "Current User", P4gina 388
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9.9 Cambiar el idioma de dialogo HEROS

El idioma de dialogo HEROS se orienta internamente en el idioma
de didlogo NC. Por este motivo no es posible el ajuste permanente
de dos idiomas de didlogo diferentes en el menu HEROS vy el
control numérico.

Si el idioma de didlogo NC se cambia, después de un reinicio del
control numeérico el idioma de didlogo de HEROS se adapta al
idioma de diadlogo NC.

6 Para realizar un cambio del idioma de didlogo HEROS,
debe estar activada la funcion Allow NC to change
HEROS config files en el ment SELinux.

Informacidn adicional: "Software de seguridad
SELinux", Pagina 333

En el siguiente Link se encuentra una instruccion de las acciones
para cambiar el idioma de didlogo NC:

Informacion adicional: "Lista de los parametros de usuario”,
Pagina 397

Existe la posibilidad de modificar el Layout de idioma del teclado
para aplicaciones HEROS.

o El Layout de idioma del control numérico y del teclado
HEIDENHAIN permanece, incluso después de una
modificacion, siempre en inglés. Por lo tanto, la
modificacion del Layout de idioma Unicamente tiene
sentido en teclados adicionales.

Para modificar el Layout de idioma del teclado para aplicaciones
HERQOS, seguir las indicaciones siguientes:

» Seleccionar simbolo de menui HEROS

> Seleccionar"Ajustes”

Seleccionar Language/Keyboards

El control numérico abre la ventana helocale.
Seleccionar la pestana Teclados

Seleccionar el Layout de teclado deseado
Seleccionar Aplicar

Seleccionar OK

Seleccionar"Aceptar”

Las modificaciones se aceptan.

VvV vV vV v vV vV VY
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10.1 Parametro de usuario especifico de la
maquina
Aplicacion

La introduccion de los valores de los parametros tiene lugar
mediante el editor de configuracion.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina puede proporcionar
pardmetros adicionales, especificos de la maquina como
parametros del usuario para que se puedan configurar
las funciones existentes disponibles.

En el editor de configuraciéon se agrupan los parametros

de maquina estructurados en forma de arbol en objetos de
pardametros. Cada pardmetro-objeto estd identificado mediante un
nombre (p. ej., Ajustes para visualizaciones en pantalla), que
alude a la funcién de los pardametros subyacentes.

Llamar el editor de configuracion
Debe procederse de la siguiente forma:

» Pulsar tecla MOD

» Dado el caso, navegar con las teclas cursoras
hasta Introduccién del codigo

» Introducir el codigo 123
Confirmar con la tecla ENT

> El control numérico muestra la lista de los
parametros disponibles en la vista de arbol.

v
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Representacion de los parametros

Al inicio de cada fila del arbol paramétrico, el control numérico
muestra el un icono, que ofrece informacién adicional para esta fila.
Los iconos tienen el significado siguiente:

|
-+ . P < z

Existe la ramificacion, pero esté cerrada

|

Elﬁ Ramificacion abierta
|

[ objeto vacio, no puede abrirse

Parametro de maquina inicializado
= .
""" parédmetro de maquina no inicializado (opcional)

|

ﬂ se puede leer, pero no editar

ﬁ no se puede leer ni editar

En el simbolo de carpeta se puede reconocer el tipo del objeto de
configuracion:

Key (nombre de grupo)

| |
Lista

Entidad (objeto de pardmetro)

o Los objetos y parametros que todavia no estan activos
se representan con un icono gris. Con la softkey
MAS FUNCIONES y INSERTAR éstas se pueden activar.

Modificar el parametro

Debe procederse de la siguiente forma:
» Buscar el parametro deseado

» Modificar el valor

' i » Con la softkey FIN, abandonar el editor de
FIN configuracion

‘_ » Aceptar las modificaciones con la Softkey

B ALMACENAR

o El control numérico realiza una lista de modificaciones
correlativa en la que se guardan hasta 20 modificaciones
de los datos de configuracion. Para anular
modificaciones, seleccionar la linea deseada y pulsar la
softkey MAS FUNCIONES y RECHAZAR MODIFIC..
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Modificar la representacion de los parametros

Se puede modificar la visualizacion de los pardmetros existentes,
cuando se encuentran en el editor de configuraciones para los
pardmetros de usuario. En la configuracion estandar, se muestran
los pardametros con textos cortos y explicativos.

Para mostrar los nombres de sistema reales de los parametros,
siga las siguientes indicaciones:

» Pulsar la tecla de subdivisién de la pantalla

» Poner la Softkey VISUALIZ. Pulsar
VISUALIZ. NOMBRE SISTEMA.

Proceder de la misma forma para volver a la vista estandar.

Visualizar el texto auxiliar

Con la tecla HELP puede visualizarse un texto auxiliar para cada
objeto paramétrico o atributo.

Si el texto auxiliar no cabe en una pégina (en la parte superior
derecha aparece, p. ej., 1/2), entonces puede conmutarse con la
softkey AYUDA PAGINA a la segunda pagina.

Ademas del texto de ayuda, el control numérico muestra
informacién adicional, como p. ej. la unidad dimensional, un valor
inicial, una seleccioén. Si el pardmetro de maquina seleccionado
corresponde a un pardmetro en el control numérico predecesor,
también se visualiza el nimero MP correspondiente.
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Lista de los parametros de usuario

Configuracion de parametros

DisplaySettings
Orden secuencial de indicadores y reglas para ejes
[0] a [B]
Dependiente de los ejes disponibles

Dependiente de los ejes disponibles
Nombre clave de un objeto en CfgAxis
Nombre clave del eje que debe visualizarse

Denominacioén para el eje
Denominacion del eje que debe emplearse en lugar del nombre clave

Regla de indicacion para el eje
ShowAlways
IfKinem
IfKinemaxis
IfNotKinemAXxis
Never

Orden secuencial de los ejes visualizados en la indicacion REF
[0] a [5]
Dependiente de los ejes disponibles

Tipo de visualizacion de posiciones en la ventana de posicionamiento
NOMINAL
REAL
REFREA
RFTEO
E.ARR
ISTRW
REFRW
M 118

Tipo de la visualizacion de posicién en la visualizacién de estado
NOMINAL
REAL
REFREA
RFTEO
E.ARR
ISTRW
REFRW
M 118

Definicién de las separaciones decimales para visualizadores de cotas
point
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Configuracion de parametros

, comma

Visualizacion del avance en modo de funcionamiento Funcionamiento Manual
at axis key: Avance solo mostrado cuando el eje de direccion esta pulsado
always minimum: Mostrar avance permanentemente

Visualizacion de la posicion del cabezal en la visualizacién de posicion
during closed loop: Mostrar posicion del cabezal, cuando el cabezal esté regulando la
posicion
during closed loop and M5: Mostrar posicion del cabezal, cuando el cabezal esté regulando
la posicion y en M5

Softkey PUNTO DE REFERENICA. Bloquear GESTION
True: Acceso a la tabla de puntos de referencia bloqueado
False: Acceso a la tabla de puntos de referencia mediante softkey es posible

Tamano de escritura en la visualizacion de programa
FONT_APPLICATION_SMALL
FONT_APPLICATION_MEDIUM

Orden secuencial de los iconos en la visualizacion
[0] a [9]
Dependiente de las opciones activadas

DisplaySettings
Paso de visualizacion para los ejes individuales
Lista de todos los ejes disponibles
Paso de visualizacion para la visualizacion de posicion en mm o bien grados
0,1
0,05
0,01
0,005
0,001
0,0005
0,0001

Paso de visualizacion para la visualizacion de posicion en pulgadas
0,005
0,001
0,0005
0,0001

DisplaySettings
Definicion de la unidad dimensional vélida para la visualizacion
métrica: Utilizar el sistema métrico
pulgadas: Utilizar el sistema en pulgadas
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Configuracion de parametros

DisplaySettings
Formato de los programas NC y de la visualizacion de ciclos
Introduccién del programa en lenguaje conversacional HEIDENHAIN o en DIN/ISO

HEIDENHAIN: Introduccién del programa en el modo de funcionamiento posiciona-
miento manual en didlogo de lenguaje conversacional

ISO: Introduccion del programa en el modo de funcionamiento posicionamiento
manual en DIN/ISO

DisplaySettings
Configuracioén del idioma de los didlogos interactivos del NC y del PLC
Lenguaje conversacional NC:
INGLES
ALEMAN
CHECO
FRANCES
ITALIANO
ESPANOL
PORTUGUES
SUECO
DANES
FINES
HOLANDES
POLACO
HUNGARO
RUSO
CHINO
CHINO_TRAD
ESLOVENO
COREANO
NORUEGO
RUMANES
ESLOVACO
TURCO

Lenguaje conversacional del PLC
Véase Lenguaje conversacional NC

Lenguaje de avisos de error del PLC
Véase Lenguaje conversacional NC

Lenguaje de ayuda
Véase Lenguaje conversacional NC
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Configuracion de parametros

DisplaySettings
Comportamiento en marcha rapida del control
Acusar recibo del aviso "Interrupcion de corriente”
TRUE: EIl control de alta velocidad se contintia después de acusar recibo del aviso.
FALSE: no aparece el aviso 'interrupcion de tension’

DisplaySettings
Modo de visualizacion para la indicacion de la hora
Seleccion para el modo de visualiz. para indicacién de hora
Analogico
Digital
Logo
Analégico y logo
Digital y logo
Analdgico sobre logo
Digital sobre logo

DisplaySettings
Barra vinculos ON/OFF
Ajuste de indicacién para barra de vinculos
OFF: Desconectar la linea de informacion en la linea de modos de funcionamiento
ON: Conectar la linea de informacion en la linea de modos de funcionamiento

DisplaySettings
Ajustes para la representaciéon 3D
Tipo de modelo de la representacion 3D

3D (renderizacion intensiva): Representacion del modelo para mecanizados comple-
jos con destalonados

2,5D: Representacion del modelo para mecanizados en tres ejes
No Model: La representacion del modelo esta desactivada

Calidad del modelo de la representacion 3D

very high: Resolucion elevada: Es posible la representacion de los puntos finales de
la frase

high: Alta resolucion
medium: Resolucion media
low: Resolucion baja

Resetear trayectorias herramienta en la nueva forma BLK

ON: Con BLK-Form nuevo en el Test de programa se reponen las trayectorias de
herramienta

OFF: Con BLK-Form nuevo en el Test de programa no se reponen las trayectorias de
herramienta

400 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018



Tablas y resimenes | Parametro de usuario especifico de la maquina

Configuracion de parametros

DisplaySettings
Ajustes para las indicaciones de posicion
Visualizacion de posiciones

en TOOL CALL DL

As Tool Length: La sobremedida programada DL se considera para la visualizacion de
la posicion referida a la pieza como modificacion de la longitud de la herramienta

As Tool Oversize: La sobremedida programada DL se considera para la visualizacion
de la posicion referida a la pieza como sobremedida de la pieza

DisplaySettings
Ajustes para el editor de tablas
Comportamiento al borrar herramientas de la tabla de puestos
DISABLED: El borrado de la herramienta no es posible
WITH_WARNING: El borrado de la herramienta es posible, El aviso debe confirmarse
WITHOUT_WARNING: Es posible el borrado sin confirmacion

Comportamiento al borrar registros Index de una herramienta
ALWAYS_ALLOWED: El borrado de registros Index siempre es posible

TOOL_RULES: El comportamiento depende del ajuste del parametro Comportamiento al
borrar herramientas de la tabla de puestos

Softkey RESET. Visualizar COLUMNA T?

TRUE: La Softkey se visualiza y todas las herramientas pueden ser borradas por el usuario
desde el almacenamiento de herramientas

FALSE: La Softkey no se visualiza

DisplaySettings
Ajuste del sistema de coordenadas para la visualizacion
Sistema de coordenadas para el desplazamiento del punto cero
WorkplaneSystem: El punto cero se visualiza en el sistema del plano inclinado, WPL-CS
WorkpieceSystem: El punto cero se visualiza en el sistema de pieza, W-CS
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Configuracion de parametros

Configuracién de prueba
Configuracion de la medicion de herramienta
TT140_1
Funcion M para orientacion del cabezal
-1: orientacion del cabezal directamente mediante el NC
0: funcién inactiva
1 a 999: Nimero de la funcion M para la orientacion del cabezal

Rutina de palpacion
MultiDirections: palpar desde varias direcciones
SingleDirection: Palpar desde una direccién

Direccién de palpacién para la medicion del radio de la herramienta

X_Positivo, Y_Positivo, X_Negativo, Y_Negativo, Z_Positivo, Z_Negativo
(dependiendo del eje de la herramienta)

Distancia entre arista inferior de la herramienta vy la arista superior del vastago
0.001 a 99.9999 [mm]: corrimiento vastago a herramienta

Marcha réapida en el ciclo de palpacion
10 a 300 000 [mm/min]: marcha rapida en el ciclo de palpacion

Avance de palpacion en la medicion de herramienta
1 a 3 000 [mm/min]: Avance de palpacion en la medicion de herramienta

Célculo del avance de palpacion
ConstantTolerance: calculo del avance de palpacion con tolerancia constante
VariableTolerance: calculo del avance de palpacion con tolerancia variable
ConstantFeed: avance de palpacion constante

Tipo de determinacion de la velocidad de giro
Automatic: determinar la velocidad de giro automaticamente
MinSpindleSpeed: Emplear la velocidad de giro minima del cabezal

Velocidad de corte maxima permitida en la cuchilla de la herramienta
1 a 129 [m/min]: Velocidad permitida en el contorno de la fresa

Velocidad de giro méaxima permitida en mediciéon de herramientas
0 a 1000 [1/min]: Maximo numero de vueltas permitido

Maximo error de medicién permitido en medicion de herramientas
0.001 a 0.999 [mm]: primer maximo error de medicion permitido

Maximo error de medicion permitido en medicion de herramientas
0.001 a 0.999 [mm]: segundo maximo error de medicion permitido

Parada NC durante verificar herramienta
True: Al rebasarse la tolerancia de rotura se detiene el programa NC
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Configuracion de parametros

False: El programa NC no se detiene

Parada NC durante medir herramienta
True: Al rebasarse la tolerancia de rotura se detiene el programa NC
False: El programa NC no se detiene

Modificar la tabla de herramientas al verificar y medir herramienta
AdaptOnMeasure: Tras medir la herramienta se modifica la tabla
AdaptOnMeasure: Tras verificar la herramienta se modifica la tabla
AdaptNever: Tras verificar y medir la herramienta no se modifica la tabla

Configuracion de un vastago redondo
TT140_1
Coordenadas del punto central del vastago
[0]: Coordenadas X del punto central del vastago referidas al punto cero de la
maquina
[1]: Coordenadas Y del punto central del vastago referidas al punto cero de la
maquina
[2]: Coordenadas Z del punto central del vastago referidas al punto cero de la
maquina

Espacio de seguridad encima del vastago para preposicionamiento

0.001 a 99 999.9999 [mm]: Espacio de seguridad en la direccion del eje de la
herramienta

Zona de seguridad alrededor del vastago para preposicionamiento

0.001 a 99 999.9999 [mm]: Espacio de seguridad en el plano perpendicular al
eje de la herramienta
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Configuracion de parametros

ChannelSettings
CH_NC
Cinemaética activa
A la cineméatica activa
Lista de las cinematicas de maquinas

Cinemaética a activar con el arranque del control
Lista de las cinematicas de maquinas

Fijar el comportamiento del programa NC
Reinicio del tiempo de mecanizado al arrancar el programa
True: El tiempo de mecanizado se reinicia
False: El tiempo de mecanizado no se reinicia

Sefal de PLC para nimero de ciclo de mecanizado pendiente
Dependiente del fabricante de la maquina

Tolerancias de Geometria
Desviacién admisible del radio de circulo

0.0001 a 0.016 [mm]: Desviacion permitida del radio de circulo en el punto final
del circulo en comparacion con el punto de comienzo del circulo

Desviaciéon admitida en roscas encadenadas

0.0001 a 999.9999 [mm]: Desviacion admisible de la trayectoria redondeada
dinamicamente para el contorno programado en roscas

Configuracion de los ciclos de trabajo
Solapamiento en el fresado de cajeras

0.001 a 1.414: Factor de solapamiento para Ciclo 4 FRESADO DE CAJERAS y
ciclo 5 CAJERA CIRCULAR

Desplazamiento tras el mecanizado de una cajera del contorno
PosBeforeMachining: Posicion como antes del mecanizado del ciclo
ToolAxClearanceHeight: Posicionar el eje de la herramienta a una altura segura

Mostrar mensaje de error Spindel ? si M3/M4 no estan activos
on: emitir aviso de error
off: No emitir ningun aviso de error

Mostrar aviso de error "profundidad con signo negativo"
on: emitir aviso de error
off: No emitir ningtin aviso de error

Comportamiento de recorrido en la pared de una ranura en la superficie cilindrica
LineNormal: recorrido mediante una recta
CircleTangential: recorrido mediante un movimiento circular
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Configuracion de parametros

Funcién M para orientaciéon del cabezal en ciclos de mecanizado
-1: orientacion del cabezal directamente mediante el NC
0: funcidn inactiva
1 a 999: Numero de la funcion M para la orientacion del cabezal

Mensaje de error Tipo de profundizacion no posible no visualizar
on: No se muestra el mensaje de error
off: Se muestra el mensaje de error

Comportamiento de M7 y M8 con ciclo 202 y 204

TRUE: Al final del ciclo 202 y 204 se restablece el estado de M7 y M8 antes de
la llamada del ciclo

FALSE: Al final del ciclo 202 y 204 no se restablece automaticamente el estado
de M7 y M8

Advertencia Material restante existente no visualizar
on: No se muestra la advertencia
off: No se muestra la advertencia

Filtro geométrico para el filtraje de elementos lineales
Tipo de Stretch-Filters
- Off: Ningun filtro aktivo
- ShortCut: Dejar fuera puntos en un poligono
- Average: El filtro geométrico alisa las esquinas

Distancia méaxima del contorno filtrado al contorno sin filtrar

0 a 10 [mm]: Los puntos filtrados estan dentro de esta tolerancia a una
recta resultante

Longitud méxima de la recta resultante de la filtracion
0 a 1000 [mm]: Longitud sobre la que actua la filtracion geométrica

Pardmetros de husillo especiales para rosca
Potenciémetro para el avance en el tallado de rosca
SpindlePotentiometer: Durante el roscado, el potenciometro actua para
el Override de revoluciones. El potenciometro para el override del avance
esta inactivo

FeedPotentiometer: Durante el roscado, el potenciometro actua para el
Override de avance. El potenciometro para el override del revoluciones
esta inactivo

Tiempo de espera en el punto de inversion en el fondo de la rosca

-999999999 a 999999999: Tras la parada del cabezal, en el fondo de la
rosca se espera este tiempo, antes de que el cabezal vuelva a girar en el
sentido de giro opuesto
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Configuracion de parametros
Tiempo de conmutacion anticipada del cabezal

-999999999 a 999999999: El cabezal se detiene este tiempo antes de
alcanzarse el fondo de la rosca

Limitacién de la velocidad de giro del cabezal en ciclo 17 207 y 18

TRUE: Con profundidades de rosca pequenas, la velocidad del cabezal

se limita de tal manera, que el cabezal funciona con velocidad constante
una tercera parte del tiempo

FALSE: sin limitacion de la velocidad del cabezal
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Configuracion de parametros

Ajustes para el editor NC
Generar los ficheros de backup
TRUE: Crear ficheros de Backup después de editar programas NC
FALSE: No crear ficheros de Backup después de editar programas NC

Comportamiento del cursor después de borrar filas
TRUE: el cursor se situa en la linea anterior tras el borrado (comportamiento iTNC)
FALSE: el cursor se sitia en la linea siguiente tras el borrado

Comportamiento del cursor en la primera o Ultima fila
TRUE: Permitir cursores alrededor en el inicio/final del PGM
FALSE: No permitir cursores alrededor en el inicio/final del PGM

Ajuste de filas en frases con varias filas
ALL: representar siempre las filas completamente
ACT: Sdlo mostrar las lineas de la sentencia completa activa
NO: mostrar las filas completamente sélo cuando se edite la frase

Activar imagenes auxiliares con entrada de ciclo
TRUE: Mostrar los dibujos de ayuda siempre durante la introduccion

FALSE: Mostrar los dibujos de ayuda solo si la softkey AYUDA DE CICLOS es ON. La softkey
AYUDA DE CICLOS OFF/ON se muestra en el modo Programacion después de pulsar la
tecla "Subdivision de pantalla”

Comportamiento de la barra de Softkeys tras una introduccion del ciclo
TRUE: dejar la barra de softkeys activa después de una definicion de ciclo
FALSE: omitir la barra de softkeys después de una definicion de ciclo

Borrar la consulta de seguridad en el bloque
TRUE: mostrar la pregunta de seguridad al borrar una sentencia de NC
FALSE: no mostrar la pregunta de seguridad al borrar una sentencia de NC

N¢ de linea hasta la cual se realiza una comprobacién del programa NC
100 a 50000: Longitud de programa en la cual debe ser controlada la geometria

Programaciéon DIN/ISO: nimeros de frase Amplitud de paso
0 hasta 250: Amplitud de paso con la que se generaran frases DIN/ISO en el programa

Definir los ejes programables.
TRUE: Utilizar la configuracion de eje predeterminada
FALSE: Utilizar la configuracion de eje por defecto XYZABCUVW

Comportamiento con frases de posicionamiento paralelo al eje
TRUE: Frases de posicionamiento paralelo al eje permitido
FALSE: Frases de posicionamiento paralelo al eje no bloqueado

Numero de linea hasta la que se buscaran elementos de sintaxis iguales
500 hasta 50000: Buscar elementos marcados con teclas cursoras arriba / abajo

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018 407



Tablas y resimenes | Parametro de usuario especifico de la maquina

Configuracion de parametros
Comportamiento de la funcion PARAXMODE en ejes UVW
FALSE: Funcion PARAXMODE permitida
TRUE: Funcion PARAXMODE bloqueada

Ajustes para la gestién de ficheros
Indicacion de ficheros dependientes
MANUAL: Ficheros dependientes se visualizan
AUTOMATIC: Ficheros dependientes no se visualizan

Ajustes para ficheros de empleo de herramienta
Elaborar el fichero de uso del programa NC

NotAutoCreate: En la seleccion de programa no se genera ninguna lista de uso de herra-
mientas

OnProgSelectionlfNotExist: En la seleccion del programa se genera una lista, si todavia no
existe

OnProgSelectionlfNecessary: En la seleccidon de programa se genera una lista si todavia no
existe o es anticuada

OnProgSelectionAndModify: En la seleccion del programa se genera una lista, si todavia no
existe, es anticuada o el programa ha variado

Elaborar fichero de uso de palets
NotAutoCreate: En la seleccion de palets no se genera ninguna lista de uso de herramien-
tas
OnProgSelectionlfNotExist: En la seleccion de palets se genera una lista, si todavia no
existe
OnProgSelectionlfNecessary: En la seleccion de palets se genera una lista si todavia no
existe o es anticuada
OnProgSelectionAndModify: En la seleccion de palets se genera una lista, si todavia no
existe, es anticuada o el programa ha variado

Indicaciones para el usuario final
Estos parametros de maquina unicamente actian en un puesto de programacion Windows

Lista con unidades y/o directorios
Aqui se muestran los mecanismos y los indices del control en la administracion de datos

Ruta de emisién FN 16 para la ejecucion
Ruta para la emisiéon FN 16 si en el programa NC no hay definida ninguna ruta

Ruta de emisién FN 16 para modo de funcionamiento programacion y test de programa
Ruta para la emisiéon FN 16 si en el programa NC no hay definida ninguna ruta

Serial Interface RS232
Informacion adicional: "Establecer interfaces de datos", Padgina 346
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10.2 Asignacion de las patillas y cable de
conexion para interfaces de datos

Interfaz V.24/RS-232-C de equipos HEIDENHAIN

o La interfaz cumple los requisitos de EN 50178
Desconexioén segura de la red.

Para bloque adaptador de 25 polos:

Control numérico VB 365725-xx Bloque adaptador VB 274545-xx
310085-01

Macho Asigna- Hembra Color Hembra Macho Hembra Macho Color Hembra
cion

1 libre 1 1 1 1 1 blanco/ 1

marrén

2 RXD 2 amarillo 3 3 3 3 amarillo 2

3 TXD 3 verde 2 2 2 2 verde 3

4 DTR 4 marrén 20 20 20 20 marrén 8

5 Senal GND 5 rojo 7 7 7 7 rojo 7

6 DSR 6 azul 6 6 6 6 6

7 RTS 7 gris 4 4 4 4 gris

8 CTR 8 rosa 5 5 5 5 rosa

9 libre 9 8 violeta 20

Carcasa Pantalla Carca- Pantalla Carca- Carcasa  Carca- Carcasa  Pantalla Carcasa
exterior sa exterior sa sa exterior
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Para bloque adaptador de 9 polos:

Control numeérico VB 355484-xx Bloque adaptador VB 366964-xx
363987-02

Macho Asignacion Hembra Color Macho Hembra Macho Hembra Color Hembra
1 libre 1 rojo 1 1 1 1 rojo 1

2 RXD 2 amarillo 2 2 2 2 amarillo 3

3 TXD 3 blanco 3 3 3 3 blanco 2

4 DTR 4 marrén 4 4 4 4 marrén 6

5 Senal GND b negro 5 5 5 5 negro 5

6 DSR 6 violeta 6 6 6 6 violeta 4

7 RTS 7 gris 7 7 7 7 gris 8

8 CTR 8 blanco/ 8 8 8 8 blanco/ 7

verde verde
9 libre 9 verde 9 9 9 9 verde 9
Carcasa Pantalla Carca- Pantalla Carca- Carcasa Carca-  Carca- Pantalla Carcasa
exterior sa exterior sa sa sa exterior
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Aparatos que no son de la marca HEIDENHAIN

La distribucién de conectores en un aparato que no es
HEIDENHAIN puede ser muy diferente a la distribucion en un
aparato HEIDENHAIN.

Depende del aparato y del tipo de transmisién. Para la distribucion
de pines del bloque adaptador véase el dibujo de abajo.

Bloque adaptador 363987-02 VB 366964-xx

Hembra Macho Hembra Color Hembra

—_

rojo

amarillo

blanco

marrén

negro

violeta

gris

blanco/verde

OO |IN|ojJoa|dW|N

OO |||~ lwiIN|—
OO |||l lwiIN|—
O I Nl INIW|—

verde

Carcasa Carcasa Carcasa Pantalla exterior Carcasa

Interface Ethernet de conexion RJ45
Longitud méxima del cable:

B sin apantallar: 100 m

= protegido: 400 m

Pin Senal Descripcion
1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 sin conexion

5 sin conexion

6 REC- Receive Data
7 sin conexion

8 sin conexion
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10.3 Caracteristicas técnicas

Explicacion de simbolos

m Esténdar

o Opciodn de eje

1 Advanced Function Set 1

Caracteristicas técnicas

Componentes

Panel de control

Pantalla con Softkeys

Memoria del programa

2 GByte

Resolucion de entradas y paso
de visualizacion

hasta 0,1 um en ejes lineales

hasta 0,0001° en ejes angulares

Campo de introduccion

Méaximo 999 999 999 mm ¢ 999 999 999°

Interpolacion

Lineal en 4 ejes
Circular en 2 ejes

Helicoidal: superposicion de trayectoria circular y recta

Tiempo de procesamiento de
frases

Recta 3D sin correccion de radio

6 ms

Regulacion de los ejes

Precisién de regulacion de posicion: periodo de senal del sistema de
medida de posicién/1024

Tiempo de ciclo regulador de posicién: 3 ms
Tiempo de ciclo regulador de velocidad: 200 ps

Recorrido

Max. 100 m (3 937 pulgadas)

Velocidad del husillo

Max. 100 000 U/min (valor nominal de velocidad analogo)

Compensacion de errores

Error de eje lineal y no lineal, holgura, picos de inversién en movimien-
tos circulares, y dilatacion térmica

Rozamiento estatico

Transmision de datos

cada V.24 / RS-232-C méax. 115 kBaud

Interfaz de datos ampliada con protocolo LSV-2 para el manejo externo
del control numérico mediante la interfaz de datos con software TNCre-
mo

Interfaz Ethernet 1000 Base-T
3 x USB (1 x USB 2.0 en parte frontal; 2 x USB 3.0 en parte posterior)

Temperatura ambiente

Funcionamiento: 5 °C hasta +40 °C

Almacenamiento: -20 °C hasta +60 °C

Formato de entrada y unidades de las funciones del control numérico

Posiciones, coordenadas, radios de circulo,

longitud de chaflan

-99 999,9999 a +99 999,9999
(5,4: posiciones delante de la coma, posiciones detras de la
coma) [mm]

Numeros de herramienta

0a 32,7679 (5.1)
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Formato de entrada y unidades de las funciones del control numérico

Nombres de herramienta

32 caracteres, escritos en la frase TOOL CALL entre “".

Signos especiales admisibles: #$ % & ., - _

Valores Delta para correcciones de la
herramienta

-99,9999 a +99,9999 (2,4) [mm]

Velocidad de cabezales

0 a 99 999,999 (5,3) (rpm)

Avances

0 a 99 999,999 (5,3) [mm/min] o [mm/diente] o [mm/1]

Tiempo de espera en el ciclo 9

0a 3 600,000 (4,3) [s]

Paso de rosca en diversos ciclos

-9,9999 a +9,9999 (2,4) [mm]

Angulo para la orientacion del cabezal

0 a 360,0000 (3,4) [°]

Angulo para coordenadas polares, rotacion,
inclinacion del plano

-360,0000 a 360,0000 (3,4) [°]

Angulo para coordenadas polares para inter-
polacién de hélices (CP)

-5 400,0000 a 5 400,0000 (4,4) [°]

Numeros de punto cero en el ciclo 7 0a 2,999 (4.0

Factor de escala en los ciclos 11 y 26 0,000001 a 99,999999 (2,6)

Funciones auxiliares M 0a999 (4.0

Numeros de parametros Q 0a 1999 (4.0)

Valores de parametros Q -99 999,9999 a +99 999,9999 (9.6)
Etiquetas (LBL) para saltos de programa 0a999 (5.0

Etiquetas (LBL) para saltos de programa Cualquier cadena de texto entre comillas (")
Cantidad de repeticiones parciales de 1 a 65534 (5,0)

programa REP

Numero de error en la funcion de parametroQ 0a 1 199 (4,0)

FN 14
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funciones de usuario

Breve descripcion

[ Modelo bésico: 3 ejes mas cabezal controlado
m Cuarto eje NC mas eje auxiliar

m o}

| Eje adicional para 4 ejes y cabezal controlado

o Eje adicional para 5 ejes y cabezal controlado

Introduccion de programa

En lenguaje conversacional HEIDENHAIN y DIN/ISO

Indicaciones de posicion

m Posiciones nominales para rectas y circulos en coordenadas carte-
sianas o polares

] Indicacion de cotas absolutas o incrementales

[ Visualizacién y entrada en mm o pulgadas

Correcciones de la herramienta

Tablas de herramientas

[ Radio de la herramienta en el plano de mecanizado y longitud de la
herramienta

[ Contorno de radio corregido Precalcular el contorno hasta 99
frases NC (M120)

Varias tablas de herramienta con tantas herramientas como se quiera

Velocidad de trayectoria constante

[ Referida a la trayectoria del punto medio de la herramienta

] Referida al corte de la herramienta

Funcionamiento en paralelo

Elaborar Programa NC con ayuda grafica mientras se esta ejecutando
otro Programa NC

Mecanizado mesa circular
(Advanced Function Set 1)

1 Programacion de contornos sobre el desarrollo de un cilindro

1 Avance en mm/min

Elementos del contorno

[ Recta

(] Bisel

[ Trayectoria circular

[ Punto medio del circulo

[ Radio del circulo

m Trayectoria circular tangente

m Redondeos de esquinas

Entrada y salida al contorno

[ Mediante recta tangente o perpendicular
[ Mediante arco de circulo

Programacion libre de contornos
FK

[ Programacion libre de contornos FK en lenguaje conversacional
HEIDENHAIN con apoyo grafico para piezas NC no acotadas

Saltos de programa

[ Subprogramas
[ Repeticion de parte de programa

m Cualquier Programa NC como subprograma

Ciclos de mecanizado

[ Ciclos para taladrar, roscar con macho con/sin macho flotante
] Desbastar cajera rectangular y circular

[ Ciclos para el taladrado en profundidad, escariado, mandrinado y
rebajado

[ Ciclos para el fresado de roscas interiores y exteriores
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funciones de usuario

[ Acabado de cajera rectangular y circular

[ Ciclos para el planeado de superficies planas y oblicuas
[ Ciclos para el fresado de ranuras rectas y circulares

m Figuras de puntos sobre un circulo y lineas

[ Cajera de contorno paralela al contorno

L] Trazado de contorno

[ Ademads los ciclos de fabricante pueden integrarse - especialmente
los ciclos de mecanizado creados por el fabricante de la méaquina

Calculo de coordenadas [ Desplazar, Girar, Reflejar
[ Factor de escala (especifico del eje)
1 Basculamiento del plano de mecanizado (Advanced Function Set 1)

Parametros Q ] Funciones matemaéticas =, +, —, *, /, sen q, cos q, célculo de raiz
Programar con variables cuadrada
[ Uniones logicas (=, #, <, >)

[ Calculo entre paréntesis

[ tana, arcsen, arccos, arctg, an, en, In, log, valor absoluto de un
numero, constanteTr, negacion, redondear lugares antes o después
de la coma

m Funciones para el célculo de circulos

] Parametro de cadena de texto

Ayudas de programacion [ Calculadora
= Distincién de colores de los elementos de sintaxis
[ Lista completa de todos los avisos de error existentes
[ Funcién Help dependiente del contexto en avisos de error
[ Apoyo Grafico en la programacion de ciclos

] Frases de comentario en el programa NC

Teach In [ Las posiciones reales se aceptan directamente en el programa NC
Grafico de test L] Simulacion grafica del desarrollo del mecanizado, incluso mientras
Tipos de representacion se esté ejecutando otro programa NC

m Vista en planta / representacion en 3 planos / representacion en
3D / gréfico de lineas 3D

L] Ampliacion de una secciéon

Grafico de programacion [ En el modo de funcionamiento programacion se trazan las
frases NC introducidas (Gréafico de barras 2D) también si otro
programa NC se estd ejecutando

Grafico de mecanizado m Representacion gréafica del programa NC procesado en planta /
Tipos de representacion Representacion en 3 planos / Representacion 3D
Tiempo de mecanizado = Célculo del tiempo de mecanizado en el modo de funcionamiento

Desarrollo test

[ Visualizacién del tiempo de mecanizado actual en los modos de
ejecucion de programa
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Reentrada al contorno [ Avance del proceso hasta una Frase NC cualquiera del
Programa NC y reentrada a la posicién nominal calculada para conti-
nuar con el mecanizado

[ Interrumpir el programa NC, abandonar el contorno y volver a entrar
Tabla de puntos cero m Varias tablas de puntos cero para guardar los puntos cero referidos
a la pieza
Ciclos de palpacion [ Calibracion del sistema de palpacion

m Compensar la inclinacién de la pieza de forma manual y automatica
[ Fijar punto de referencia de forma automatica y manual
[ Medicién automatica de piezas

[ Ciclos para la medicién automatica de la herramienta
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Accesorios
Accesorios
Volantes electronicos [ HR 510: volante portatil
n HR 550FS: Volante inaldmbrico portéatil con Display
[ HR 520: volante portatil con display
[ HR 420: volante portétil con display
[ HR 130: volante integrado
L] HR 150: hasta tres volantes integrados HR 150 a través del adaptador
de volantes HRA 110
Sondas de palpacion m TS 248: sistema de palpacion digital 3D con conexion por cable

m TS 260: sistema de palpacion digital 3D con conexion por cable

[ TS 444 sistema de palpacion digital 3D sin bateria con transmision por
infrarrojos

[ TS 460: sistema de palpacion digital 3D con transmisién por infrarrojos y
por radio

[ TS 642: sistema de palpacion digital 3D con transmisiéon por infrarrojos

[ TS 740: sistema de palpacioén digital 3D de alta precision con transmi-
siéon por infrarrojos

[ TT 160: palpador digital 3D para la medicion de herramientas

[ TT 460: palpador digital 3D con transmision por infrarrojos para la
medicién de herramientas
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10.4 Diferencias entre el TNC 320 y el
iTNC 530

Comparacion: Datos técnicos

Funcién TNC 320 iTNC 530
Lazos de regulacion Méaximo 6 (de los max. 18
cuales 2 cabezales
max.)
Resolucion de introduccion y paso de visualizacion:
B Ejes lineales 5 0,Tum ® 0,1Tum
® Ejes giratorios = 0,001° = (0,0001°

Visualizaciéon

15,1"-Pantalla con
Softkeys

Pantalla de 19" o
pantalla 15,1"'- con
Softkeys

Medio de almacenamiento para programas NC, PLC vy ficheros
del sistema

Tarjeta de memoria
CompactFlash

Disco duro o disco
Solid State SSDR

Memoria de programas para programas NC 2 GByte >21 GByte

Tiempo de procesamiento de frases 3ms 0,5ms
Interpolacion:

® Recta m 5e¢jes B 5ejes

= Circulo ® 3egjes E 3ejes

= Hélice = Si = Si

® Spline ® No ® Sicon opcion #9
Hardware Compacto dentro del Modular en el

Comparacion: Interfaz de datos

panel de mando

armario eléctrico

Funcion

TNC 320

iTNC 530

Interfaz serie RS-422

Informacion adicional: "Establecer interfaces de datos", P4gina 346
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Comparacion: Software PC

Funcién TNC 320 iTNC 530

ConfigDesign para la configuracion de los Disponible No disponible

pardmetros de maquina

TNCanalyzer para el anélisis y la evaluacién  Disponible No disponible

de los ficheros de servicio

Comparacion: Funciones de usuario

Funcion TNC 320 iTNC 530

Introduccion de programa

® smarT.NC " - = X

= ASCII-Editor m X, edicién directa m X, edicién posible
después de
modificacién

Indicaciones de posicion

B Fijar la Ultima posicion de herramienta como polo ® X (mensaje de error, m X
(frase CC vacia) si la aceptacion de
polo no es clara)
B Frases Spline (SPL) - = X, con opcion #9
Correccion de herramienta
® Correccion del radio de la herramienta tridimensional " - m X, con opcion #9
Tabla de herramientas
= Administracion flexible de tipos de herramienta B X -
® |ndicacién filtrada de las herramientas que se pueden B X -
seleccionar
® Funciéon de ordenamiento m X -
® Nombres de columna ® Parcialmente con _ ® Parcialmente con -
= Vista de formulario ® Conmutacion ® Conmutacion
mediante la tecla mediante softkey
subdivision de la
pantalla
B |ntercambio de la tabla de herramientas entre TNC 320 = X ® No es posible
y iTNC 530
Tabla de palpadores para la administracion de diferentes X -

palpadores 3D

Calculo de datos de corte: Célculo automatico del
numero de revoluciones del cabezal y avance

Ordenador de datos
de corte simple sin
tabla depositada
Ordenador de

datos de corte con
tablas tecnolégicas
depositadas

Mediante tablas técnicas
resaltadas
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Funcion

TNC 320

iTNC 530

Definir todo tipo de tablas

Tablas de definicion
libre (ficheros .TAB)

Leery escribir a
través de funciones
FN

Se puede definir a
través de Datos de
configuracioén

Los nombres de las
tablas y las columnas
deben comenzar con
una letra y no pueden
contener simbolos
matematicos

Leery escribir a

través de funciones
SQL

Tablas de definicion
libre (ficheros .TAB)
Leery escribir a

través de funciones
FN

Desplazamiento en la direccion del eje de la herra-
mienta

= Modo manual (ment 3D-RQOT) B X m X, funcién FCL2

m Superposicion de volante B X B X, opcion #44

Introduccion del avance:

B FT (Tiempo en segundos para recorrido) - m X

®  FMAXT (con Poti marcha rapida activo: tiempo en - = X
segundos para recorrido)

Programacion sin contornos FK

m Conversion de programa FK a lenguaje conversacional - B X

B Frases FK en combinacion con M89 - B X

Saltos de programa:

B Numero max. de label = 65535 = 1000

® Subprogramas m X m X
= Nivel de jerarquia para subprogramas = 20 "6

Programacion de parametros Q:

= FN 15: PRINT " - "X

® FN 25: PRESET [ B X

® FN 29: PLC LIST B X -

® FN 31: RANGE SELECT - B X

® FN 32: PLC PRESET - B X

= FN 37: EXPORT m X " -

® Escribir con FN 16 en el LOG file X -

= Mostrar contenido de pardmetro en la indicacién de m X " -
estado adicional

® Funciones SQL para leer y escribir tablas m X " -
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Tablas y resimenes | Diferencias entre el TNC 320 y el iTNC 530

Funcion TNC 320 iTNC 530
Soporte del grafico
® Gréafico 2D de programaciéon m X m X
® Funcion REDRAW (DIBUJAR DE NUEVO) - B X
B Mostrar lineas de rejilla como trasfondo m X -
® Gréafico de test (Vista en planta, presentacion en 3 m X m X
planos, presentacion en 3D)
= Coordenadas con linea de corte 3 niveles = - " X
= Tener en cuenta la macro de cambio de = X (discrepante del " X
herramienta procesado real)
Tabla de puntos de referencia
= Lafila 0 de la tabla de puntos de referencia se puede = X " -
editar manualmente
Gestion de palets
m Soporte de ficheros de paletas - B X
B Mecanizado orientado a la herramienta - X
B Gestionar puntos de referencia para palets en una - =X
tabla
Ayudas de programacion:
® Distincion de colores de los elementos de sintaxis = X m
® Calculadora ® X (cientifica) m X (estandar)
®  Convertir frases NC en comentarios m X -
® Frases de estructuraciéon en el programa NC X = X
® Vista de estructuracion en el test de programa - B X
Monitorizacion dinamica de colisiones DCM:
B Monitorizacién de colisiones en modo Automéatico - m X, opcion #40
B Monitorizacién de colisiones en el modo manual - m X, opcion #40
® Presentacion gréafica de los cuerpos de colisién " - m X, opcion #40
definidos
m Comprobacién de colisiones en el test de programa " - m X, opcion #40
m Supervisién de los medios de sujecién " - m X, opcion #40
® Gestion de portaherramientas = X m X, opcion #40
Soporte CAM:
m Aceptar los contornos de los datos Step y los datos m X, opcion #42 -
Iges
®  Aceptar las posiciones de mecanizado de los datos m X, opcion #42 -
Step y de los datos Iges
®  Filtro offline para ficheros CAM - m X
® Filtro Stretch =X " -
Funciones MOD:
® Parametros de usuario ® Datos de ®  Estructura numérica

® Ficheros de ayuda OEM con funciones de servicio

configuracién
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Tablas y resimenes | Diferencias entre el TNC 320 y el iTNC 530

Funcion TNC 320 iTNC 530
m Comprobaciéon de soporte de datos - B X
m Cargar los Service-Packs - m X
m Determinar los ejes para la aceptacion de la posicion - B X
real
m Configurar el contador m X -

Funciones especiales:

®  Crear programa hacia atras - X
® Regulacion adaptativa del avance AFC " - m X, opcion #45
®  Definir contador con FUNCTION COUNT m X " -
® Definir tiempo de espera con FUNCTION FEED m X -
Funciones de construccion de moldes grandes:
®  Ajustes globales de programa GS " - ® X, opcion #44
B M128 ampliada: FUNCTION TCPM - B X
Visualizaciones del estado:
® |ndicacién dindmica del contenido de los pardmetros m X " -
Q, se pueden definir circulos de nimeros
® |ndicacién grafica del tiempo restante " - m X
Ajustes de color individuales de la pantalla del usuario - X
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Tablas y resimenes | Diferencias entre el TNC 320 y el iTNC 530

Comparacion: Ciclos de palpacion en los modos de
funcionamiento Funcionamiento manual y Volante
electronico

Ciclo TNC 320 iTNC 530

Tabla de palpadores para la administracion de palpadores 3D

Calibrar la longitud activa

Calibrar el radio activo

Calcular el giro basico mediante una linea

Fijar el punto de referencia en un eje seleccionable

Fijacién de la esquina como punto de referencia

Fijar punto central circulo como punto de referencia

Fijar eje central como punto de referencia

Calcular el giro basico mediante dos taladros/islas circulares

Fijar el punto de referencia mediante cuatro taladros/islas circulares

XIX[IX[|X|X|X|X|X|X|[X]|X
XIX | X | X|X|X|X|X|X|X

Fijar el punto central del circulo mediante tres taladros/islas circulares

Determinar la posicién inclinada de un plano y compensarla X -

Soporte de palpadores mecénicos mediante la aceptacién manual de la  Mediante Mediante
posicion actual Softkey o Hardkey
Hardkey

Escribir los valores de medicién en la tabla de puntos de referencia X X

Escribir los valores de medicién en la tabla de puntos cero X X
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Tablas y resimenes | Diferencias entre el TNC 320 y el iTNC 530

Comparacion: Diferencias en la programacion

Funcidon

TNC 320

iTNC 530

Gestion de ficheros:

B |ntroduccion del nombre

m Soporte de combinaciones de
teclas

= Gestion de favoritos

® Configurar vista de columnas

® Abre la ventana de
superposicion Seleccionar
fichero

= No disponible

= No disponible
® No disponible

= Sincroniza el cursor

= Disponible

= Disponible
= Disponible

Seleccionar herramienta de la tabla

Seleccioén a través de menu Split-
Screen

Seleccidon en una ventana super-
puesta

Programacién de funciones especia-
les mediante la tecla SPEC FCT

Al accionar la tecla, la barra de
softkeys se abre en forma de
submenu. Abandonar el submenu:
volver a pulsar la tecla SPEC FCT,
el control numérico vuelve a
mostrar la Ultima barra activa

Al accionar la tecla, la barra de
softkeys se anade como Ultima
barra. Abandonar el menu: volver
a pulsar la tecla SPEC FCT, el
control numérico vuelve a mostrar
la Ultima barra activa

Programacién de movimientos de
aproximacion y de salida mediante
la tecla APPR DEP

Al accionar la tecla, la barra de
softkeys se abre en forma de
submenu. Abandonar el submenu:
volver a pulsar la tecla APPR DEP,
el control numeérico vuelve a
mostrar la Ultima barra activa

Al accionar la tecla, la barra de
softkeys se ahade como Ultima
barra. Abandonar el menu: volver
a pulsar la tecla APPR DEP, el
control numérico vuelve a mostrar
la Gltima barra activa

Accionar el Hardkey END con los
menus CYCLE DEF y TOUCH PROBE
activos

Termina el proceso de edicion y
activara la administracion de fiche-
ros

Termina el menu correspondiente

Llamada de la administracion de
ficheros con los menus CYCLE DEF
y TOUCH PROBE activos

Termina el proceso de edicion

y activara la administracion de
ficheros. La barra de softkeys se
mantiene seleccionada al cerrar la
administracion de ficheros

Mensaje de error Tecla sin
funcion

Llamada de la administracién de
ficheros con los menus activos
CYCL CALL, SPEC FCT, PGM CALL y
APPR/DEP

Termina el proceso de edicién

y activara la administracion de
ficheros. La barra de softkeys se
mantiene seleccionada al cerrar la
administracion de ficheros

Termina el proceso de ediciéon y
activard la administracion de fiche-
ros. La barra de softkeys bésica se
selecciona al cerrar la administra-
cion de ficheros
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Tablas y resimenes | Diferencias entre el TNC 320 y el iTNC 530

Funcion

TNC 320

iTNC 530

Tabla de puntos cero:

Funcién de ordenacién segun
valores dentro de un eje

Reestablecer la tabla

Conmutacion de la vista Lista/
Formulario

Insertar un linea

Aceptar mediante tecla los
valores reales de posicion del eje
individual en la tabla de puntos
cero

Aceptar mediante tecla los
valores reales de posicion de
todos los ejes activos en la tabla
de puntos cero

Aceptar mediante tecla las
Ultimas posiciones medidas con
TS

Programacion libre de contornos
FK:

Programacion de ejes paralelos

Correccion automatica de
referencias relativas

m Disponible

= Disponible

Conmutacion con la tecla de
subdivision de la pantalla

® Siempre permitido,
renumeraciéon después de
consulta es posible. Se inserta
linea vacia, el relleno con 0 se
debe hacer manualmente

= No disponible

= No disponible

® No disponible

® Neutral con coordenadas X/Y,
conmutacién con FUNCTION
PARAXMODE

m  Referencias relativas en los
subprogramas de contorno
no se corrigen de manera
automatica

= No disponible

= No disponible

®  Conmutacién mediante softkey
Toggle

® Solo permitido al final de la
tabla. Se inserta un linea con 0
en todas las columnas

= Disponible

= Disponible

= Disponible

Segln maquina con ejes
paralelos existentes

= Correccion automéatica de todas
las referencias relativas

® Fijar el plano de mecanizado al ® BLK Form ® BLK Form
programar m Softkey plano XY ZX YZ
con plano de mecanizado
divergente
Programacion de parametros Q:
® Formula de pardmetro Q con Q12 = SGN Q50 Q12 = SGN Q50

SGN

B conQb0=0esQ12=0
m conQ50=0esQ12=1
m con Q50 <0es Q12-1

B conQ50>=0es 012 =1
® conQ50<0esQ12-1
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Tablas y resimenes | Diferencias entre el TNC 320 y el iTNC 530

Funcion

TNC 320

iTNC 530

Gestion de mensajes de error:
= Ayuda en los avisos de error

= Cambio del modo de
funcionamiento estando activo el
menu de ayuda

m Seleccionar el modo de
funcionamiento de trasfondo
estando activo el menu de ayuda

® Mensajes de error idénticos

= Confirmar los mensajes de error

B Acceso a las funciones de
protocolo

B Memorizacion de ficheros de
servicio

®  Activacion con la tecla ERR

® Al cambiar el modo de
funcionamiento se cierra el
menu de ayuda

® Al conmutar con F12 se cierra
el menu de ayuda

® Se agrupan dentro de una lista

m Se debe confirmar cada uno de
los mensajes de error (incluso
con indicacion multiple), la
funcion BORRAR TODOS esta
disponible

® E|libro de registro vy las
funciones potentes de filtro
(error, pulsaciones de tecla)
estan disponibles

= Disponible. Con una caida del
sistema no se genera ningun
fichero de servicio

B Activacion con la tecla HELP

= Cambio modo de
funcionamiento no permitido
(tecla sin funcién)

5 Al conmutar con F12 se
mantiene abierto el menu de
ayuda

= Solo se indican una vez

® El mensaje de error solo se
debe confirmar una vez

® Ellibro de registro completo
es disponible, sin funciones de
filtro

® Disponible. Con una caida del
sistema autométicamente se
genera un fichero de servicio

Funcién de busqueda:

® |ista de las Ultimas palabras
buscadas

= Mostrar elementos de la frase
activa

= Mostrar lista de todos los frases
NC disponibles

= No disponible

= No disponible

No disponible

= Disponible

= Disponible

= Disponible

Iniciar funcién de busqueda en
estado marcado con las flechas
arriba/abajo

Funciona hasta como max. 50000
frases NC, ajustable por fecha de
configuracién

Sin limitaciones respecto a la longi-
tud de programa

Grafico de programacion:

B Presentaciéon en cuadricula a
escala

® Edicién de subprogramas de
contorno en ciclos SLII con
AUTO DRAW ON

= Desplazamiento de la ventana de
Zoom

® Disponible

B En casos de mensajes de error,
el cursor se encuentra en el
programa principal en la frase
Frase NC CYCL CALL

® La funcién de repeticidon no esta
disponible

= No disponible

B En casos de mensajes de error,
el cursor se encuentra sobre la
frase NC que provoca el error
en el subprograma de contorno

® | afuncion de repeticién esta
disponible
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Tablas y resimenes | Diferencias entre el TNC 320 y el iTNC 530

Funcion TNC 320 iTNC 530
Programacion de ejes

secundarios:

® Sintaxis FUNCTION = Disponible = No disponible

PARAXCOMP: Definir el

comportamiento de la indicacion

y de los movimientos de
desplazamiento

B Sintaxis FUNCTION
PARAXMODE: Definir la
asignacion de los ejes paralelos
a desplazar

® Disponible

= No disponible

Programacion de ciclos de
fabricante

® Acceso a los datos de tabla

B Acceso a los parametros de
maquina

® Creacién de ciclos interactivos
con CYCLE QUERY, p. gj., Ciclos
de palpacién en funcionamiento
Manual

® Mediante 6rdenes SQL vy
funciones FN 17-/FN 18 o
TABREAD-TABWRITE

Mediante la funcion CFGREAD

® Disponible

Comparacion: Diferencias en el test de programa,

funciones

" Mediante funciones FN 17-/FN
18 o TABREAD-TABWRITE

B En funciones FN 18

= No disponible

Funcion

TNC 320

iTNC 530

Entrar con tecla GOTO

Funcién Unicamente posible si la
softkey START INDIVID. todavia no
se ha pulsado

Funcién posible incluso después
de START INDIVID.

Calculo del tiempo de mecanizado

Con cada repeticién de la simula-
cion mediante la softkey START se
acumula el tiempo de mecanizado

Con cada repeticion de la simula-
cion mediante la softkey START el
conteo del tiempo comienza en 0

Bloque a bloque
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En ciclos de modelo de puntos y
CYCL CALL PAT el control numéri-
co provoca la parada después de
cada punto.

Los ciclos de modelo de puntos
y CYCL CALL PAT los maneja

el control numérico como una
frase NC.
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Tablas y resimenes | Diferencias entre el TNC 320 y el iTNC 530

Comparacion: Diferencias en el test de programa,

manejo

Funcidon

TNC 320

iTNC 530

Funcién de zoom:

Cada nivel de corte se puede
seleccionar mediante un softkey
individual

El nivel de corte de puede selec-
cionar mediante tres Toggle-
Softkeys

Funciones auxiliares M especificas
de la maquina

Provocan mensajes de error, si no
estan integrados en el PLC

Se ignoraran durante el test de
programa

Mostrar/editar la tabla de herra-
mientas

Funcién disponible mediante
softkey

Funcién no disponible

Representacion de la herramienta

® turquesa: Longitud de la
herramienta

B rojo: longitud de corte y
la herramienta esta en
intervenciéon

B azul: longitud de corte y

la herramienta no esté en
intervencién

" -
E rojo: herramienta en
intervencion

= verde: Herramienta no en
intervencion

Opciones de vista de la representa-  Disponible Funcion no disponible
cion 3D
Calidad del modelo ajustable Disponible Funcién no disponible
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Comparacion: Diferencias modo manual, funciones

Funcidon

TNC 320

iTNC 530

Funcién longitud de paso

Una longitud de paso se puede
definir individualmente para ejes
lineales y rotativos.

Una longitud de paso es valida
conjuntamente para ejes lineales y
rotativos.

Tabla de puntos de referencia

Transformacién basica (traslacion
y rotacion) del sistema de mesa
de maquina al sistema de pieza a
través de las columnas X, Yy Z, y
los dngulos espaciales SPA, SPB y
SPC.

Adicionalmente, a través de la
columnas X_OFFS hasta W_OF-
FS se pueden definir offsets de
eje para cada uno de los ejes. Su
funcion es configurable.

La fila 0 también se puede editar
manualmente.

Transformacion bésica (traslacion
y rotacion) del sistema de mesa
de maquina al sistema de pieza a
través de las columnas X, Yy Z,
y un a rotacién béasica ROT en el
plano de mecanizado (rotacién).

Adicionalmente, a través de la
columnas A hasta W se pueden
definir puntos de referencia en ejes
rotativos y paralelos.

La fila O solo se puede descri-
bir mediante ciclos de palpacion
manuales.

Comportamiento en la fijacién del
punto de referencia

Fijar un punto de referencia en

un eje giratorio tiene efecto en lo
referente a un offset de eje. Este
offset también actla en los célcu-
los de cinematica vy al inclinar el
plano de mecanizado.

Con el pardmetro presetToAlignA-
xis (N°. 300203) el fabricante de
su maquina determina qué reper-
cusion tiene un offset de un eje de
rotaciéon en un punto de referencia.

B True (predeterminado): el offset
se sustrae del valor del eje
antes del célculo cinematico

® False: el offset solo acttia en el
contador

Los offsets de eje en los ejes
rotativos definidos mediante
pardmetros de maquina no afectan
las posiciones del eje que se
definieron en una funcion inclinar
planos.

Con MP7500 Bit 3 se determina
si se considera la posiciéon del eje
giratorio respecto al punto cero
de la maquina o si se parte de una
posicion 0° del primer eje giratorio
(generalmente el eje C).

Fijar punto de referencia

Tras la referenciacién es posible
fijar un punto de referencia o
modificar un punto de referencia
en la tabla de puntos de referencia.

Antes de la referenciacion es

posible fijar un punto de referencia
o modificar un punto de referencia
en la tabla de puntos de referencia.

Manejo de la tabla de puntos de
referencia:

Definir avances

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2018

Los avances se puede definir
separadamente para los ejes linea-
les y rotativos

Pulsando la Softkeys F en el modo
de funcionamiento Funcionamien-
to manual puede definirse un
avance distinto para ejes lineales y
ejes rotativos. Estos avances son
vélidos Unicamente para el modo
de funcionamiento Funcionamien-
to manual

Solo se puede definir un avance
para los ejes lineales y rotativos
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Comparacion: Diferencias modo manual, manejo

Funcidon

TNC 320

iTNC 530

Aceptar valores de posicién de
palpadores mecénicos

Aceptar posicion real mediante
softkey o hardkey

Comparacion: diferencias en la ejecucion, manejo

Aceptar posicién real mediante
hardkey

Funcion

TNC 320

iTNC 530

Cambio del modo de funcionamien-
to, después que el mecanizado se
hubiera interrumpido conmutando al
modo de funcionamiento Ejecucion
frase a frase y finalizado con STOP
INTERNO

Al volver al modo de funcionamien-
to Ejecucion continua: Mensaje
de error Frase actual no seleccio-
nada. La seleccién del punto de
interrupcion se debe realizar con
avance de frase

Cambio modo de funcionamiento
estad permitido, se guardan infor-
maciones modales, el mecaniza-
do puede continuar directamente
mediante el start del NC

Entrar en las secuencias FK con
GOTO si se ejecutd el programa
antes de un cambio del modo de
funcionamiento

Mensaje de error Programacion
FK: posicion de inicio no definida
Entrada con avance de frase permi-
tido

Entrada estd permitida

Avance de frase:

Conmutar la subdivisién de la panta-
lla al reentrar

Solo es posible si ya se ha alcanza-
do la posicion de reentrada

Es posible en todos los modos de
funcionamiento

Avisos de error

Los mensajes de error persisten
también después de subsanar el
error y se deben confirmar indivi-
dualmente

Después de subsanar el error,
algunos mensajes de error desapa-
recen automaticamente

Modelo de puntos en la frase indivi-
dual
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En ciclo de modelo de puntos y
CYCL CALL PAT el control numéri-
co provoca la parada después de
cada punto.

Los ciclos de modelo de puntos
y CYCL CALL PAT los maneja

el control numérico como una
frase NC.
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Comparacion: diferencias en la ejecucion,
movimientos de desplazamiento

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

mediante la simulacion grafica

frase

caso, lista siguiente incompleta)

Los programas NC creados en controles numéricos antiguos
pueden provocar desplazamientos del eje discrepantes o
mensajes de error en los controles numéricos actuales. Durante
el mecanizado existe riesgo de colision.

» Comprobar el programa NC o un segmento del programa

» Probar con cuidado el programa NC o el segmento del
programa en el modo de funcionamiento Ejecucién frase a

» Tener en cuenta las siguientes diferencias conocidas (dado el

Funcion

TNC 320

iTNC 530

Procedimiento de superposicién del
volante con M118

Tiene efecto en el sistema de
coordenadas de la maquina

Tiene efecto en el sistema de
coordenadas de la maquina

Borrar el giro basico con M143

M143 borra los registros de las
columnas SPA, SPB y SPC en la
tabla de puntos de referencia

M143no borra la entrada de la
columna ROT en la tabla de puntos
de referencia, Unicamente en el
programa NC, una nueva activacion
de la fila correspondiente vuelve a
activar el giro basico borrado

Puesta en escala de los movimien-
tos de aproximacién/salida
(APPR/DEP/RND)

Factor de medida especifico del
eje esta permitido, el radio no se
pone a escala

Mensaje de error

Aproximacion/salida con APPR/DEP

Mensaje de error si en APPR/DEP
LN oder APPR/DEP CT se programd
un RO

Suposicion de un radio de herra-
mienta 0 y direccién de correccion
RR

Aproximar/salir con APPR/DEP,
cuando se definieron elementos de
contorno con la longitud 0

Los elementos de contorno con
la longitud O se ignoran. Los
movimientos de aproximaciéon
y salida se calcularan para cada
primer y ultimo elemento de
contorno valido

Se emite un mensaje de error

si después de la frase APPR

se programd un elemento de
contorno con longitud O (referen-
te al primer punto de contorno
programado en la frase APPR).

Con un elemento de contorno con
longitud 0 delante de una frase
DEP, el iTNC 530 no emite un
error sino calculara el movimien-
to de aproximacion con el Ultimo
elemento de contorno valido
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Funcion

TNC 320

iTNC 530

Efectividad de los parametros Q

Q60 hasta Q99 (QS60 hasta QS99)
generalmente tienen un efecto
local.

Q60 hasta Q99 (QS60 hasta QS99)
tienen un efecto local o global en
funcién de MP7251 en programas
de ciclos convertidos (.cyc). Las
llamadas imbricadas pueden provo-
car problemas

Desactivacién automatica de la
correccion de radio de herramienta

Frase NC con RO
Frase DEP
Seleccionar programa
END PGM

® Frase NC con RO

Frase DEP

Seleccionar programa
Programacién ciclo 10 GIRO
PGM CALL

Frases NC con M91

Sin calculo de la correccion de
radio de herramienta

Calculo de la correccion de radio
de herramienta

Comportamiento con M120 LA1

Ninguna repercusién sobre el
mecanizado, ya que el control
numérico interpreta la introduccion
internamente como un LAO

Posible repercusion no deseada
sobre el mecanizado, ya que el
control numérico interpreta la intro-
duccién internamente como un
LA2

Avance de frases en tablas de
puntos

La herramienta se posiciona sobre
la préxima posicion que se debe
mecanizar

La herramienta se posiciona sobre
la Ultima posicion de mecanizacion
terminada

Frase CC vacia (aceptacién de polo
de la ultima posicién de herramien-
ta) en el programa NC

La ultima frase de posicionamien-
to en el plano de mecanizado debe
contener las dos coordenadas del
plano de mecanizado

No es imprescindible que la Ultima
frase de posicionamiento en el
plano de mecanizado contenga

las dos coordenadas del plano de
mecanizado. Puede ser problemati-
co en las frasesRND 6 CHF

Frase RND puesta a escala segun
eje

La frase RND se pone a escala,
resultado es una elipse

Se emite un mensaje de error

Reaccion si delante o después de
una frase RND 6 CHF se ha defini-
do un elemento de contorno con la
longitud 0

Se emite un mensaje de error

Se emite un mensaje de error
cuando un elemento de contorno
con la longitud O se encuentra
delante de la frase RND 6 CHF

Un elemento de contorno con la
longitud O se ignora cuando se
encuentra después de la frase RND
6 CHF
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Funcion

TNC 320

iTNC 530

Programacién de circulo con
coordenadas polares

El angulo de giro incremental IPA y
la direccion de giro DR deben tener
el mismo signo. Sino se emite un
mensaje de error.

El signo de la direccion de giro se
utiliza para la definicion de DR y IPA
con signos diferentes

Correccion del radio de herramien-
ta en arco de circulo o hélice con
angulo de apertura =0

Se realiza la transicion entre

los elementos vecinos del

arco / hélice. Adicionalmente, el
movimiento del eje de herramien-
ta se realiza directamente antes

de esta transicion. Si el elemento
es el primer o el Ultimo elemento
que se debe corregir, el elemento
antes o después sera tratado como
el primer o ultimo elemento que se
debe corregir.

La equidistante del arco/hélice se
utiliza para el diseno del trayecto
de la herramienta

Ciclos SLII 20 hasta 24:

B NUmero de elementos de
contorno que se pueden definir

B Determinar el plano de
mecanizado

m Posicion al final de un ciclo SL
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B Méax. 16384 frases en hasta 12
contornos parciales

® El eje de herramienta en la
frase TOOL CALL determina el
plano de mecanizado

® Configurable a través del
parametro posAfterContPocket
(N2 201007), si la posicién final
se debe encontrar sobre la
Ultima posicion programada o si
en el eje de la herramienta se
debe realizar un desplazamiento
a una altura segura

® Sjen el eje de la herramienta se
realiza un desplazamiento a una
altura segura, entonces en el
primer movimiento de recorrido
deberan programarse las dos
coordenadas

= Max. 8192 elementos de
contorno en hasta 12 contornos
parciales, sin limitacion para el
contorno parcial

E |os ejes de la primera frase de
desplazamiento en el primer
contorno parcial determinan el
plano de mecanizado

®  Configurable mediante MP7420
si la posicion final se debe
encontrar sobre la Ultima
posicion programada o si en el
eje de la herramienta se debe
realizar un desplazamiento a
una altura segura

® Sien el eje de la herramienta
se realiza un desplazamiento
a una altura segura, entonces
en el primer movimiento de
recorrido debera programarse
una coordenada
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Funcion

TNC 320

iTNC 530

Ciclos SLII 20 hasta 24:

= Comportamiento con islas que
no se encuentran dentro de
cajeras

®m QOperaciones de masas en ciclos
SL con férmulas de contorno
complejas

= Correccion de radio activa con
CYCL CALL

B Frases de desplazamiento
paralelos al eje en el
subprograma contorno

® Funciones auxiliares M en el
subprograma contorno

Mecanizado de superficie
cilindrica generalidades:

® Descripcion del contorno

u Definicion de offset sobre la
superficie cilindrica

= Definicion de offset a través de
giro bésico

= Programacion de circulo con C/
cC

" Frases APPR/DEP en la definicion
de contorno

= No se pueden definir con
féormula de contorno compleja

® Se pueden realizar operaciones
de masas realisticas

® Se emite un mensaje de error

® Se emite un mensaje de error

® Se emite un mensaje de error

® Neutral con coordenadas X/Y

®m Neutral sobre el desplazamiento
del punto cero en X/Y

= Funcion disponible
= Funcioén disponible

= Funcion no disponible

® Se pueden definir de manera
limitada con formula de
contorno compleja

® | as operaciones de masas
realisticas solo se pueden
realizar de manera limitada

= Se eliminard la correccion del
radio de la herramienta, el
programa NC se ejecuta

® E| Programa NC se ejecuta

= |as funciones M seran
ignoradas

B Segun maquina con ejes
rotativos fisicamente existentes

B Decalaje del punto cero en
ejes rotativos en funcién de la
maquina

= Funciéon no disponible

= Funciéon no disponible

= Funcién disponible

Mecanizado de superficie
cilindrica con el ciclo 28:

Desbaste completo de la ranura

Mecanizado de superficie
cilindrica con el ciclo 29

Funcién disponible

Profundizar directamente en el
contorno del nervio

Funciéon no disponible

Movimiento de aproximacién circu-
lar al contorno del nervio

Ciclos de cajeras, islas y ranuras
25x:

= Movimientos de profundizacién

En situaciones limite (hechos
geomeétricos herramienta/contorno)
se emitan mensajes de error
cuando los movimientos de profun-
dizar causan comportamientos sin
sentido/criticos

En situaciones limite (relaciones
geomeétricas herramienta/contorno)
se puede realizar la profundizacion
de manera vertical
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Funcion

TNC 320

iTNC 530

Funcion PLANE

= TABLE ROT/COORD ROT

® Comportamiento de
posicionamiento

®  Maquina configurada al angulo
de eje

B Programacion de un angulo
espacial incremental segun
PLANE AXIAL

B Programacién de un angulo
del eje incremental tras PLANE
SPATIAL si la maquina estéa
configurada en el &ngulo espacial

® Programacion de funciones
PLANE con ciclo 8 ESPEJO
activoESPEJO

B Posicionamiento del eje en
magquinas con dos ejes giratorios
z.B.

L A+0 B+0 C+0
o}
L A+Q120 B+Q121 C+Q122

Funcionamiento:

® | os tipos de transformacion
actlian sobre todos los
denominados ejes rotativos
libres

® En TABLE ROT, el Control

numMérico no siempre posiciona

el eje rotativo libre, sino que
lo hace dependiendo de la
posicion actual, del angulo
espacial programado y de la
cinematica de la maquina

Default cuando no se ha realizado

ninguna seleccion:

m Se utiliza COORD ROT
= SYM

= SEQ

® Se pueden utilizar todas las
funciones PLANE

® Se emite un mensaje de error

® Se emite un mensaje de error

= Espejo no ejerce ninguna
influencia sobre la inclinacién

con la ayuda de PLANE AXIAL y

ciclo19

® Posible Unicamente tras
una funcién de inclinaciéon
(mensaje de error sin funcion
de inclinacién)

B | 0s pardmetros no definidos

reciben en estado UNDEFINED,

no reciben el valor 0

Funcionamiento

B |os tipos de transformaciéon
actlan exclusivamente en
combinacién con un eje rotativo
C

= En TABLE ROT, el Control
numérico posiciona siempre el
eje rotativo

Default cuando no se ha realizado

ninguna seleccion:

B Se utiliza COORD ROT

= SEQ

® Solo se realiza PLANE AXIAL

B El| angulo espacial incremental
se interpreta como valor
absoluto

® E| angulo de eje incremental se
interpreta como valor absoluto

= Funcién disponible con todas
las funciones PLANE

® Disponible siempre al utilizar
angulos espaciales (ajustes de
los pardmetros de maquina)

® El control numérico utiliza el
valor O para los pardmetros no
definidos
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Funcion TNC 320 iTNC 530

Funciones especiales para la
programacion de ciclos

= FN17 ® |os valores se dan siempre en ® | os valores se dan en las

unidades métricas unidades del programa NC
activo

= FN 18 ® Los valores se dan siempre en ® | os valores se dan en la unidad
unidades métricas del programa NC activo

Consideracion de la longitud de En la visualizacion de posicion En la indicacién de posicion se

herramienta en la indicacion de se tienen en cuenta la longitud considera la longitud de herramien-

posicién de la herramienta L y DL de la ta Ly DL de la tabla de herramien-

tabla de herramientas, de la frase tas
TOOL CALL segun el pardme-

tro de la maquina progTool-

CallDL(N® 124501)

Comparacion: Diferencias en el modo MDI

Funcidén TNC 320 iTNC 530

Otras funciones = \ista de estado para
pardametros Q

® Funciones de blogue, p. €j.
COPIAR BLOQUE
= Funciones de programa

adicionales, p. ;.
FUNCTION DWELL

Saltar Frases NC Softkey separada para funciona- La Softkey del modo de funciona-
miento MDI miento Ejecucién continua esta
activa
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Comparacion: diferencias en el puesto de

programacion

Funcidon

TNC 320

iTNC 530

Versién demo

No se pueden seleccionar
programas NC con mas de 100
frases NC, se emite un mensaje de
error.

Se pueden seleccionar los
programas NC, se muestran
méx. 100 frases NC, las demés
frases NC se omitan para la
presentacion

Version demo

Si por la estructuracion con PGM
CALL se obtienen més de 100
frases NC, el gréafico del test no
muestra ninguna imagen, no se
emite un mensaje de error

Programas NC estructurados se
pueden simular.

Versiéon demo

Hasta 10 elementos se pueden
transferir desde el visor CAD a un
Programa NC.

Hasta 31 lineas se pueden transfe-
rir desde el convertidor DXF a un
Programa NC.

Copiar los programas NC

Copiar con el Windows-Explorer
a y desde el directorio TNC:\ es
posible.

El proceso de copiar se debe
realizar a través de TNCremo o
la administracion de ficheros del
puesto de programacion.

Conmutar la barra de softkey
horizontal

Un clic sobre la barra conmuta a
una barra hacia la derecha o una
barra hacia la izquierda

Al hacer clic sobre una barra, se
activara.
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Sistemas de palpacion de HEIDENHAIN

ayudan a reducir tiempos auxiliares y mejorar la
exactitud de cotas de las piezas realizadas.

Sondas de palpacion de piezas
TS 220 transmisién de sefal con cable

TS 440, TS 444 Transmision de infrarrojos
TS 640, TS 740 Transmision de infrarrojos

® Alinear piezas
B Ajuste de puntos de referencia
® Se miden las piezas mecanizadas

Sistemas de palpacion de herramienta

TT 140 transmisién de senal con cable
TT 449 Transmisiéon de infrarrojos
TL sistemas laser sin contacto

B Medicién de herramientas
® Supervisar el desgaste
® Detectar rotura de herramienta
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6.3	Kontur anfahren und verlassen

Übersicht: Bahnformen zum Anfahren  und Verlassen der Kontur

Die Funktionen APPR (engl. approach = Anfahrt) und DEP (engl. departure = Verlassen) werden mit der APPR/DEP-Taste aktiviert. Danach lassen sich folgende Bahnformen über Softkeys wählen:

Funktion

Anfahren

Verlassen

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade senkrecht zum Konturpunkt

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an die Kontur, An- und Wegfahren zu einem Hilfspunkt außerhalb der Kontur auf tangential anschließendem Geradenstück

Schraubenlinie anfahren und verlassen

Beim Anfahren und Verlassen einer Schraubenlinie (Helix) fährt das Werkzeug in der Verlängerung der Schraubenlinie und schließt so auf einer tangentialen Kreisbahn an die Kontur an. Verwenden Sie dazu die Funktion APPR CT bzw. DEP CT. 

Wichtige Positionen beim An- und Wegfahren

Startpunkt P

S

 

Diese Position programmieren Sie unmittelbar vor dem APPR-Satz.  P

S

 liegt außerhalb der Kontur und wird ohne Radiuskorrektur (R0) angefahren.

Hilfspunkt P

H

 

Das An- und Wegfahren führt bei einigen Bahnformen über einen Hilfspunkt P

H

, den die TNC aus Angaben im APPR- und DEP-Satz errechnet. Die TNC fährt von der aktuellen Position zum Hilfspunkt P

H

 im zuletzt programmierten Vorschub. Wenn Sie im letzten Positioniersatz vor der Anfahrfunktion FMAX (positionieren mit Eilgang) programmiert haben, dann fährt die TNC auch den Hilfspunkt P

H

 im Eilgang an

Erster Konturpunkt P

A

 und letzter Konturpunkt P

E

 

Den ersten Konturpunkt P

A

 programmieren Sie im APPR-Satz, den letzten Konturpunkt P

E

 mit einer beliebigen Bahnfunktion. Enthält der APPR-Satz auch die Z-Koordinate, fährt die TNC das Werkzeug erst in der Bearbeitungsebene auf P

H

 und dort in der Werkzeug-Achse auf die eingegebene Tiefe.

Endpunkt P

N

  

Die Position P

N

 liegt außerhalb der Kontur und ergibt sich aus Ihren Angaben im DEP-Satz. Enthält der DEP-Satz auch die Z-Koordinate, fährt die TNC das Werkzeug erst in der Bearbeitungsebene auf P

H

 und dort in der Werkzeug-Achse auf die eingegebene Höhe.

6.3

  

Kontur anfahren und verlassen

Anfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: APPR LT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt P

S

 auf einen Hilfspunkt P

H

. Von dort aus fährt es den ersten Konturpunkt P

A

 auf einer Geraden tangential an. Der Hilfspunkt PH hat den Abstand LEN zum ersten Konturpunkt P

A

.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt P

S

 anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LT eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

LEN: Abstand des Hilfspunkts P

H

 zum ersten Konturpunkt P

A

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S

 ohne Radiuskorrektur anfahren

8	APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

	P

A

 mit Radiuskorr. RR, Abstand P

H

 zu P

A

: LEN=15

9	L x+35 Y+35

	Endpunkt erstes Konturelement

10	L ...

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Geraden senkrecht zum ersten Konturpunkt: APPR LN 

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt PS auf einen Hilfspunkt PH. Von dort aus fährt es den ersten Konturpunkt PA auf einer Geraden senkrecht an. Der Hilfspunkt PH hat den Abstand LEN + Werkzeug-Radius zum ersten Konturpunkt PA. 

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LN eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

Länge: Abstand des Hilfspunkts P

H

. LEN immer positiv eingeben!

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S 

ohne Radiuskorrektur anfahren

8	APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 

	P

A

 mit Radiuskorr. RR

9	L X+20 Y+35 	

Endpunkt erstes Konturelement

10	L ... 

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: APPR CT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt PS auf einen Hilfspunkt PH. Von dort fährt es auf einer Kreisbahn, die tangential in das erste Konturelement übergeht, den ersten Konturpunkt PA an. 

Die Kreisbahn von PH nach PA ist festgelegt durch den Radius R und den Mittelpunktswinkel CCA. Der Drehsinn der Kreisbahn ist durch den Verlauf des ersten Konturelements gegeben. 

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR CT eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

	Radius R der Kreisbahn

Anfahren auf der Seite des Werkstücks, die durch die Radiuskorrektur definiert ist: R positiv eingeben

Von der Werkstück-Seite aus anfahren: 

R negativ eingeben

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

	CCA nur positiv eingeben

Maximaler Eingabewert 360°

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 	PS ohne Radiuskorrektur anfahren

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 	PA mit Radiuskorr. RR, Radius R=10

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an die Kontur und Geradenstück: APPR LCT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt PS auf einen Hilfspunkt PH. Von dort aus fährt es auf einer Kreisbahn den ersten Konturpunkt PA an. Der im APPR-Satz programmierte Vorschub ist wirksam für die gesamte Strecke, die die TNC im Anfahrsatz verfährt (Strecke PS – PA).

Wenn Sie im Anfahrsatz alle drei Hauptachs-Koordinaten X, Y und Z programmiert haben, dann fährt die TNC von der vor dem APPR-Satz definierten Position in allen drei Achsen gleichzeitig auf den Hilfspunkt PH und daran anschließend von PH nach PA nur in der Bearbeitungsebene.

Die Kreisbahn schließt sowohl an die Gerade PS – PH als auch an das erste Konturelement tangential an. Damit ist sie durch den Radius R eindeutig festgelegt.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LCT eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

Radius R der Kreisbahn. R positiv angeben

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 	PS ohne Radiuskorrektur anfahren

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 	PA mit Radiuskorr. RR, Radius R=10

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

Wegfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: DEP LT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom letzten Konturpunkt PE zum Endpunkt PN. Die Gerade liegt in der Verlängerung des letzten Konturelements. PN befindet sich im Abstand LEN von PE.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LT eröffnen:

LEN: Abstand des Endpunkts PN vom letzten Konturelement PE eingeben

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP LT LEN12.5 F100 	Um LEN=12,5 mm wegfahren

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

Wegfahren auf einer Geraden senkrecht zum letzten Konturpunkt: DEP LN

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom letzten Konturpunkt PE zum Endpunkt PN. Die Gerade führt senkrecht vom letzten Konturpunkt PE weg. PN befindet sich von PE im Abstand LEN + Werkzeug-Radius.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LN eröffnen:

LEN: Abstand des Endpunkts PN eingeben

Wichtig: LEN positiv eingeben!

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP LN LEN+20 F100  	Um LEN=20 mm senkrecht von Kontur wegfahren

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: DEP CT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Kreisbahn vom letzten Konturpunkt PE zum Endpunkt PN. Die Kreisbahn schließt tangential an das letzte Konturelement an.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP CT eröffnen:

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

Radius R der Kreisbahn

Das Werkzeug soll zu der Seite das Werkstück verlassen, die durch die Radiuskorrektur festgelegt ist: R positiv eingeben

Das Werkzeug soll zu der entgegengesetzten Seite das Werkstück verlassen, die durch die Radiuskorrektur festgelegt ist: R negativ eingeben

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100 	Mittelpunktswinkel=180°, 

	Kreisbahn-Radius=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an Kontur und Geradenstück: DEP LCT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Kreisbahn vom letzten Konturpunkt PE auf einen Hilfspunkt PH. Von dort fährt es auf einer Geraden zum Endpunkt PN. Das letzte Konturelement und die Gerade von PH – PN haben mit der Kreisbahn tangentiale Übergänge. Damit ist die Kreisbahn durch den Radius R eindeutig festgelegt.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LCT eröffnen:

Koordinaten des Endpunkts PN eingeben

	Radius R der Kreisbahn. R positiv eingeben

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100 	Koordinaten PN, Kreisbahn-Radius=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

	Kontur anfahren und verlassen

Start- und Endpunkt

Das Werkzeug fährt vom Startpunkt aus den ersten Konturpunkt an. Anforderungen an den Startpunkt:

Ohne Radiuskorrektur programmiert

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am ersten Konturpunkt

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Startpunkt im dunkelgrauen Bereich festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des ersten Konturpunkts beschädigt.

Erster Konturpunkt

Für die Werkzeugbewegung auf den ersten Konturpunkt programmieren Sie eine Radiuskorrektur.

Startpunkt in der Spindelachse anfahren

Beim Anfahren des Startpunkts muss das Werkzeug in der Spindelachse auf Arbeitstiefe fahren. Bei Kollisionsgefahr den Startpunkt in der Spindelachse separat anfahren.

NC-Beispielsätze

N30 G00 G40 X+20 Y+30 * 

N40 Z-10 * 

Endpunkt

Voraussetzungen für die Wahl des Endpunkts:

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am letzten Konturpunkt

Konturbeschädigung ausschließen: Der optimale Endpunkt liegt in der Verlängerung der Werkzeugbahn für die Bearbeitung des letzten Konturelements

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Endpunkt im dunkelgrauen Bereich festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des Endpunkts beschädigt.

Endpunkt in der Spindelachse verlassen:

Beim Verlassen des Endpunkts programmieren Sie die Spindelachse separat. Siehe Bild rechts Mitte.

NC-Beispielsätze

N50 G00 G40 X+60 Y+70 * 

N60 Z+250 * 

Gemeinsamer Start- und Endpunkt

Für einen gemeinsamen Start- und Endpunkt programmieren Sie keine Radiuskorrektur.

Konturbeschädigung ausschließen: Der optimale Startpunkt liegt zwischen den Verlängerungen der Werkzeugbahnen für die Bearbeitung des ersten und letzten Konturelements.

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Endpunkt im schraffierten Bereich festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des ersten Konturpunktes beschädigt.

Tangential An- und Wegfahren

Mit G26 (Bild rechts Mitte) können Sie an das Werkstück tangential anfahren und mit G27 (Bild rechts unten) vom Werkstück tangential wegfahren. Dadurch vermeiden Sie Freischneidemarkierungen.

Start- und Endpunkt

Start- und Endpunkt liegen nahe am ersten bzw. letzten Konturpunkt außerhalb des Werkstücks und sind ohne Radiuskorrektur zu programmieren.

Anfahren

G26 nach dem Satz eingeben, in dem der erste Konturpunkt programmiert ist: Das ist der erste Satz mit Radiuskorrektur G41/G42

Wegfahren

G27 nach dem Satz eingeben, in dem der letzte Konturpunkt programmiert ist: Das ist der letzte Satz mit Radiuskorrektur G41/G42

	Den Radius für G26 und G27 müssen Sie so wählen, dass die TNC die Kreisbahn zwischen Startpunkt und erstem Konturpunkt sowie letztem Konturpunkt und Endpunkt ausführen kann.

NC-Beispielsätze

n50 g00 g40 g90 x-30 y+50 * 	Startpunkt

n60 g01 g41 x+0 y+50 f350 * 	Erster Konturpunkt

n70 g26 r5 * 	Tangential anfahren mir Radius R = 5 mm

. . .	

konturelemente programmieren	

. . .	Letzter Konturpunkt

n210 g27 r5 * 	Tangential Wegfahren mit Radius R = 5 mm

n220 g00 g40 x-30 y+50 * 	Endpunkt

	Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Übersicht der Bahnfunktionen

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

Gerade L

engl.: Line		Gerade	Koordinaten des Geraden-Endpunkts	Seite 189

Fase: CHF

engl.: CHamFer		Fase zwischen zwei Geraden	Fasenlänge	Seite 190

Kreismittelpunkt CC;

engl.: Circle Center		Keine	Koordinaten des Kreismittelpunkts bzw. Pols	Seite 192

Kreisbogen C

engl.: Circle		Kreisbahn um Kreismittelpunkt CC zum Kreisbogen-Endpunkt	Koordinaten des Kreis-Endpunkts, Drehrichtung	Seite 193

Kreisbogen CR

engl.: Circle by Radius		Kreisbahn mit bestimmten Radius	Koordinaten des Kreis-Endpunkts, Kreisradius, Drehrichtung	Seite 194

Kreisbogen CT

engl.: Circle Tangential		Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorheriges und nachfolgendes Konturelement	Koordinaten des Kreis-Endpunkts	Seite 196

Ecken-Runden RND

engl.: RouNDing of Corner		Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorheriges und nachfolgendes Konturelement	Eckenradius R	Seite 191

Freie Kontur-Programmierung FK		Gerade oder Kreisbahn mit beliebigem Anschluss an vorheriges Konturelement	siehe „Bahnbewegungen – Freie Kontur-Programmierung FK”, Seite 209	Seite 212

Bahnfunktionen programmieren

Bahnfunktionen können Sie komfortabel über die grauen Bahnfunktions-Tasten programmieren. Die TNC frägt in weiteren Dialogen nach den erforderlichen Eingaben.

	Falls Sie die DIN/ISO-Funktionen mit einer angeschlossene USB-Tastatur eingeben,  achten Sie darauf, dass die Großschreibung aktiv ist.

Gerade LGerade im Eilgang G00

Gerade mit Vorschub G01 F

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden von seiner aktuellen Position zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des vorangegangenen Satzes.

Koordinaten des Endpunkts der Geraden, falls nötig

	Radiuskorrektur RL/RR/R0 G40/G41/G42

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

Eilgangbewegung

Einen Geraden-Satz für eine Eilgangbewegung (G00-Satz) können Sie auch mit der Taste L eröffnen:

Drücken Sie die Taste L zum eröffnen eines Programmsatzes für eine Geradenbewegung

Wechseln Sie mit der Pfeil-Taste nach links in den Eingabebereich für die G-Funktionen

Wählen Sie den Softkey G00 für eine Verfahrbewegung im Eilgang

NC-Beispielsätze

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3 

8 L IX+20 IY-15  

9 L X+60 IY-10  

N70 G01 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * 

N80 G91 X+20 Y-15  * 

N90 G90 X+60 G91 Y-10 * 

Ist-Position übernehmen

Einen Geraden-Satz (LG01-Satz) können Sie auch mit der Taste „Ist-Position-übernehmen“ generieren:

Fahren Sie das Werkzeug in der Betriebsart Manueller Betrieb auf die Position, die übernommen werden soll

Bildschirm-Anzeige auf Programm-Einspeichern/Editieren wechseln

Programm-Satz wählen, hinter dem der L-Satz eingefügt werden soll

	Taste „Ist-Position-übernehmen“ drücken: Die TNC generiert einen L-Satz mit den Koordinaten der Ist-Position

Fase zwischen zwei Geraden einfügen

Konturecken, die durch den Schnitt zweier Geraden entstehen, können Sie mit einer Fase versehen.

In den Geradensätzen vor und nach dem CHFg24-Satz programmieren Sie jeweils beide Koordinaten der Ebene, in der die Fase ausgeführt wird

Die Radiuskorrektur vor und nach CHFg24-Satz muss gleich sein

Die Fase muss mit dem aktuellen Werkzeug ausführbar sein

Fasen-Abschnitt: Länge der Fase, falls nötig:

Vorschub F (wirkt nur im CHFg24-Satz)

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3 

8 L X+40 IY+5 

9 CHF 12 F250 

10 L IX+5 Y+0 

N70 G01 G41 X+0 Y+30 F300 M3 * 

N80 X+40 G91 Y+5 * 

N90 G24 R12 F250 * 

N100 G91 X+5 G90 Y+0 * 

	Eine Kontur nicht mit einem CHFg24-Satz beginnen.

Eine Fase wird nur in der Bearbeitungsebene ausgeführt.

Der von der Fase abgeschnittene Eckpunkt wird nicht angefahren.

Ein im CHF-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in diesem CHF-Satz. Danach ist wieder der vor dem CHFg24-Satz programmierte Vorschub gültig.

Ecken-Runden RNDG25

Die Funktion RNDg25 rundet Kontur-Ecken ab.

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn, die sowohl an das vorhergegangene als auch an das nachfolgende Konturelement tangential anschließt.

Der Rundungskreis muss mit dem aufgerufenen Werkzeug ausführbar sein.

Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens, falls nötig: 

Vorschub F (wirkt nur im RNDg25-Satz)

NC-Beispielsätze

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 

6 L X+40 Y+25 

7 RND R5 F100 

8 L X+10 Y+5 

	Das vorhergehende und nachfolgende Konturelement sollte beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der das Ecken-Runden ausgeführt wird. Wenn Sie die Kontur ohne Werkzeug-Radiuskorrektur bearbeiten, dann müssen Sie beide Koordinaten der Bearbeitungsebene programmieren.

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

Ein im RNDg25-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in diesem RNDg25-Satz. Danach ist wieder der vor dem RNDg25-Satz programmierte Vorschub gültig.

Ein RND-Satz lässt sich auch zum weichen Anfahren an die Kontur nutzen.

Kreismittelpunkt CCI, J

Den Kreismittelpunkt legen Sie für Kreisbahnen fest, die Sie mit der C-Taste (Kreisbahn C) programmierendie Sie mit den Funktionen G02, G03 oder G05 programmieren. Dazu

geben Sie die rechtwinkligen Koordinaten des Kreismittelpunkts in der Bearbeitungsebene ein oder

übernehmen die zuletzt programmierte Position oder

	übernehmen die Koordinaten mit der Taste „Ist-Positionen-übernehmen“

Kreismittelpunkt programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

Koordinaten für den Kreismittelpunkt eingeben oder

Um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: Keine KoordinatenG29 eingeben

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

N50 I+25 J+25 * 

oder

10 L X+25 Y+25 

11 CC 

N10 G00 G40 X+25 Y+25 * 

N20 G29 * 

Die Programmzeilen 10 und 11 beziehen sich nicht auf das Bild.

	Gültigkeit

Der Kreismittelpunkt bleibt solange festgelegt, bis Sie einen neuen Kreismittelpunkt programmieren. Einen Kreismittelpunkt können Sie auch für die Zusatzachsen U, V und W festlegen.

Kreismittelpunkt inkremental eingeben

Eine inkremental eingegebene Koordinate für den Kreismittelpunkt bezieht sich immer auf die zuletzt programmierte Werkzeug-Position.

	Mit CC kennzeichnen Sie eine Position als Kreismittelpunkt: Das Werkzeug fährt nicht auf diese Position.

Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol für Polarkoordinaten.

Kreisbahn C um Kreismittelpunkt CC

Legen Sie den Kreismittelpunkt CCI, J fest, bevor Sie die Kreisbahn programmieren. Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der Kreisbahn der Startpunkt der Kreisbahn.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G05. Die TNC fährt die Kreisbahn mit der zuletzt programmierten Drehrichtung

Werkzeug auf den Startpunkt der Kreisbahn fahren

Koordinaten des Kreismittelpunkts eingeben

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben, falls nötig:

Drehsinn DR

Vorschub F

Zusatz-Funktion M

	Die TNC verfährt Kreisbewegungen normalerweise in der aktiven Bearbeitungsebene. Wenn Sie Kreise programmieren, die nicht in der aktiven Bearbeitungseben liegen, z.B. C Z... X... DR+g2 Z... X... bei Werkzeug-Achse Z, und gleichzeitig diese Bewegung rotieren, dann verfährt die TNC einen Raumkreis, also einen Kreis in 3 Achsen.

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3 

7 C X+45 Y+25 DR+ 

N50 I+25 J+25 * 

N60 G01 G42 X+45 Y+25 F200 M3 * 

N70 G03 X+45 Y+25 * 

Vollkreis

Programmieren Sie für den Endpunkt die gleichen Koordinaten wie für den Startpunkt.

	Start- und Endpunkt der Kreisbewegung müssen auf der Kreisbahn liegen.

Eingabe-Toleranz: bis 0.016 mm (über Maschinen-Parameter circleDeviation wählbar).

Kleinstmöglicher Kreis, den die TNC verfahren kann: 0.0016 µm.

Kreisbahn CRG02/G03/G05 mit festgelegtem Radius

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn mit dem Radius R.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G05. Die TNC fährt die Kreisbahn mit der zuletzt programmierten Drehrichtung

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts

Radius R

Achtung: Das Vorzeichen legt die Größe des Kreisbogens fest!

Drehsinn DR

Achtung: Das Vorzeichen legt konkave oder konvexe Wölbung fest!

Zusatz-Funktion M

Vorschub F

Vollkreis

Für einen Vollkreis programmieren Sie zwei Kreissätze hintereinander:

Der Endpunkt des ersten Halbkreises ist Startpunkt des zweiten. Endpunkt des zweiten Halbkreises ist Startpunkt des ersten.

Zentriwinkel CCA und Kreisbogen-Radius R

Startpunkt und Endpunkt auf der Kontur lassen sich durch vier verschiedene Kreisbögen mit gleichem Radius miteinander verbinden:

Kleinerer Kreisbogen: CCA<180° 

Radius hat positives Vorzeichen R>0

Größerer Kreisbogen: CCA>180° 

Radius hat negatives Vorzeichen R<0

Über den Drehsinn legen Sie fest, ob der Kreisbogen außen (konvex) oder nach innen (konkav) gewölbt ist:

Konvex: Drehsinn DR–G02 (mit Radiuskorrektur RLG41)

Konkav: Drehsinn DR+G03 (mit Radiuskorrektur RLG41)

NC-Beispielsätze

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (Bogen 1) 

N100 G01 G41 X+40 Y+40 F200 M3 * 

N110 G02 X+70 Y+40 R+20 * (Bogen 1) 

oder

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (Bogen 2) 

N110 G03 X+70 Y+40 R+20 * (Bogen 2) 

oder

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (Bogen 3) 

N110 G02 X+70 Y+40 R-20 * (Bogen 3) 

oder

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (Bogen 4) 

N110 G03 X+70 Y+40 R-20 * (Bogen 4) 

	Der Abstand von Start- und Endpunkt des Kreisdurchmessers darf nicht größer als der Kreisdurchmesser sein.

Der maximale Radius beträgt 99,9999 m.

Winkelachsen A, B und C werden unterstützt.

Kreisbahn CTG06 mit tangentialem Anschluss

Das Werkzeug fährt auf einem Kreisbogen, der tangential an das zuvor programmierte Konturelement anschließt.

Ein Übergang ist „tangential“, wenn am Schnittpunkt der Konturelemente kein Knick- oder Eckpunkt entsteht, die Konturelemente also stetig ineinander übergehen.

Das Konturelement, an das der Kreisbogen tangential anschließt, programmieren Sie direkt vor dem CTG06-Satz. Dazu sind mindestens zwei Positionier-Sätze erforderlich

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts, falls nötig:

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3 

8 L X+25 Y+30 

9 CT X+45 Y+20 

10 L Y+0 

N70 G01 G41 X+0 Y+25 F300 M3 * 

N80 X+25 Y+30 * 

N90 G06 X+45 Y+20 * 

G01 Y+0 * 

	Der CTG06-Satz und das zuvor programmierte Konturelement sollten beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der der Kreisbogen ausgeführt wird!

Beispiel: Geradenbewegung und Fasen kartesisch

	

0 BEGIN PGM LINEAR MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang FMAX

5 L X-10 Y-10 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

7 APPR LT X+5 y+5 LEN10 RL F300 	Kontur an Punkt 1 anfahren auf einer Geraden mit 

	tangentialem Anschluss

8 L Y+95 	Punkt 2 anfahren

9 L X+95 	Punkt 3: erste Gerade für Ecke 3

10 CHF 10 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

11 L Y+5 	Punkt 4: zweite Gerade für Ecke 3, erste Gerade für Ecke 4

12 CHF 20 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

13 L X+5 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren, zweite Gerade für Ecke 4

14 DEP LT LEN10 F1000 	Kontur verlassen auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss

15 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

16 END PGM LINEAR MM 	

%linear g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

n70 g01 g41 x+5 y+5 f300 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren, Radiuskorrektur G41 aktivieren 

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n90 y+95 * 	Punkt 2 anfahren

n100 x+95 * 	Punkt 3: erste Gerade für Ecke 3

n110 g24 r10 * 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

n120 y+5 * 	Punkt 4: zweite Gerade für Ecke 3, erste Gerade für Ecke 4

n130 g24 r20 * 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

n140 x+5 * 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren, zweite Gerade für Ecke 4

n150 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n160 g40 x-20 y-20 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n170 g00 z+250 m2 * 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

n99999999 %linear g71 * 	

Beispiel: Kreisbewegung kartesisch

	

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z s4000 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang FMAX

5 L X-10 Y-10 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

7 APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300 	Kontur an Punkt 1 anfahren auf einer Kreisbahn mit 

	tangentialem Anschluss

8 L X+5 Y+85 	Punkt 2: erste Gerade für Ecke 2

9 RND R10 F150 	Radius mit R = 10 mm einfügen, Vorschub: 150 mm/min

10 L X+30 Y+85 	Punkt 3 anfahren: Startpunkt des Kreises mit CR

11 CR X+70 Y+95 R+30 DR- 	Punkt 4 anfahren: Endpunkt des Kreises mit CR, Radius 30 mm

12 L X+95 	Punkt 5 anfahren

13 L X+95 Y+40 	Punkt 6 anfahren

14 CT X+40 Y+5 	Punkt 7 anfahren: Endpunkt des Kreises, Kreisbogen mit tangentia-

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

15 L X+5 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

16 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 	Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

17 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

18 END PGM CIRCULAR MM 	

%circular g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

n70 g01 g41 x+5 y+5 f300 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren, Radiuskorrektur G41 aktivieren 

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n90 y+85 * 	Punkt 2: erste Gerade für Ecke 2

n100 g25 r10 * 	Radius mit R = 10 mm einfügen, Vorschub: 150 mm/min

n110 x+30 * 	Punkt 3 anfahren: Startpunkt des Kreises

n120 g02 x+70 y+95 r+30 * 	Punkt 4 anfahren: Endpunkt des Kreises mit G02, Radius 30 mm

n130 g01 x+95 * 	Punkt 5 anfahren

n140 y+40 * 	Punkt 6 anfahren

n150 g06 x+40 y+5 * 	Punkt 7 anfahren: Endpunkt des Kreises, Kreisbogen mit tangentia-

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

n160 g01 x+5 * 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

n170 g27 r5 f500 * 	Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

n180 g40 x-20 y-20 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n190 g00 z+250 m2 * 	Werkzeug freifahren in der Werkzeug-Achse, Programm-Ende

n99999999 %circular g71 * 	

Beispiel: Vollkreis kartesisch

	

0 BEGIN PGM C-CC MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S3150 	Werkzeug-Aufruf

4 CC X+50 Y+50 	Kreismittelpunkt definieren

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

6 L X-40 Y+50 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR LCT X+0 Y+50 R5 RL F300 	Kreisstartpunkt anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem

	Anschluss

9 C X+0 DR- 	Kreisendpunkt (=Kreisstartpunkt) anfahren

10 DEP LCT X-40 Y+50 R5 F1000 	Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem

	Anschluss

11 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

12 END PGM C-CC MM 	

%c-cc g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s3150 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 i+50 j+50 * 	Kreismittelpunkt definieren

n60 x-40 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

n80 g41 x+0 y+50 f300 * 	Kreisstartpunkt anfahren, Radiuskorrektur G41

n90 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n100 g02 x+0 * 	Kreisendpunkt (=Kreisstartpunkt) anfahren

n110 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n120 g01 g40 x-40 y-50 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n130 g00 z+250 m2 * 	Werkzeug freifahren in der Werkzeug-Achse, Programm-Ende

n99999999 %c-cc g71 * 	

Bahnbewegungen – Polarkoordinaten

Übersicht

Mit Polarkoordinaten legen Sie eine Position über einen Winkel PAH und einen Abstand PRR zu einem zuvor definierten Pol CCI, J fest.

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:

Positionen auf Kreisbögen

Werkstück-Zeichnungen mit Winkelangaben, z.B. bei Lochkreisen

Übersicht der Bahnfunktion mit Polarkoordinaten

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

Gerade LPG10, G11	 + 	Gerade	Polarradius, Polarwinkel des Geraden-Endpunkts	Seite 202

Kreisbogen CPG12, G13	 + 	Kreisbahn um Kreismittelpunkt/ Pol zum Kreisbogen-Endpunkt	Polarwinkel des Kreisendpunkts, Drehrichtung	Seite 203

Kreisbogen G15	 + 	Kreisbahn entsprechend aktiver Drehrichtung	Polarwinkel des Kreisendpunkts	Seite 212

Kreisbogen CTPG16	 + 	Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorheriges Konturelement	Polarradius, Polarwinkel des Kreisendpunkts	Seite 204

Schraubenlinie (Helix)	 + 	Überlagerung einer Kreisbahn mit einer Geraden	Polarradius, Polarwinkel des Kreisendpunkts, Koordinate des Endpunkts in der Werkzeugachse	Seite 205

Polarkoordinaten-Ursprung: Pol CCI, J

Den Pol CC können Sie an beliebigen Stellen im Bearbeitungs-Programm festlegen, bevor Sie Positionen durch Polarkoordinaten angeben. Gehen Sie beim Festlegen des Pols vor, wie beim Programmieren des Kreismittelpunkts.

Pol programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

	Koordinaten: Rechtwinklige Koordinaten für den Pol eingeben oder um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: G29 eingeben. Den Pol festlegen, bevor Sie Polarkoordinaten programmieren. Pol nur in rechtwinkligen Koordinaten programmieren. Der Pol ist solange wirksam, bis Sie einen neuen Pol festlegen.

	Koordinaten: Rechtwinklige Koordinaten für den Pol eingeben oder um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: Keine Koordinaten eingeben. Den Pol festlegen, bevor Sie Polarkoordinaten programmieren. Pol nur in rechtwinkligen Koordinaten programmieren. Der Pol ist solange wirksam, bis Sie einen neuen Pol festlegen.

NC-Beispielsätze

12 CC X+45 Y+25 

N120 I+45 j+45 * 

Gerade LPim Eilgang G10

Gerade mit Vorschub G11 F

Das Werkzeug fährt auf einer Geraden von seiner aktuellen Position zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des vorangegangenen Satzes.

Polarkoordinaten-Radius PRR: Abstand des Geraden-Endpunkts zum Pol CC eingeben

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Geraden-Endpunkts zwischen –360° und +360°

Das Vorzeichen von PAH ist durch die Winkel-Bezugsachse festgelegt:

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu PRR gegen den Uhrzeigersinn: PAH>0

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu PRR im Uhrzeigersinn: PAH<0

NC-Beispielsätze

12 CC X+45 Y+25 

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3 

14 LP PA+60 

15 LP IPA+60 

16 LP PA+180 

N120 I+45 J+45 * 

N130 G11 G42 R+30 h+0 F300 M3 * 

N140 H+60 * 

N150 G91 H+60 * 

N160 G90 H+180 * 

Kreisbahn CPG12/G13/G15 um Pol CCI, J

Der Polarkoordinaten-Radius PRR ist gleichzeitig Radius des Kreisbogens. PRR ist durch den Abstand des Startpunkts zum Pol CCI, J festgelegt. Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der Kreisbahn ist der Startpunkt der Kreisbahn.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G12

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G13

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G15. Die TNC fährt die Kreisbahn mit der zuletzt programmierten Drehrichtung

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Kreisbahn-Endpunkts zwischen –99999,9999° und +99999,9999°

Drehsinn DR

NC-Beispielsätze

18 CC X+25 Y+25 

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3 

20 CP PA+180 DR+ 

N180 I+25 J+25 * 

N190 G11 G42 R+20 h+0 F250 M3 * 

N200 G13 H+180 * 

	Bei inkrementalen Koordinaten gleiches Vorzeichen für DR und PA eingeben.	

Kreisbahn CTPG16 mit tangentialem Anschluss

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn, die tangential an ein vorangegangenes Konturelement anschließt.

Polarkoordinaten-Radius PRR: Abstand des Kreisbahn-Endpunkts zum Pol CCI, J

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Kreisbahn-Endpunkts

NC-Beispielsätze

12 CC X+40 Y+35 

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3 

14 LP PR+25 PA+120 

15 CTP PR+30 PA+30 

16 L Y+0 

N120 I+40 J+35 * 

N130 G01 G42 X+0 Y+35 F250 M3 * 

N140 G11 R+25 H+120 * 

N150 G16 R+30 H+30 * 

N160 G01 Y+0 * 

	Der Pol ist nicht Mittelpunkt des Konturkreises!

Schraubenlinie (Helix)

Eine Schraubenlinie entsteht aus der Überlagerung einer Kreisbewegung und einer Geradenbewegung senkrecht dazu. Die Kreisbahn programmieren Sie in einer Hauptebene.

Die Bahnbewegungen für die Schraubenlinie können Sie nur in Polarkoordinaten programmieren.

Einsatz

Innen- und Außengewinde mit größeren Durchmessern

Schmiernuten

Berechnung der Schraubenlinie

Zum Programmieren benötigen Sie die inkrementale Angabe des Gesamtwinkels, den das Werkzeug auf der Schraubenlinie fährt und die Gesamthöhe der Schraubenlinie.

Für die Berechnung in Fräsrichtung von unten nach oben gilt:

Anzahl Gänge n	Gewindegänge + Gangüberlauf am 

Gewinde-Anfang und -ende

Gesamthöhe h	Steigung P x Anzahl der Gänge n

Inkrementaler Gesamtwinkel IPAh	Anzahl der Gänge x 360° + Winkel für 

Gewinde-Anfang + Winkel für Gangüberlauf

Anfangskoordinate Z	Steigung P x (Gewindegänge + Gangüberlauf am Gewinde-Anfang)

Form der Schraubenlinie

Die Tabelle zeigt die Beziehung zwischen Arbeitsrichtung, Drehsinn und Radiuskorrektur für bestimmte Bahnformen.

Innengewinde	Arbeitsrichtung	Drehsinn	Radiuskorrektur

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RLG41

RRG42

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13	RRG42

RLG41

Außengewinde			

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RRG42

RLG41

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13 	RLG41

RRG42

Schraubenlinie programmieren

	Geben Sie Drehsinn und den inkrementalen Gesamtwinkel IPAG91 h mit gleichem Vorzeichen ein, sonst kann das Werkzeug in einer falschen Bahn fahren.

Für den Gesamtwinkel IPAG91 h ist ein Wert von -99 999,9999° bis +99 999,9999° eingebbar.

Polarkoordinaten-Winkel: Gesamtwinkel inkremental eingeben, den das Werkzeug auf der Schraubenlinie fährt. Nach der Eingabe des Winkels wählen Sie die Werkzeug-Achse mit einer Achswahltaste.

Koordinate für die Höhe der Schraubenlinie inkremental eingeben

Drehsinn DR 

Schraubenlinie im Uhrzeigersinn: DR–

Schraubenlinie gegen den Uhrzeigersinn: DR+

Radiuskorrektur gemäß Tabelle eingeben

NC-Beispielsätze: Gewinde M6 x 1 mm mit 5 Gängen

12 CC X+40 Y+25 

13 L Z+0 F100 M3 

14 LP PR+3 PA+270 RL F50 

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR- 

N120 I+40 J+25 * 

N130 G01 Z+0 F100 M3 * 

N140 G11 G41 R+3 h+270 * 

N150 G12 G91 h-1800 Z+5 * 

Beispiel: Geradenbewegung polar

	

0 BEGIN PGM LINEARPO MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

4 CC X+50 Y+50 	Bezugspunkt für Polarkoordinaten definieren

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

6 LP PR+60 PA+180 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR PLCT PR+45 PA+180 R5 RL F250 	Kontur an Punkt 1 anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

9 LP PA+120 	Punkt 2 anfahren

10 LP PA+60 	Punkt 3 anfahren

11 LP PA+0 	Punkt 4 anfahren

12 LP PA-60 	Punkt 5 anfahren

13 LP PA-120 	Punkt 6 anfahren

14 LP PA+180 	Punkt 1 anfahren

15 DEP PLCT PR+60 PA+180 R5 F1000 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

16 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

17 END PGM LINEARPO MM 	

%linearpo g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Bezugspunkt für Polarkoordinaten definieren

n50 i+50 j+50 * 	Werkzeug freifahren

n60 g10 r+60 h+180 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

n80 g11 g41 r+45 h+180 f250 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren

n90 g26 r5 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren

n100 h+120 * 	Punkt 2 anfahren

n110 h+60 * 	Punkt 3 anfahren

n120 h+0 * 	Punkt 4 anfahren

n130 h-60 * 	Punkt 5 anfahren

n140 h-120 * 	Punkt 6 anfahren

n150 h+180 * 	Punkt 1 anfahren

n160 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n170 g40 r+60 h+180 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n180 g00 z+250 m2 * 	Freifahren in der Spindelachse, Programm-Ende

n99999999 %linearpo g71 * 	

Beispiel: Helix

	

0 BEGIN PGM HELIX MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S1400 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X+50 Y+50 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 CC 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

7 L Z-12,75 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR PCT PR+32 PA-182 CCA180 R+2 RL F100 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

9 CP IPA+3240 IZ+13.5 DR+ F200 	Helix fahren

10 DEP CT CCA180 R+2 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

11 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

12 END PGM HELIX MM 	

%helix g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s1400 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 x+50 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g29 * 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

n70 g01 z-12,75 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

n80 g11 g41 r+32 h+180 f250 * 	Ersten Konturpunkt anfahren

n90 g26 r2 * 	Anschluss

n100 g13 g91 h+3240 z+13,5 f200 * 	Helix fahren

n110 g27 r2 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n120 g01 g40 g90 x+50 y+50 f1000 * 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

n130 g00 z+250 m2 * 	

Bahnbewegungen – Freie Kontur-Programmierung FK

Grundlagen

Werkstückzeichnungen, die nicht NC-gerecht bemaßt sind, enthalten oft Koordinaten-Angaben, die Sie nicht über die grauen Dialog-Tasten eingeben können. So können z.B.

bekannte Koordinaten auf dem Konturelement oder in der Nähe liegen,

Koordinaten-Angaben sich auf ein anderes Konturelement beziehen oder 

Richtungsangaben und Angaben zum Konturverlauf bekannt sein.

Solche Angaben programmieren Sie direkt mit der Freien Kontur-Programmierung FK. Die TNC errechnet die Kontur aus den bekannten Koordinaten-Angaben und unterstützt den Programmier-Dialog mit der interaktiven FK-Grafik. Das Bild rechts oben zeigt eine Bemaßung, die Sie am einfachsten über die FK-Programmierung eingeben.

	Beachten Sie folgende Voraussetzungen für die FK-Programmierung

Konturelemente können Sie mit der Freien Kontur-Programmierung nur in der Bearbeitungsebene programmieren. Die Bearbeitungsebene legen Sie im ersten BLK FORM-Satz des Bearbeitungs-Programms fest.

Geben Sie für jedes Konturelement alle verfügbaren Daten ein. Programmieren Sie auch Angaben in jedem Satz, die sich nicht ändern: Nicht programmierte Daten gelten als nicht bekannt!

Q-Parameter sind in allen FK-Elementen zulässig, außer in Elementen mit Relativ-Bezügen (z.B RX oder RAN), also Elementen, die sich auf andere NC-Sätze beziehen.

Wenn Sie im Programm konventionelle und Freie Kontur-Programmierung mischen, dann muss jeder FK-Abschnitt eindeutig bestimmt sein.

Die TNC benötigt einen festen Punkt, von dem aus die Berechnungen durchgeführt werden. Programmieren Sie direkt vor dem FK-Abschnitt mit den grauen Dialogtasten eine Position, die beide Koordinaten der Bearbeitungsebene enthält. In diesem Satz keine Q-Parameter programmieren.

Wenn der erste Satz im FK-Abschnitt ein FCT- oder FLT-Satz ist, müssen Sie davor mindestens zwei NC-Sätze über die grauen Dialog-Tasten programmieren, damit die Anfahrrichtung eindeutig bestimmt ist.

Ein FK-Abschnitt darf nicht direkt hinter einer Marke LBL beginnen.

Grafik der FK-Programmierung

	Um die Grafik bei der FK-Programmierung nutzen zu können, wählen Sie die Bildschirm-Aufteilung PROGRAMM + GRAFIK (siehe „Programm-Einspeichern/Editieren” auf Seite 63)

Mit unvollständigen Koordinaten-Angaben lässt sich eine Werkstück-Kontur oft nicht eindeutig festlegen. In diesem Fall zeigt die TNC die verschiedenen Lösungen in der FK-Grafik an und Sie wählen die richtige aus. Die FK-Grafik stellt die Werkstück-Kontur mit verschiedenen Farben dar:

blau	Das Konturelement ist eindeutig bestimmt

grün			Die eingegebenen Daten lassen mehrere Lösungen zu; Sie wählen die richtige aus

rot			Die eingegebenen Daten legen das Konturelement noch nicht ausreichend fest; Sie geben weitere Angaben ein

Wenn die Daten auf mehrere Lösungen führen und das Konturelement grün angezeigt wird, dann wählen Sie die richtige Kontur wie folgt:

Softkey ZEIGE LÖSUNG so oft drücken, bis das Konturelement richtig angezeigt wird. Benutzen Sie die Zoom-Funktion (2. Softkey-Leiste), wenn mögliche Lösungen in der Standard-Darstellung nicht unterscheidbar sind 

Das angezeigte Konturelement entspricht der Zeichnung: Mit Softkey LÖSUNG WÄHLEN festlegen

	Wenn Sie eine grün dargestellte Kontur noch nicht festlegen wollen, dann drücken Sie den Softkey AUSWAHL BEENDEN, um den FK-Dialog fortzuführen.

	Die grün dargestellten Konturelemente sollten Sie so früh wie möglich mit LÖSUNG WÄHLEN festlegen, um die Mehrdeutigkeit für die nachfolgenden Konturelemente einzuschränken.

Ihr Maschinenhersteller kann für die FK-Grafik andere Farben festlegen.

NC-Sätze aus einem Programm, das mit PGM CALL aufgerufen wird, zeigt die TNC mit einer weiteren Farbe.

Satznummern im Grafikfenster anzeigen

Um Satznummern im Grafikfenster anzuzeigen: 

Softkey anzeigen ausblend. satz-nr. auf anzeigen stellen (Softkey-Leiste 3)

FK-Dialog eröffnen

Wenn Sie die graue Bahnfunktionstaste FK drücken, zeigt die TNC Softkeys an, mit denen Sie den FK-Dialog eröffnen: Siehe nachfolgende Tabelle. Um die Softkeys wieder abzuwählen, drücken Sie die Taste FK erneut.

Wenn Sie den FK-Dialog mit einem dieser Softkeys eröffnen, dann zeigt die TNC weitere Softkey-Leisten, mit denen Sie bekannte Koordinaten eingeben, Richtungsangaben und Angaben zum Konturverlauf machen können.

FK-Element	Softkey

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade ohne tangentialen Anschluss	

Kreisbogen mit tangentialem Anschluss	

Kreisbogen ohne tangentialen Anschluss	

Pol für FK-Programmierung				

Pol für FK-Programmierung

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog zur Definition des Pols eröffnen: Softkey FpoL drücken. Die TNC zeigt die Achs-Softkeys der aktiven Bearbeitungsebene

Über diese Softkeys die Pol-Koordinaten eingeben

	Der Pol für die FK-Programmierung bleibt solange aktiv, bis Sie über FPOL einen neuen definieren.

Geraden frei programmieren

Gerade ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog für freie Gerade eröffnen: Softkey FL drücken. Die TNC zeigt weitere Softkeys

Über diese Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben. Die FK-Grafik zeigt die programmierte Kontur rot, bis die Angaben ausreichen. Mehrere Lösungen zeigt die Grafik grün (siehe „Grafik der FK-Programmierung”, Seite 211)

Gerade mit tangentialem Anschluss

Wenn die Gerade tangential an ein anderes Konturelement anschließt, eröffnen Sie den Dialog mit dem Softkey FLT:

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog eröffnen: Softkey FLT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Kreisbahnen frei programmieren

Kreisbahn ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog für freien Kreisbogen eröffnen: Softkey FC drücken; die TNC zeigt Softkeys für direkte Angaben zur Kreisbahn oder Angaben zum Kreismittelpunkt

Über diese Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben: Die FK-Grafik zeigt die programmierte Kontur rot, bis die Angaben ausreichen. Mehrere Lösungen zeigt die Grafik grün (siehe „Grafik der FK-Programmierung”, Seite 211)

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

Wenn die Kreisbahn tangential an ein anderes Konturelement anschließt, eröffnen Sie den Dialog mit dem Softkey FCT:

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

	Dialog eröffnen: Softkey FCT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Eingabemöglichkeiten

Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten X und Y					

Polarkoordinaten bezogen auf FPOL					

NC-Beispielsätze

7 FPOL X+20 Y+30 

8 FL IX+10 Y+20 rr F100 

9 fct PR+15 IPA+30 Dr+ R15 

Richtung und Länge von Konturelementen

Bekannte Angaben	Softkeys

Länge der Geraden				

Anstiegswinkel der Geraden				

Sehnenlänge LEN des Kreisbogenabschnitts				

Anstiegswinkel AN der Eintrittstangente	

Mittelpunktswinkel des Kreisbogenabschnitts				

	Achtung Gefahr für Werkstück und Werkzeug!

Anstiegswinkel die Sie inkremental (IAN) definiert haben, bezieht die TNC auf die Richtung des letzten Verfahrsatzes. Programme die inkrementale Anstiegswinkel enthalten und auf einer iTNC 530 oder älteren TNC´s erstellt wurden, sind nicht kompatibel. 

NC-Beispielsätze

27 Flt X+25 len 12.5 an+35 rl f200 

28 Fc dr+ r6 len 10 aN-45 

29 fct dr- r15 len 15 

Kreismittelpunkt CC, Radius und Drehsinn im FC-/FCT-Satz

Für frei programmierte Kreisbahnen berechnet die TNC aus Ihren Angaben einen Kreismittelpunkt. Damit können Sie auch mit der FK-Programmierung einen Vollkreis in einem Satz programmieren.

Wenn Sie den Kreismittelpunkt in Polarkoordinaten definieren wollen, müssen Sie den Pol anstelle mit CC mit der Funktion FPOL definieren. FPOL bleibt bis zum nächsten Satz mit FPOL wirksam und wird in rechtwinkligen Koordinaten festgelegt.

	Ein konventionell programmierter oder ein errechneter Kreismittelpunkt ist in einem neuen FK-Abschnitt nicht mehr als Pol oder Kreismittelpunkt wirksam: Wenn sich konventionell programmierte Polarkoordinaten auf einen Pol beziehen, den Sie zuvor in einem CC-Satz festgelegt haben, dann legen Sie diesen Pol nach dem FK-Abschnitt erneut mit einem CC-Satz fest.

Bekannte Angaben	Softkeys	

Mittelpunkt in rechtwinkligen Koordinaten					

Mittelpunkt in Polarkoordinaten					

Drehsinn der Kreisbahn					

Radius der Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

10 Fc ccx+20 ccy+15 dr+ r15 

11 Fpol x+20 y+15 

12 fl an+40 

13 fc dr+ r15 ccpr+35 ccpa+40 

Geschlossene Konturen

Mit dem Softkey CLSD kennzeichnen Sie Beginn und Ende einer geschlossenen Kontur. Dadurch reduziert sich für das letzte Konturelement die Anzahl der möglichen Lösungen.

CLSD geben Sie zusätzlich zu einer anderen Konturangabe im ersten und letzten Satz eines FK-Abschnitts ein.

			Konturanfang:		CLSD+

	Konturende:			CLSD–

NC-Beispielsätze

12 l x+5 y+35 rl f500 m3 

13 Fc dr- r15 clsd+ ccx+20 ccy+35 

...

17 fct dr- r+15 clsd- 

Hilfspunkte

Sowohl für freie Geraden als auch für freie Kreisbahnen können Sie Koordinaten für Hilfspunkte auf oder neben der Kontur eingeben.

Hilfspunkte auf einer Kontur

Die Hilfspunkte befinden sich direkt auf der Geraden bzw. auf der Verlängerung der Geraden oder direkt auf der Kreisbahn.

Bekannte Angaben	Softkeys		

X-Koordinate eines Hilfspunkts

P1 oder P2 einer Geraden			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts		

P1 oder P2 einer Geraden			

X-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Hilfspunkte neben einer Kontur

Bekannte Angaben		Softkeys	

X- und Y- Koordinate des Hilfspunkts neben		einer Geraden		

Abstand des Hilfspunkts zur Geraden		

X- und Y-Koordinate eines Hilfspunkts neben einer Kreisbahn		

Abstand des Hilfspunkts zur Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

13 fc dr- r10 p1x+42.929 p1y+60.071 

14 FLT An-70 PDX+50 PDY+53 D10 

Relativ-Bezüge

Relativ-Bezüge sind Angaben, die sich auf ein anderes Konturelement beziehen. Softkeys und Programm-Wörter für Relativ-Bezüge beginnen mit einem „R“. Das Bild rechts zeigt Maßangaben, die Sie als Relativ-Bezüge programmieren sollten.

	Koordinaten mit Relativbezug immer inkremental eingeben. Zusätzlich Satz-Nummer des Konturelements eingeben, auf das Sie sich beziehen.

Das Konturelement, dessen Satz-Nummer Sie angeben, darf nicht mehr als 64 Positionier-Sätze vor dem Satz stehen, in dem Sie den Bezug programmieren.

Wenn Sie einen Satz löschen, auf den Sie sich bezogen haben, dann gibt die TNC eine Fehlermeldung aus. Ändern Sie das Programm, bevor Sie diesen Satz löschen.

Relativbezug auf Satz N: Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten 

bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FPOL X+10 Y+10 

13 FL PR+20 PA+20 

14 FL An+45 

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13 

16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13 

Relativbezug auf Satz N: Richtung und Abstand des Konturelements

Bekannte Angaben	Softkey

Winkel zwischen Gerade und anderem Konturelement bzw. zwischen Kreisbogen-Eintrittstangente und anderem Konturelement	

Gerade parallel zu anderem Konturelement	

Abstand der Geraden zu parallelem Konturelement	

NC-Beispielsätze

17 FL LEN 20 An+15 

18 FL AN+105 LEN 12.5 

19 FL PAR 17 DP 12.5 

20 FSELECT 2 

21 FL LEN 20 IAn+95 

22 FL IAn+220 RAN 18 

Relativbezug auf Satz N: Kreismittelpunkt CC

Bekannte Angaben	Softkey	

Rechtwinklige Koordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FL X+10 Y+10 RL 

13 FL ... 

14 FL X+18 Y+35 

15 FL ... 

16 FL ... 

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14 

Beispiel: FK-Programmierung 1

	

0 BEGIN PGM FK1 MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X-20 Y+30 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-10 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

7 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30 	FK- Abschnitt: 

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75 	

11 FLT 	

12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20 	

13 FLT 	

14 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30 	

15 DEP CT CCA90 R+5 F1000 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

16 L X-30 Y+0 R0 FMAX 	

17 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

18 END PGM FK1 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 2

	

0 BEGIN PGM FK2 MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X+30 Y+30 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z+5 R0 FMAX M3 	Werkzeug-Achse vorpositionieren

7 L Z-5 R0 F100 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR LCT X+0 Y+30 R5 RR F350 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

9 FPOL X+30 Y+30 	FK- Abschnitt: 

10 FC DR- R30 CCX+30 CCY+30 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

11 FL AN+60 PDX+30 PDY+30 D10 	

12 FSELECT 3 	

13 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60 	

14 FSELECT 2 	

15 FL AN-120 PDX+30 PDY+30 D10 	

16 FSELECT 3 	

17 FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30 	

18 FSELECT 2 	

19 DEP LCT X+30 Y+30 R5 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

20 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

21 END PGM FK2 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 3

	

0 BEGIN PGM FK3 MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X-45 Y-45 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+120 Y+70 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X-70 Y+0 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

7 APPR CT X-40 Y+0 CCA90 R+5 RL F250 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

8 FC DR- R40 CCX+0 CCY+0 	FK- Abschnitt: 

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R10 CCX+0 CCY+50 	

11 FLT 	

12 FCT DR+ R6 CCX+0 CCY+0 	

13 FCT DR+ R24 	

14 FCT DR+ R6 CCX+12 CCY+0 	

15 FSELECT 2 	

16 FCT DR- R1.5 	

17 FCT DR- R36 CCX+44 CCY-10 	

18 FSELECT 2 	

19 FCT dr+ R5 	

20 FLT X+110 Y+15 AN+0 	

21 FL AN-90 	

22 FL X+65 AN+180 PAR21 DP30 	

23 RND R5 	

24 FL X+65 Y-25 AN-90 	

25 FC DR+ R50 CCX+65 CCY-75 	

26 FCT DR- R65 	

27 FSELECT 1 	

28 FCT Y+0 DR- R40 CCX+0 CCY+0 	

29 FSELECT 4 	

30 DEP CT CCA90 R+5 F1000 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

31 L X-70 R0 FMAX 	

32 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

33 END PGM FK3 MM 	

12

Kontur anfahren und verlassen
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