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Modelo de TNC, software y
funciones

Este manual describe las funciones disponibles en los
TNC’s con los siguientes numeros de software NC:

Modelo deTNC N° de software NC
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 472 xx
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 473 xx
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 472 xx
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 473 xx

Las letras E y F caracterizan las versiones de exportacion del
TNC. Para las versiones de exportacion del TNC es vélida la
siguiente limitacién:

Interpolacion lineal simultdanea de hasta 4 ejes

El fabricante de la maquina adapta las prestaciones Utiles
del TNC individualmente a cada méaquina mediante
pardmetros de méaquina. Por ello en este manual pueden
estar descritas funciones que no estén disponibles en
todos los TNC's.

Funciones del TNC no disponibles en todas las maquinas
son, por ejemplo:

Funcién de palpacion para el sistema de palpacion 3D
Opcidén de digitalizacion

Medicién de htas. con el TT 120

Roscado rigido

Reentrada al contorno después de una interrupcion

Para conocer las prestaciones individuales de su maquina,
rogamos contacten con el fabricante de la misma.

Muchos fabricantes y también HEIDENHAIN ofrecen
cursillos de programacién del TNC. Es recomendable la
participacién en uno de estos cursillos a fin de familiarizarse
de forma intensiva con las funciones del TNC.

Modo de empleo de los ciclos de palpacion

Todas las funciones de palpacién estan descritas en un
manual a parte. Si desean dicho manual rogamos contacten
con HEIDENHAIN. Numero de identidad: 329 203 xx.

Lugar de instalacién previsto

EI'TNC pertenece a los sistemas de la clase A segun la
norma EN 55022 y esta previsto principalmente para su
funcionamiento en entornos industriales.
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1.1 TNC 426 B, TNC 430

1.1 TNC 426 B, TNC 430

Los TNC de HEIDENHAIN son controles numéricos programables
en el taller en los cuales se pueden introducir programas de
fresado y mecanizado directamente en la méquina con un didlogo
en texto claro facilmente comprensible. Estos controles son
apropiados para su empleo en fresadoras y mandrinadoras, asi
como en centros de mecanizado. El TNC 426 B puede controlar
hasta 5 ejes, el TNC 430 hasta nueve ejes. Ademas se puede
programar la posicion angular del cabezal.

En el disco duro se pueden memorizar todos los programas que se
desee, incluso cuando estos han sido elaborados externamente o
registrados en la digitalizacion. Para calculos rapidos se puede
activar en cualguier momento la calculadora del control.

Tanto el teclado como la representacion en pantalla estan
estructurados de forma visible, de tal forma que se puede acceder
de forma rdpida y sencilla a todas las funciones.

Programacion: Didlogo conversacional HEIDENHAIN en texto
claro y DIN/ISO

La elaboracién de programas es especialmente sencilla con el
didlogo HEIDENHAIN en texto claro. Con el gréafico de
programacion se representan los diferentes pasos del mecanizado
durante la introduccién del programa. Incluso, cuando no existe un
plano acotado, se dispone de la programacién libre de contornos
FK. La simulacién gréfica del mecanizado de la pieza es posible
tanto durante el test del programa como durante la ejecucion del
mismo. Ademas el TNC también se puede programar segun la
norma DIN/ISO o en funcionamiento DNC.

También se puede introducir o verificar un programa, mientras que
otro programa esté realizando en ese momento el mecanizado de
una pieza.

Compatibilidad

El TNC puede ejecutar cualquier programa de mecanizado,
elaborado en un control numérico HEIDENHAIN a partir del TNC
150 B.

1
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1.2 Pantalla y teclado

Pantalla

EI' TNC puede suministrarse con la pantalla de tubo en color BC 120
(CRT) o con la pantalla plana en color BF 120 (TFT). En la figura de
arriba a la derecha pueden verse las teclas de la BC 120, y en la
figura del centro a la derecha las de la BF 120:

1

o 00 A W

Linea superior

Cuando el TNC esta conectado, en la linea superior de la pantalla
se visualiza el modo de funcionamiento elegido:
Funcionamiento de Mdquina a la izquierda y funcionamiento 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 didlogo y
avisos de error (excepto cuando el TNC sélo visualiza el gréfico).

Softkeys

En la linea inferior, el TNC muestra otras funciones en una
caratula de softkeys. Estas funciones se seleccionan con las
teclas que hay debajo de las mismas 3. Como indicacién de que
existen mas caratulas de sofkteys, aparecen unas lineas horizon-
tales directamente sobre dicha caratula. Hay tantas lineas como
caratulas y se conmutan con las teclas cursoras negras situadas
a los lados. La cardtula de softkeys activada se representa con
una linea en color mas claro.

Teclas para la seleccién de softkeys
Conmutacioén de las carétulas de softkeys
Determinacion de la subdivision de la pantalla

Tecla de conmutacién para los modos de funcionamiento
Maquina y Programacion

Otras teclas adicionales en la BC 120

7 Desmagnetizar la pantalla;
salirse del menu principal para ajustar la pantalla
8 Para el ajuste de la pantalla seleccionar el menu principal;
En el menu principal: ~ Desplazar el cursor hacia abajo
En el submenu: Reducir el valor
Desplazar la imagen hacia la izquierda
o hacia abajo
9 En el mend principal: ~ Desplazar el cursor hacia arriba
En el submenu: Aumentar el valor
Desplazar la imagen hacia la derecha
o hacia arriba
10 En el menu principal:  Seleccionar el submenu

En el submenu: Salir del submenu

Ajustes de la pantalla: Véase la pagina siguiente

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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1.2 Pantalla y teclado

Dialogo del menu principal

Funcion

BRIGHTNESS Modificar el brillo

CONTRAST Modificar el contraste

H-POSITION Modificar la posicion horizontal de la
imagen

H-SIZE Modificar la anchura de la imagen

V-POSITION Modificar la posicion vertical de la
imagen

\-SIZE Modificar la altura de la imagen

SIDE-PIN Corregir la distorsion del efecto cojin
vertical

TRAPEZOID Corregir la distorsion del efecto cojin
horizontal

ROTATION Corregir la inclinacion de la imagen

COLORTEMP Modificar la intensidad del color

R-GAIN Modificar el ajuste del color rojo

B-GAIN Modificar el ajuste del color azul

RECALL Sin funcién

La BC 120 es sensible a campos magnéticos y electromagnéticos.
Debido a ello pueden variar la posicion y la geometria de la imagen.
Los campos de corriente alterna producen un desplazamiento
periodico o una distorsion de la imagen.

Subdivision de la pantalla

El usuario selecciona la subdivision de la pantalla: De esta forma el
TNC indica, p.ej., en el modo de funcionamiento MEMORIZAR/
EDITAR PROGRAMA, un programa en la ventana izquierda, mientras
que en la ventana derecha p.ej. se representa simultdneamente un
grafico de programacion. Alternativamente también se puede
visualizar en la ventana derecha la estructuracién del programa o
incluso el programa en toda la pantalla. La ventana que el TNC
visualiza depende del modo de funcionamiento seleccionado.

Modificar la subdivisién de la pantalla

—~ Pulsar la tecla de conmutacién de la pantalla: La

A% caratula de softkeys muestra las posibles
subdivisiones de la pantalla (véase el capitulo
1.3 Modos de funcionamiento)

+

GRAFICO Seleccion de la subdivision de la pantalla
PROERAMA mediante softkey

1
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Teclado

En la figura de la derecha se pueden ver las teclas del panel de

mandos, agrupadas segun su funcion:

1 Teclado alfanumérico

para introducir textos, nombres de ficheros y programar en DIN/

ISO

2 Gestion de ficheros,
calculadora,
funcion MOD,
funcion HELP

Modos de funcionamiento de Programacién
Modos de funcionamiento de Méaquina
Apertura de los didlogos de programacion

Teclas cursoras e indicacion de salto GOTO

oD o0~ W

7 Introduccién de cifras y seleccién del eje

En la parte posterior de la portada del manual se pueden ver las
funciones de las distintas teclas. Las teclas externas, como p.ej.

NC-START, se describen en el manual de la méquina.

1.3 Modos de funcionamiento

Para las diferentes funciones y secuencias de trabajo que se
precisan para elaborar piezas, el TNC dispone de los siguientes

modos de funcionamiento:

Funcionamiento manual y volante Volante
electronico

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

puntos de referencia e inclinar el plano de mecanizado.

El modo de funcionamiento Volante electrénico es una ayuda para
el desplazamiento manual de los ejes de la maquina mediante un

volante electronico HR.

Softkeys para la subdivision de la pantalla
(seleccionar como se ha descrito)

Ventana Softkey

Posiciones POSICION
. . . . ., POSICION

Izquierda: Posiciones, derecha: Visualizacién de estados A

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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1.3 Modos de func

Posicionamiento manual (MDI)

En este modo de funcionamiento se programan desplazamientos
sencillos, p.ej. para el fresado de superficies o el posicionamiento
previo. También se definen en este funcionamiento las tablas de
puntos para determinar el campo de digitalizacién.

Softkeys para la subdivision de la pantalla

Ventana Softkey

Programa PROGRAMA
) X X L, PGM

Izquierda: Programa, derecha: Visualizacién de estados CSTeDD

Memorizar/Editar programa

Los programas de mecanizado se elaboran en este modo de
funcionamiento. La programacién libre del contorno, los diferentes
ciclos y las funciones de pardmetros Q ofrecen diversas
posibilidades para la programacién. Si se desea, se puede visualizar
el grafico de programacion de los diferentes pasos introducidos o
se puede emplear otra ventana para elaborar su propia
estructuracion del programa.

Softkeys para la subdivision de la pantalla

Posicionam. con introd. manual Memer lzacion
prograna
@ BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL CALL 1 Z $7588 REST.
M +0.0088 C +B.0000
2 CYCL DEF 282 MANDRINADO ¥ +0.00800
8200=2  3DISTANCIA SEGURIDAD z  +B.0000
Con . A +0.0880
0281=-20 PROFUNDIDAD B8 +0.0008
8286=150 3AVANCE PROFUNDIDAD
0211=0 3TIEMPO ESPERA ABAJO A +0.0088
_ . @ B+180.0000
0288=500 $AVANCE SALIDA ¢ +a3.poG0
02083=+8 3CO0ORD. SUPERFICIE
‘ & Giro basico +12.3570
X +150.0000 Y -50.0000 H +100.0000
A +0.000080 B +188.008088 C +90.0000
S B.0049
REAL T ] H 59
ESTADO | EsTADO | EsTADO | ESTADO | ESTADO TABLA
TRANSF. | MEDICION
PGH POS. HERRAM. | coorD. | HERRAM. HERRAM .
Funcienan. Memorizar/editar pProdrama
manual
@ BEGIN PGM 1E MM BEGIN PGM 1E
1 BLK FORM 8.1 Z ¥+ Y+@ 2-48 - Heramisnts 1
2 BLK FORM 8.2 H+188 Y+108 Z+B - Deshaste
3 * - Heramienta 1 - Acabodo
4 T0OL CALL 1 Z 54580 - Herramienta 2
5 L 2+100 R@ F MAX - Pretaladradoe
& CYCL DEF 284 REBAJE INVERSD - Posicionamiento en &, ¥

02p80=2 3DISTANCIA SEGURIDAD

0248=+5 3PROFUNDIOAD REBAJE
0260=28 $GROSOR PIEZA
0251=3.5 3sMEDIDA EXCEMTRICA
A262=15 $LONGITUD COCHILLA
0253=758 sAVANCE PREPOSICION
Q264=28@ 3AVANCE REBRJE

Q266=0 $TIEMPO DE ESPERA

- Llamada del ciclo
- Herramienta 3
ENMD PGM 1E

Ventana Softkey
Programa PROGRAMA
] ., ESTRUCT.
Izquierda: Programa, derecha: Estructuracion del pgm | =
] L ., GRAFICO
Izquierda: PGM, derecha: Grafico de programacion PROGRAHA

INICIO FIN

PAGINA PRGINA

CAMBIAR
VENTANA
=+

BUSQUEDAR

Test del programa

EI TNC simula programas y partes del programa en el modo de
funcionamiento Test del programa, para p.ej. encontrar
incompatibilidades geométricas, falta de indicaciones o errores en
el programa y danos producidos en el espacio de trabajo. La
simulacion se realiza graficamente con diferentes vistas.

Softkeys para la subdivision de la pantalla
Véase los modos de funcionamiento de ejecucién del programa en
la pagina siguiente.

Funcionan .
manual

Desarrollo test

33

34
35
36

37

38

33

48

41

42

<4 76 <8 /7

CV¥CL DEF 14.2 LABEL COMTORWO 8 -3
<18 <11 712

CV¥CL DEF 6.0 DESBASTE

CYCL DEF B.1 DIST. 2 PROF. -1B
CYCL DEF 6.2 PASO 4 F1B8@

ACABADO +@

CV¥CL DEF 6.3 ANGULO +@ Fg8o@

L 2+2 R@ F99399 M33

CVCL DEF 14.@ CONTORNO

CV¥CL DEF 14.1 LABEL COMTORWO 1 -2
3 74«5 /7

CY¥CL DEF 14.2 LABEL COMTORWO 8 -3
<18 <11 712

CYCL DEF 6.0 DESBASTE

E}@ H +70.4 ¥ +BB6.B

B6:31:33

W | o

| o
OFF ~[TH]

START STOP
INDIVID. EN
u]

RESET
START +

START
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Ejecucion continua del programa Ejecucisn continua pemos jzscion
y ejecucion del programa frase a frase —
En la EJECUCION CONTINUA DEL PROGRAMA el TNC ejecuta un ey e
programa de mecanizado de forma continua hasta su final o hasta 3 T00L CALL 3 Z 1000
una interrupcion manual o programada. Después de una 4L 2450 RO F MAX M3
interrupciéon se puede volver a continuar con la ejecucion del Dol e
programa 7 CC H+@ V-+8
En el desarrollo del programa frase a frase se inicia cada frase con P e mm Ty
el pulsador externo de arranque START. o 00+00+00
X +150.88808 Y -50.0000 +100.00840
Softkeys para la subdivision de la pantalla A +0.8000 B +180.8808 C +90.0080
S ©0.ee00
Ventana Softkey REAL iar 0 " 509
— RESTAURAR 1 TABLA
Programa PROGRAMA . ETD g PDS En F e E‘UN HERRAM.
) ., ESTRUCT.
lzquierda: Programa, derecha: Estructuracion del pgm | =
) PGH
Izquierda: Programa, derecha: ESTADOS coman
) . GRAFICO
Izquierda: Programa, derecha: Grafico oROGRARA
Gréfico GRAF TCOS
1.4 Visualizaciones de estados Ejecucisén continua

Ill

»Visualizaciéon de estados “genera

La visualizacién de estados informa del estado actual de la
maquina. Aparece automaticamente en los modos de
funcionamiento siguientes:

Ejecuciéon del pgm frase a frase y ejecucion continua del pgm,
mientras no se seleccione exclusivamente la visualizacion
“Gréfico’ y en el modo

posicionamiento manual (MDI).

En los modos de funcionamiento Manual y Volante electronico la
visualizacién de estados aparece en la ventana grande.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

test

BEGIN PGM 35@7 MM

BLK FORM 8.1 2 X-20 V-28 2-20
BLK FORM B.2 X+2@ V+20 Z2+0@
TOOL CALL 3 2 s1ee

L Z+5@ RG F MAX M3

L X+5@ Y+BQ R@ F MAX M8

L 2-5 R F MAX

CC X+@ V+0

LP PR+14 PA+45 RR F5A0

0 N Mo B oW N o~ o

B0:00:08

X +80.9428 Y -135.8249 -lB0.0000
C
S

A +0.0008 B +180.0000 +90.0000
g.000
REAL ket @ M 59
[=] RESTAURAR P TABLA
. DD g PUS En F e [GFF)- oM | HERRAM.
7
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Informacion de la visualizacion de estados

Simbolo Significado

Ejecucién continua

Desarrolle
test

REAL

Coordenadas reales o nominales de la posicién actual

x[v]Z]

Ejes de la méaquina; el TNC muestra los ejes auxiliares con
letras pequefas. El constructor de la maquina determina
la secuencia y el nUmero de ejes que se visualizan.
Rogamos consulten el manual de su maquina

BEGIN PGM TT MM

TOOL CALL 1 Z

N
-
o
B

PROBE 30.8 CALIBRACION TT

PROBE
PROBE
PROBE
PROBE

3a.
.0 LONG HERRAMIENMTA
31.
31.

31

1 ALTURA: +25@

1 VERIFICAR: B
2 ALTURA: +250

REST.
M

ks
Z
R
B

+0.0088
+0.00800
+0.0000
+0.0880
+08.0000

C +B.0000

A +0.0088

La visualizacion del avance en pulgadas corresponde a la
decima parte del valor activado.
Revoluciones S, avance F y funcién auxiliar M activada

TCH PROBE 31.3 @ 2*12:2333
MEDICTON CUCHTLLAS: 1
‘ & Giro basico +12.3570
K +80.9420 Y -135.8249 H -100.0000
A +0.0888 B +1808.8088 C +90.00800
S ©.090
REAL k2 1 ] H 59
£STADD | ALMACENAR]  SUMAR RESET

ESTADO
PGM

POS.

ESTADO | ESTADO | ESTADO

TRANSF .
HERRAM. | cooRD.

MEDICION
HERRAM.

(ID 4_(5) 8o }%;:BB

)
N

R
0

Se ha iniciado la ejecucion del programa

El eje esta blogqueado

El eje puede desplazarse con el volante

Los ejes se desplazan en el plano inclinado de
mecanizado inclinado

5| 5o+

Los ejes se desplazan teniendo en cuenta el giro
béasico

Visualizaciones de estado adicionales

Las visualizaciones de estados adicionales proporcinan una
informacién detallada sobre el desarrollo del programa. Dichas
visualizaciones se pueden llamar en todos los modos de
funcionamiento a excepcion de Memorizar/Editar programa.

Activacion de la visualizacion de estados adicional

')

%

Llamar a la caratula de softkeys para la
subdivisién de la pantalla

PGM
+
ESTADO

Seleccionar la representacion en pantalla con la

visualizacién de estados adicional

1
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A continuacion se describen diferentes visualizaciones de estado
adicionales, seleccionables mediante softkeys :

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

ESTADO Seleccionar la visualizacion de estados
PGH adicional, p.ej. informaciones generales del
programa

ESTADO

.« | Informaciones generales del programa

1 Nombre del programa principal

2 Programas llamados

3 Ciclo de mecanizado activado

4 Punto central del circulo CC (polo)
5 Tiempo de mecanizado

6 Contador del tiempo de espera

ESTADO

s | Posiciones y coordenadas

1 Visualizacién de posiciones
2 Tipo de visualizacion de posiciones, p.ej. posiciones reales
3 Angulo de inclinacién para el plano de mecanizado

4 Angulo del giro basico

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Nombre PGH STAT
sam]  STAT
cALY
cvey
bEF| 17 ROSCADO RIGIDO
CC| ¥ +22.5000 F‘ T.ESPR
ﬂ} ¥ +35., 7600 ol
5
(D) ee:00:01
REST. 2
H +8.0000 C +0.0008
¥ +8.0000
z +0.0000
A +@.0000
B +8.0000
A +0.0080
E;% B+180.06060
C +90.0000
Kz Giro hasico +12.3570
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ESTROO

weeer. | INfOrmacion sobre las herramientas

1 Visualizacion T: NUmero y nombre de la herramienta
Visualizacion RT. NUmero y nombre de la herramienta gemela

Eje de la herramienta
Longitud y radios de la herramienta

4 Sobremedidas (valores delta) del TOOL CALL (PGM) y de la tabla
de herramientas (TAB)

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

6 Visualizacién de la herramienta activada y de la (siguiente)
herramienta gemela

ESTROO

wanst. | Traslacion de coordenadas

COORD.

1 Nombre del programa principal

Desplazamiento del punto cero activado (ciclo 7)
Angulo de giro activado (ciclo 10)

Ejes reflejados (ciclo 8)

Factor(es) de escala activado(s) (ciclos 11 / 26)

D oA W N

Punto central de la escala activada

Véase el capitulo “8.7 Ciclos para la traslacién de coordenadas”

ESTROO

renzeion [ [Vledicion de herramientas

HERRAM.

1 Numero de la herramienta que se quiere medir
2 Visualizacion de la medicion del radio o de la longitud de la hta.

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

4 Numero de la cuchilla de la herramienta con su correspondiente
valor de medida. El asterisco que aparece detras del valor de
medicién indica que se ha sobrepasado la tolerancia de la tabla
de herramientas.

10

1 Herramient:RT 18

2 2 3 L +0.0600
ﬂ 4 +5. 0608
Rz +@. BBEE
4 oL OR Or2
TAB
PGH +@.16888 +@.18088
5 @ CUR. TIME TIME1 TIMEZ
[s]sH=]]
6 TOOL CALL 1
RT +=—*
1 Honbre PGM 5TAT
2 Puntoe cero Gire 3
#  +1b2.66608 @ +12.6060
% ¥ +100.8608
G:D Espejo 4
e W
Fact. escala
H +B@, @68 B.8593680
_4)_ i +@.06808 B.93860606
z +@. BBEE B.955600
6 5
1  Herramient:
A 2 3 MIN 2 +1.9664
{io L MAX 3 +2.0036
Ok
4 1 +1.9909
2 +1.9664 *
3 +2.08835
4 +1.9986
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1.5 Accesorios: Palpadores 3D y
volantes electronicos de
HEIDENHAIN

Palpadores 3D

Con los diferentes palpadores 3D de HEIDENHAIN se puede:
Ajustar piezas automaticamente
Fijar de forma réapida y precisa puntos de referencia
Realizar mediciones en la pieza durante la ejecucion del programa
Digitalizar piezas 3D (opcién) asi como

Medir y comprobar herramientas

@ Todas las funciones de palpacion se describen en un
modo de empleo a parte. Si precisan dicho modo de
empleo, rogamos se pongan en contacto con HEIDEN-
HAIN. N¢ de identidad: 329 203 xx.

Palpadores digitalesTS 220 y TS 630

Estos palpadores estan especialmente disefados para el ajuste
automatico de piezas, fijacion del punto de referencia, mediciones
en la pieza y para la digitalizacién. EI TS 220 transmite las sefales de
palpacion a través de un cable y es ademads una alternativa
econdmica en caso de tener que digitalizar.

EI TS 630 estéd especialmente disefiado para maquinas con
cambiador de herramientas, que transmite las senales de palpacion
via infrarrojos, sin cable.

Principio de funcionamiento: En los palpadores digitales de
HEIDENHAIN un sensor éptico sin contacto registra la desviacion
del palpador. La senal que se genera, produce la memorizacién del
valor real de la posicién actual del palpador.

En la digitalizacion el TNC elabora un programa con frases lineales
en formato HEIDENHAIN a partir de una serie de valores de
posiciones. Este programa se puede seguir procesando en un PC
con el software de evaluacién SUSA para poder corregirlo segun
determinadas formas y radios de herramienta o para calcular piezas
positivas/negativas. Cuando la bola de palpacién es igual al radio de
la fresa estos programas se pueden ejecutar inmediatamente.

Palpador de herramientasTT 120 para la medicion de htas.
EITT 120 es un palpador 3D digital para la medicién y
comprobacion de herramientas. Para ello el TNC dispone de 3
ciclos con los cuales se puede calcular el radio y la longitud de la
herramienta con cabezal parado o girando.

El tipo de construccion especialmente robusto y el elevado tipo de
proteccion hacen que el TT 120 sea insensible al refrigerante vy las
virutas. La sefal de conexién se genera con un sensor 6ptico sin
contacto que se caracteriza por su elevada seguridad.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

1
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15 Accesorios: Palpadores 3D y volantes electronicos de HEIDENHAIN

Volantes electronicos HR

Los volantes electrénicos simplifican el desplazamiento manual
preciso de los carros de los ejes. El recorrido por giro del volante se
selecciona en un amplio campo. Ademas de los volantes
empotrables HR 130 y HR 150, HEIDENHAIN ofrece el volante
portatil HR 410 (véase la fig. a la dcha.).

12
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2.1 Conexion, desconexion

2.1 Conexion, desconexion

Conexion

%’ La conexion y el sobrepaso de los puntos de referencia
son funciones que dependen de la maquina. Rogamos
consulten el manual de su maquina.

Conectar la tensién de alimentacion del TNC y de la maquina.

A continuacion el TNC indica el siguiente didlogo:

TEST DE MEMORIA

Se comprueba autométicamente la memoria del TNC

Interrupcion de tension

Aviso del TNC, de que se ha presentado una
interrupcién de tension. Borrar el aviso

Traducir el programa de PLC

El programa de PLC se traduce automaticamente

Falta tension externa de reles

@ Conectar la tensién del control
El TNC comprueba el funcionamiento de la
PARADA DE EMERGENCIA

Funcionamiento manual
Sobrepasar los puntos de referencia

@ Sobrepasar los puntos de referencia en la

secuencia indicada: Pulsar para cada eje la tecla

de arranque externa START o

Sobrepasar los puntos de ref. en cualquier
secuencia: Pulsar y mantener activado el
pulsador externo de manual de cada eje, hasta
que se haya sobrepasado el punto de ref.

®®

@ Los puntos de ref. sélo deberan
sobrepasarse cuando se quieran desplazar
los ejes de la méaquina. En el caso de que
sélo se editen o comprueben programas,
se puede seleccionar inmediatamente
después de conectar la tension del control
los modos de funcionamiento Memorizar/
editar programa o Test del programa.

Los puntos de referencia se pueden
sobrepasar posteriormente. Para ello se
pulsa en el modo de funcionamiento Manu-
al la softkey FIJAR PUNTO REFER.

Sobrepasar el punto de referencia en un plano
inclinado de mecanizado

Es posible pasar por el punto de referencia en el
sistema de coordenadas inclinado a travées de los
pulsadores externos de manual de cada eje. Para
ello tiene que estar activada la funcion “Inclinacién
del plano de mecanizado” en el funcionamiento
Manual (véase el capitulo “2.5 Inclinaciéon del plano
de mecanizado”). Entonces al accionar un pulsador
externo de manual, el TNC interpola los ejes
correspondientes.

El pulsador de arranque NC-START no tiene ninguna
funcion. Si es preciso el TNC emite el
correspondiente aviso de error.

Rogamos tengan en cuenta que los valores
angulares introducidos en el menu coincidan con el
angulo real del eje basculante.

Desconexion

Para evitar la perdida de datos cuando se
desconecta, debera salirse del sistema de
funcionamiento del TNC de forma adecuada:

Seleccionar el modo de funcionamiento manual

OFF

Pulsar la softkey de desconexion,
pulsar de nuevo la softkey S

Cuando el TNC visualiza en una
ventana el texto "Ahora se puede
desconectar’ se puede interrumpir la
tensién de alimentacion del TNC

Si se desconecta el TNC de cualquier
forma puede producirse una perdida de

Ahora el TNC esté preparado para funcionar y se encuentra en el
modo de funcionamiento MANUAL datos.

14 2 Funcionamiento manual y ajuste



2.2 Desplazamiento de los ejes de la
maquina
%’  El desplazamiento con los pulsadores externos de

manual es una funcién que depende de la maquina.
iRogamos consulten el manual de su maquina!

Desplazar el eje con los pulsadores de manual

@ Seleccionar el modo de funcionamiento Manual
® Accionar los pulsadores de manual y
mantenerlos pulsados mientras se tenga que

desplazar el eje

...0 desplazar el eje de forma continua:

@ y@ Accionar simultdneamente el pulsador de
manual y pulsar brevemente el pulsador
externo de arranque START. El eje se desplaza
hasta que se pare el mismo.

@ Parar: Accionar el pulsador externo de parada
STOP

De las dos formas se pueden desplazar simultdneamente varios
ejes. El avance con el cual se desplazan los ejes se puede modificar
mediante la softkey F (véase “2.3 Revoluciones del cabezal S,
avance F y funciones auxiliares M").

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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2.2 Desplazamiento de los ejes de la m

Desplazamiento con el volante electronico HR 410

El volante electrénico HR 410 estd equipado con dos teclas de
confirmacion. Estas teclas se encuentran debajo de la rueda
dentada. Los ejes de la maquina sélo se pueden desplazar cuando
estd pulsada una de las teclas de confirmacion (esta funcion
depende de la méaquina).

El volante HR 410 dispone de los siguientes elementos de mando
PARADA DE EMERGENCIA

Volante electrénico

Teclas de confirmacion

Teclas para la selecciéon de ejes

Tecla para aceptar la posiciéon real

o o b WN =

Teclas para determinar el avance (lento, medio, répido; el
constructor de la maquina determina los avances)

~

Sentido en el cual el TNC deplaza el eje seleccionado
Funciones de la maquina

(determinadas por el constructor de la maquina)

LLas visualizaciones en rojo determinan el eje y el avance
seleccionados.

También se pueden realizar desplazamientos con el volante,
durante la ejecucion del programa

Desplazamiento

@ Seleccionar el funcionamiento Volante
electréonico

- Mantener pulsada la tecla de confirmacién del
volante

Seleccionar el eje

@ Seleccionar el avance

o) = Desplazar el eje en sentido + 0 —

16
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Posicionamiento por incrementos

En el posicionamiento por incrementos el TNC desplaza un eje de
la maquina segun la cota incremental que se haya programado.

@ Seleccionar el funcionamiento Volante
electronico
THERE - Seleccionar el posicionamiento por
@EE- on incrementos: Softkey INCREMENTO en ON

Aproximacion =

a Introducir el paso de aproximacién en mm, p.ej.

8 mm

® Accionar el pulsador externo de manual:
Posicionar tantas veces como se desee

2.3 Revoluciones S, avance F y funcion
auxiliar M

En los modos de funcionamiento Manual y Volante electrénico, se

introduce mediante softkeys el nimero de revoluciones S del

cabezal, el avance F y la funcién auxiliar M. Las funciones auxiliares
se describen en el capitulo “7. Programacién: Funciones auxiliares”

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

(o]
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1a

del punto de referenc

ijacion

24 F

Introduccion de valores
Ejemplo: Introducir las revoluciones S del cabezal

5 Seleccionar la introduccién de las rom: Softkey S

Revoluciones S del cabezal=

1000 Introducir las revoluciones del cabezal

@ y aceptar con el pulsador externo de arranque
START

El giro del cabezal con las revoluciones S programadas se inicia con
una funciéon auxiliar M.

El avance F y la funcion auxiliar M se introducen de la misma forma.
Para el avance F se tiene:
Cuando se introduce F=0 actla el avance mas pequeno de MP1020
Después de una interrupcién de tensién, sigue siendo valido el
avance F programado

Modificar las revoluciones del cabezal y el avance

Con los potencidmetros de override para las revoluciones S del
cabezal y el avance F, se puede modificar el valor ajustado entre
0% y 150%.

%’  El potenciémetro de override para las revoluciones del
@ cabezal sélo actua en maquinas con accionamiento del
cabezal controlado.

El constructor de la maquina determina las funciones
auxiliares M que se pueden utilizar y la funcién que realizan.

2.4 Fijacion del punto de referencia
(sin palpador 3D)

@ Fijacion del punto de ref. con el palpador 3D: Véase el
modo de empleo de los ciclos de palpacién

En la fijacién del punto de referencia, la visualizacién del TNC se fija
sobre las coordenadas conocidas de una posicion de la pieza.

Preparacion
Ajustar y centrar la pieza
Introducir la herramienta cero con radio conocido

Asegurar que el TNC visualiza las posiciones reales

18
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Fijar el punto de referencia

Medida de proteccion: En el caso de que no se pueda rozar la
superficie de la pieza, se coloca sobre la misma una cala con grosor
d conocido. Después para fijar el punto de referencia se introduce
un valor al cual se ha sumado d.

@ Seleccionar el modo de funcionamiento Manual

@ Desplazar la herramienta con cuidado hasta que
roce la pieza

@ Seleccionar el eje (también se puede hacer

mediante el teclado ASCII)

Fijar el punto de referencia Z=

a Herramienta cero, eje del cabezal: Fijar la
visualizacién sobre una posicién conocida de la
pieza (p.ej. 0) o introducir el grosor d de la chapa.

En el plano de mecanizado: Tener en cuenta el
radio de la hta.

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 bien a la suma Z=L+d.

2.5 Inclinacion del plano de mecanizado

&’  El constructor de la maquina ajusta las funciones para la
&= inclinacion del plano de mecanizado al TNC vy a la
maquina. En determinados cabezales basculantes o
mesas giratorias el constructor de la maquina determina
si el angulo programado se interpreta como coordenadas
de los ejes giratorios o como angulo en el espacio.
Rogamos consulten el manual de su méquina.

EI TNC contempla la inclinacién de planos de mecanizado en
maquinas herramienta con cabezales y 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.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

YA
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Existen dos modos de funcionamiento para la inclinacion del plano
de mecanizado:

Inclinacidon manual con la softkey 3D ROT en los modos de
funcionamiento Manual y Volante electrénico (descritos a
continuacion)

Inclinacion automatica, ciclo 19 PLANO INCLINADO DE
MECANIZADO en el programa de mecanizado: “Véase el capitulo
8.7 Ciclos para la traslaciéon de coordenadas”

Las funciones del TNC para la “Inclinacion del plano de
mecanizado” son transformaciones de coordenadas. Para ello el
plano de mecanizado siempre esta perpendicular a la direcciéon del
eje de la hta.

Basicamente, en la inclinaciéon del plano de mecanizado, el TNC
distingue dos tipos de méaquinas:

Maquinas con mesa basculante
Deberéa colocarse la pieza mediante el correspondiente
posicionamiento de la mesa basculante, p.ej. en la posicion de
mecanizado deseada mediante una frase L.

La situacién del eje de la herramienta transformado no se
modifica en relacién al sistema de coordenadas fijo de la
maquina. Si se gira la mesa, es decir, la pieza, p.ej. 90° el sistema
de coordenadas no se gira. Si se pulsa en el modo de
funcionamiento MANUAL el pulsador Z+, la hta. también se
desplaza en la direccion Z+.

EITNC tiene en cuenta para el célculo del sistema de
coordenadas transformado, sélamente las desviaciones segun la
condiciéon mecénica de la mesa basculante correspondiente
(lamadas zonas de traslacion).

Madquina con cabezal basculante
Debera colocarse la herramienta mediante el correspondiente
posicionamiento del cabezal basculante, p.ej. en la posiciéon de
mecanizado deseada, mediante una frase L.

La posicion del eje inclinado de la herramienta (transformado) se
modifica, al igual que la posicién de la herramienta, en relacion al
sistema de coordenadas fijo 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 Manual se pulsa la tecla Z+, la
herramienta se desplaza en la direccién X+ del sistema de
coordenadas fijo de la maquina.

Para el célculo del sistema de coordenadas transformado, el TNC
tiene en cuenta las desviaciones condicionadas mecanicamente
del cabezal basculante (zonas de traslacion) y las desviaciones
causadas por la oscilacion de la herramienta (correccion 3D de la
longitud de la herramienta).

20
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Sobrepasar los puntos de referencia en ejes basculantes

En los ejes basculantes los puntos de ref. se sobrepasan con los
pulsadores externos de manual. Para ello el TNC interpola los ejes
correspondientes. Deberd tenerse en cuenta que la funcién
“Inclinacién del plano de mecanizado” debe estar activada en el
modo de funcionamiento Manual y que el dngulo real del eje
basculante esté introducido en el menu.

Fijacion del punto de referencia en un sistema inclinado

Después de haber posicionado los ejes basculantes, la fijacién del
punto de referencia se realiza como en el sistema sin inclinacién. El
TNC calcula el nuevo pto. de ref. en el sistema de coordenadas
inclinado. Los valores angulares para éste calculo los toma el TNC
de los ejes controlados segun la posicion real del eje giratorio.

Cuando esta fijado el bit 3 del pardmetro de méaquina 7500,
no se puede fijar el punto de referencia en el sistema
inclinado. De lo contrario el TNC calcula mal la desviacion.

En el caso de que los ejes basculantes de su maquina no
estén controlados, debera introducir la posicion real del
eje giratorio en el menu de inclinacién manual: Si no
coincide la posicion real del eje(s) giratorio(s) con lo
programado, el TNC calculard mal el punto de referencia.

Fijacion del punto de referencia en maquinas con mesa giratoria

%’  El comportamiento del TNC cuando se fija el punto de
referencia depende de la maquina. Rogamos consulten el
manual de su maquina.

Cuando se gira la mesa y esté activada la funcién del plano inclinado,

el TNC desplaza automaticamente el punto de referencia.

MP 7500, Bit 3=0

Para calcular la desviacion del punto de referencia, el TNC utiliza la
diferencia entre la coordenada REF en la fijacion del punto de
referencia y la coordenada REF del eje basculante después de
haberse realizado la inclinacion. Este método se utiliza cuando se
ha fijado la pieza en la posicién 0° (valor REF) de la mesa giratoria.

MP 7500, Bit 3=1

Cuando se centra una pieza inclinada mediante un giro de la mesa
giratoria, el TNC ya no debe calcular la desviacién del punto de
referencia mediante la diferencia de coordenadas REF. EI TNC
emplea directamente el valor REF del eje basculante después de la
inclinacién, es decir, supone que la pieza estaba ajustada antes de
la inclinacion.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Visualizacion de posiciones en un sistema
inclinado

Las posiciones visualizadas en la pantalla de
estados (NOMINAL y REAL) se refieren al sistema
de coordenadas inclinado.

Limitaciones al inclinar el plano de mecanizado
No esté disponible la funcién de palpacion Giro
béasico
No se pueden realizar posicionamientos de PLC
(determinados por el constructor de la méaquina)

No se permiten frases de posicionamiento con
M91/M92
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Activacion manual de lainclinacion

30 ROT Seleccionar la inclinacion manualmente: Softkey
K2 3D ROT. Los puntos del menu se seleccionan
con las teclas cursoras

Introducir el angulo de inclinacion

Fijar el modo de funcionamiento deseado en el punto del menu
Inclinacién del plano de mecanizado al modo Activo: Seleccionar
el punto del menu, conmutar con la tecla ENT

@ Finalizar la introduccion: Tecla END

Para desactivarlo, en el menu Inclinacién del plano de mecanizado
se elige el modo Inactivo (pulsar ENT).

Cuando esté activada la funcién INCLINACION DEL PLANO DE
MECANIZADQO, y el TNC desplaza los ejes de la méquina en relacion
a los eje&inclinados, en la visualizacién de estados aparece el
simbolo .

En el caso de que se active la funcién Inclinacion del plano de
mecanizado en el modo de funcionamiento Ejecucién del
programa, el angulo de inclinacién introducido en el menu sera
valido a partir de la primera frase del programa de mecanizado a
ejecutar. Si se emplea en el programa de mecanizado el ciclo 19
PLANO DE MECANIZADO, seran validos los valores angulares
definidos en el ciclo (a partir de la definicién del ciclo). En este caso
se sobreescriben los valores angulares introducidos en el menu.
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Funcionamiento manual

Memerizacién
prograna

Inclinar plano de trabaijo

Ejecucién PGM
Funcionamiento manual Activo

Inactivo

A = +8 e

B = +188 °

C = +98 °e

X} +80.9420 Y -135.8248 2 -140.00080

A +0.0800 B +180.00008 C +90.0000
S ©.00g
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3.1 Programacion y ejecucion de
mecanizados sencillos

Para los mecanizados sencillos o para el posicionamiento previo de
la hta. se utiliza el modo de funcionamiento Posicionamiento
manual (MDI). En este modo de funcionamiento se puede
introducir y ejecutar directamente un programa corto en formato
HEIDENHAIN en texto claro o DIN/ISO. También se puede llamar a
ciclos del TNC. El programa se memoriza en el fichero $MDI. En el
Posicionamiento manual se puede activar la visualizacion de
estados adicional.

Seleccionar el modo de funcionamiento
Posicionamiento manual (MDI). Programar el
fichero $MDI tal como se desee

@ Iniciar la ejecucion del pgm: Pulsador ext.
START

@ Limitacién: No estan disponibles la programacion libre del
contorno FK, los gréficos de programacién y los graficos
de ejecucion del programa. El fichero $SMDI no puede
contener ninguna llamada a un programa (PGM CALL).

Ejemplo 1

En una pieza se quiere realizar un taladro de 20 mm. 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.

Primero se posiciona la herramienta con frases L (rectas) sobre la
pieza y a una distancia de seguridad de 5 mm sobre la posicién del
taladro. Después se realiza el taladro con el ciclo 1 TALADRADO EN
PROFUNDIDAD.

0 BEGIN PGM $MDI MM
1 TOOL DEF 1 L+0 R+5
2 TOOL CALL 1 Z S2000

3 L Z+200 RO F MAX

4 L X+50 Y+50 RO F MAX M3
5 L Z+5 F2000

24

z A

50

50

Definir la hta.: Herramienta inicial, radio 5

Llamada a la hta.: Eje de la herramienta Z,
Revoluciones del cabezal 2000 rpm

Retirar la herramienta (F MAX = marcha rapida)
Posic. hta. con FMAX sobre taladro,cabezal conectado
Posicionar la hta. a 5 mm sobre el taladro

Hta.= herramienta

3 Posicionamiento manual



6 CYCL DEF 1.0 TALADRADO EN PROFUNDIDAD
7 CYCL DEF 1.1 DIST. 5

8 CYCL DEF 1.2 PROF. -20

9 CYCL DEF 1.3 PASO 10

10 CYCL DEF 1.4 T.ESP. 0,5

11 CYCL DEF 1.5 F250

12 CYCL CALL
13 L Z+200 RO F MAX M2
14 END PGM $MDI MM

La programacion de rectas se describe en el capitulo “6.4 Tipos de
movimientos - Coordenadas cartesianas” y el ciclo TALADRADO EN
PROFUNDIDAD en el capitulo “8.2 Ciclos de taladrado

Ejemplo 2
Eliminar la inclinacién de la pieza en maquinas con mesa giratoria

Ejecutar un giro basico con un palpador 3D. Véase el capitulo
.12.2 Ciclos de palpaciéon en los modos de funcionamiento
Manual y Volante electrénico, apartado ,,Compensacion de la
inclinacién de la pieza”

Anotar el dngulo de giro y anular el giro basico

Seleccionar el modo de funcionamiento:
Posicionamiento manual

Seleccionar el eje de la mesa giratoria, anotar el
angulo de giro e introducir el avance
p.ej. L C+2.561 F50

m Finalizar la introduccion

@ Accionar el pulsador externo de START. Se anula
la inclinacién mediante el giro de la mesa
giratoria

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Definicion del ciclo TALADRADO EN PROFUNDIDAD:
Distancia de seguridad de la hta. sobre el taladro
Profundidad del taladro (signo=sentido mecaniz.)
Profundidad de pasada antes de retirar la hta.
Tiempo de espera en segundos en la base del taladro
Avance

Llamada al ciclo TALADRADO EN PROFUNDIDAD
Retirar la hta.

Final del programa
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Proteccion y borrado de programas $MDI

El fichero $MDI se utiliza normalmente para programas cortos y
transitorios. Si a pesar de ello se quiere memorizar un programa,
deberé procederse de la siguiente forma:

COPIAR

RN ES

Seleccionar el modo de fun-
cionamiento Memorizar/Editar pgm

Llamada a la gestiéon de programas: Tecla PGM
MGT (Program Management)

Marcar el fichero $MDI

Seleccionar “Copiar fichero”: Softkey COPIAR

Fichero destino =

TALADRO

EJECUTAR

Introducir el nombre bajo el cual se quiere
memorizar el indice del fichero $MDI

Ejecutar la copia

Salir de la gestién de ficheros: Softkey FIN

Para borrar el contenido del fichero $MDI se procede de forma
parecida: En vez de copiar se borra el contenido con la softkey
BORRAR. En el siguiente cambio al modo de funcionamiento

Posicionamiento manual el TNC muestra el fichero $MDI vacio.

@ Si se quiere borrar el fichero $MDI, entonces

no se debe haber seleccionado el Posicionamiento
manual (tampoco en segundo plano)

no se puede haber seleccionado el fichero $MDI en el
modo de funcionamiento Memorizar/editar programa

Mas informacién en el capitulo “4.2 Gestion de ficheros”

26
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4.1 Principios basicos

Sistemas de medida y marcas de referencia

En los ejes de la maquina se dispone de sistemas de medida , que
registran las posiciones de la mesa de la méquina o de la
herramienta. Cuando se mueve un eje de la maquina, el sistema de
medida correspondiente genera una senal eléctrica, a partir de la
cual el TNC calcula la posicion real exacta del eje de dicha maquina.

En una interrupcién de tensién se pierde la asignacién entre la
posicion de los ejes de la maquina y la posicién real calculada. Para
restablecer esta asignacion los sistemas de medida disponen de
marcas de referencia. Al sobrepasar una marca de referencia el TNC
recibe una sefal que caracteriza un punto de referencia fijo de la
maquina. De esta forma el TNC restablece la relacion de la posicién
real asignada a la posicion actual del carro de la maquina.

Normalmente en los ejes de la maquina estdn montados sistemas
lineales de medida. En mesas giratorias y ejes basculantes existen
sistemas de medida angulares. Para reproducir la asignacién entre
la posicién real y la posicion actual del carro de la maquina, cuando
se emplean sistemas lineales de medida con marcas de referencia
codificadas, los ejes de la méquina deberan desplazarse un maximo
de 20 mm, y en los sistemas de medida angulares un maximo de
20°.

28
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Sistema de referencia

Con un sistema de referencia se determinan claramente posiciones
en el plano o en el espacio. La indicacion de una posicién se refiere
siempre a un punto fijo y se describe mediante coordenadas.

En el sistema cartesiano estan determinadas tres direcciones como
ejes X, Yy Z. Los ejes son perpendiculares entre siy se cortan en
un punto llamado punto cero. Una coordenada indica la distancia al
punto cero en una de estas direcciones. De esta forma una
posiciéon se describe en el plano mediante dos coordenadas y en el
espacio mediante tres.

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

Sistemas de referencia en fresadoras

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

EI'TNC 426 puede controlar un méximo de hasta 5 ejes,y el TNC
430 un maximo de 9 ejes. Ademas de los ejes principales X, Yy Z,
existen también ejes auxiliares paralelos U, Vy W. Los ejes
giratorios se caracterizan mediante A, By C. En la figura de abajo a
la derecha se muestra la asignacién de los ejes auxiliares o ejes
giratorios respecto a los ejes principales.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Coordenadas polares

Cuando el plano de la pieza estd acotado en coordenadas
cartesianas, el programa de mecanizado también se elabora en
coordenadas cartesianas. En piezas con arcos de circulo o con
indicaciones angulares, es a menudo mas sencillo, determinar
posiciones en coordenadas polares.

A diferencia de las coordenadas cartesianas X, Y y Z, las
coordenadas polares sélo describen posiciones en un plano. Las
coordenadas polares tienen su punto cero en el polo CC (CC =
circle centre; ingl. punto central del circulo). De esta forma una
posicién en el plano se caracteriza por

Radio en coordenadas polares: Distancia entre el polo CC vy la
posicion
Angulo de las coordenadas polares: Angulo entre el eje de
referencia angular y la trayectoria que une el polo CC con la
posicion

Véase la figura abajo a la derecha.

Determinacion del polo y del eje de referencia angular

El polo se determina mediante dos coordenadas en el sistema de
coordenadas cartesianas en uno de los tres planos. Ademas estas
dos coordenadas determinan claramente el eje de referencia
angular para el angulo en coordenadas polares PA.

Coordenadas del polo (plano) Eje de referencia angular
XY +X

YZ +Y

ZX +Z
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Posiciones absolutas e incrementales de la pieza
Posiciones absolutas de la pieza

Cuando las coordenadas de una posicién se refieren al punto cero
de coordenadas (origen), dichas coordenadas se caracterizan como
absolutas. Cada posicién sobre la pieza estd determinada
claramente por sus coordenadas absolutas.

Ejemplo 1:Taladros en coordenadas absolutas

Taladro 1 Taladro 2 Taladro 3
X=10 mm X=30 mm X=50 mm
Y=10 mm Y=20 mm Y=30 mm

Posiciones incrementales de la pieza

Las coordenadas relativas se refieren a la Ultima posiciéon
programada de la herramienta, que sirve como punto cero
(imaginario) relativo. De esta forma, en la elaboraciéon del programa
las coordenadas incrementales indican la cota entre la Ultima vy la
siguiente posicion nominal, segun la cual se deberé desplazar la
herramienta. Por ello se denomina también cota relativa.

"

Una cota incremental se caracteriza con una “1” delante de la

denominacion del eje.

Ejemplo 2:Taladros en coordenadas incrementales
Coordenadas absolutas del taladro 4:

X=10 mm

Y= 10 mm

Taladro 5 referido a 4 Taladro 6 referido a 5
[X=20 mm [X=20 mm

IY=10 mm IY=10 mm

Coordenadas polares absolutas e incrementales
Las coordenadas absolutas se refieren siempre al polo y al eje de
referencia angular.

Las coordenadas incrementales se refieren siempre a la Ultima
posicion de la herramienta programada.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Seleccion del punto de referencia

En el plano de una pieza se indica un determinado elemento de la
pieza como punto de referencia absoluto (punto cero), casi siempre
una esquina de la pieza. Al fijar el punto de referencia primero hay
que alinear la pieza segun los ejes de la maquina y colocar la
herramienta para cada eje, en una posicién conocida de la pieza.
Para esta posicion se fija la visualizacién del TNC a cero o a un valor
de posicion predeterminado. De esta forma se le asigna a la pieza
el sistema de referencia, valido para la visualizacion del TNC o para
su programa de mecanizado.

Si en el plano de la pieza se indican puntos de referencia relativos,
sencillamente se utilizaran los ciclos para la traslacién de
coordenadas. Véase el capitulo “8.7 Ciclos para la traslacién de
coordenadas”

Cuando el plano de la pieza no esta acotado, se selecciona una
posicidn o una esquina de la pieza como punto de referencia,
desde la cual se pueden calcular de forma sencilla las cotas de las
demas posiciones de la pieza.

Los puntos de referencia se pueden fijar de forma répida y sencilla
mediante un palpador 3D de HEIDENHAIN. Véase el capitulo “12.2
Fijacion del punto de referencia con palpadores 3D"

Ejemplo

En el plano de la pieza a la derecha se indican los taladros (1 a 4),
cuyas cotas se refieren a un punto de referencia absoluto con las
coordeandas X=0Y=0. Los taladros (5 a 7) se refieren a un punto
de referencia relativo con las coordenadas absolutas X=450 Y=750.
Con el ciclo DESPLAZAMIENTO DEL PUNTO CERO se puede
desplazar de forma provisional el punto cero a la posicién X=450,
Y=750 para poder programar los taladros (5 a 7) sin méas célculos.
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4.2 Gestion de ficheros: Principios
basicos

(&5~ Mediante la funcion MOD PGM MGT (véase el capitulo
12.5) se elige entre la gestion de ficheros standard vy la
gestion de ficheros ampliada.

Si el TNC esta conectado a una red de comunicaciones
(opcién), deberd emplearse la gestién de ficheros
ampliada

Ficheros

Cuando se introduce un programa de mecanizado en el TNC,
primero se le asigna un nombre. El TNC memoriza el programa en
el disco duro como un fichero con el mismo nombre. EI TNC
también memoriza textos y tablas como ficheros.

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

Con el TNC se pueden memorizar tantos ficheros como se desee, y
el total de todos los ficheros no debe sobrepasar los 1.500 MByte.

Nombres de ficheros

El nombre de un fichero puede tener como méaximo 16 signos. En
los programas, tablas y textos el TNC afade una extension separada
del nombre del fichero por un punto. Dicha extensién caracteriza el
tipo de fichero: Véase la tabla de la derecha.

PROG20 H

Nombre del fichero  Tipo de fichero

Asegurar los datos

HEIDENHAIN recomienda memorizar periédicamente en un PC los
nuevos programas y ficheros elaborados. Para ello HEIDENHAIN
dispone de un programa Backup gratis (TNCBACK.EXE). Rogamos
se pongan en contacto con el constructor de su maquina.

Ademés se precisa de un disquet que contenga todos los datos
especificos de la maquina (programa de PLC, pardmetros de
méquina etc.). Para ello rogamos se pongan en contacto con el
constructor de la maquina.

Si se desean guardar todos los ficheros (max. 1.500
MByte) del disco duro, el proceso puede durar varias
horas. Lo mejor sera realizar el proceso de asegurar los
datos en horas nocturas o utilizar la funcién EJECUCION
PARALELA (efectuar la copia de forma paralela).

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Ficheros en eI TNC Tipo

Programas
en didlogo en texto claro HEIDEN. H
segun DIN/ISO i

Tablas para

herramientas T
palets P
puntos cero .D
puntos (campo de digitalizacion PNT
en palpador analégico)

datos de corte .CDT
material de corte, materiales .TAB
Textos como

ficheros ASCII A
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4.3 Gestion de ficheros standard

Si se quieren memorizar todos los ficheros en un
directorio, o se conoce ya la gestion de ficheros de
controles TNC mas antiguos, hay que trabajar con la
gestion standard de ficheros.

Para ello se fija la funcion MOD PGM MGT (véase el
capitulo 12.5) a standard.

Llamada a la gestion de ficheros

Pulsar la tecla PGM MGT:
Vet EI TNC muestra la ventana para la gestién de
ficheros (véase la figura de arriba a la derecha)

La ventana muestra todos los ficheros que estdan memorizados en
el TNC. Para cada fichero se visualizan varias informaciones: Véase
la tabla del centro a la derecha.

Seleccionar un fichero

Llamada a la gestién de ficheros

Emplear las teclas cursoras para desplazar el cursor sobre el
fichero que se quiere seleccionar:

Desplaza el cursor en la ventana arriba y abajo

SELECC. . .
O e Seleccionar el fichero: Pulsar la softkey

SELECCIONAR o la tecla ENT

34

Ejecucién Editar tabla prod9ramas

sentinua Nombre del ficher o=FilMEIENG

TNC:\#, *

Nombre fichero Byte Estado
CVREPORT .A 12847
TEST .A 62
TEST1 .A 83486
FRRAES_2 .CDT 1@382
FRAES_GB .CDT 1@382
1 .D 9658 SM
$MDI .H 11@

11 .H EED@
111 .H 1838
112 H 124

43 fichero(s) 986224kbvyte libres

PRGINA PAGINA SELECC. BORRAR COPIAR

ULTINDS
6 |y E@ FICHEROS | F I N

Visualizacion  Significado

NOMBRE DEL  Nombre con un maximo de 16

FICHERO signos v tipo de fichero
BYTE Tamano del fichero en Byte
ESTADO Caracteristicas del fichero:

E El programa esta seleccionado

en el funcionamiento
Memorizar/Editar programa

S El programa esté seleccionado
en el funcionamiento
Test del programa

M El programa esta seleccionado
en un modo de funciona-
miento de ejecucion del pgm

Proteccion del fichero contra
borrado y escritura (Protected)

Visualizacion de ficheros largos Softkey

Pasar pagina hacia atras en el fichero [ PAGINA

Pasar pag. hacia delante en el fichero [ PraIna

4 Programacion: Nociones béasicas, getién de ficheros,
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Borrar el fichero

PGM
MGT

Llamada a la gestion de ficheros

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

BORRAR

&)

SI

MO

HOFPET cocooa

Desplaza el cursor en la ventana arriba y abajo

Borrar fichero: Pulsar la softkey BORRAR

.. fichero ?

Confirmar con la softkey Sl o

interrumpir con la softkey NO

Copiar ficheros

PGM
MGT

Llamada a la gestién de ficheros

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

COPIAR

[Pet=[72

Desplaza el cursor en la ventana arriba y abajo

Copiar fichero: Pulsar la softkey COPIAR

Fichero destino =

Introducir el nuevo nombre del fichero y confirmar con la softkey

EJECUTAR o con la tecla ENT. EI TNC muestra una ventana de
estados en la cual se informa sobre el progreso de copiado.
Mientras el TNC copia no se puede seguir trabajando, o bien

Si se desea copiar programas largos: Introducir un nombre
nuevo para el fichero y confirmar con la softkey EJECUCION

PARALELA. Después de haberse iniciado el proceso de copiado

se puede seguir trabajando ya que el TNC copia el fichero de

forma paralela

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Transmision de datos a/de un soporte de datos eccin TEditar tabla programas
Nombre del fichero=FINERETIN
externo
THC: “#. % 1 RS232:#.+ 2
Antes de poder transmitir los datos a un soporte de SN | [N DIR]
. o s
datos externo deberé ajustarse la conexion de datos e S
. , @ c P " CYREPORT LA 12847
(véase el capitulo “12.4 Ajuste de la conexion de datos”). TEsT a 52
TEST1 A 8346
FRAES_2 .COT 18382
FRAES_GB .COT 18382
PGM 1 o 8658 SM
Llamada a la gestién de ficheros $H01 HoOo 110
11 WH B80
111 H 1038
112 WH 124
X L., 43 ficheroi{s) 986224kbrte libres
Activar la transmision de datos: Pulsar la softkey
E@ EXT. En la mitad izquierda de la pantalla el TNC PAGINA | PAGINA | COPIAR |THC EXT
. 4 ! i FIN
muestra 1 todos los ficheros memorizados en 0 U |befd || e Q
el TNC, en la mitad derecha de la pantalla 2
todos los ficheros memorizados en el soporte
de datos externo
Emplear las teclas cursoras para desplazar el cursor sobre el
fichero que se desea transmitir:
Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana
Mueve el cursor de la ventana derecha a la
izquierda y viceversa
Si se quiere copiar del TNC al soporte de datos externo, se
desplaza el cursor a la ventana izquierda sobre el fichero que se
quiere transmitir.
Si se quiere copiar del soporte de datos externo al TNC, se
desplaza el cursor a la ventana derecha sobre el fichero que se
quiere transmitir.
COPIAR Transmision de ficheros individuales: Pulsar la Funciones para marcar Softkey
Feg+p2 softkey COPIAR, o -
Marcar ficheros sueltos FICHERD
. MARCAR
para transmitir varios ficheros: Pulsar la softkey Marcar todos los ficheros [ ooos
HARCAR MARCAR (véase en la tabla de la derecha las
funciones para marcar), o . .
P ) Eliminar la marca de un fichero ANULAR
MARCA
THE EXT para transmitir todos los ficheros: Pulsar la e
=== softkey TNC EXT Eliminar la marca de todos ohaLeR
los ficheros HARCAS
. . COP.MARC.
Copiar todos los ficheros marcados (=i =+(S
36 4 Programacion: Nociones béasicas, getién de ficheros,
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Confirmar con la softkey EJECUTAR o con la tecla ENT. EITNC
muestra una ventana de estados en la cual se informa sobre el
progreso de copiado, o

si se quieren transmitir programas largos o varios programas:
Confirmar con la softkey EJECUCION PARALELA. EI TNC copia el
fichero de forma paralela

Finalizar la transmision de datos: Pulsar la
”{/C> softkey TNC. EI TNC muestra de nuevo la
ventana standard para la gestion de ficheros

Seleccionar uno de los 10 ultimos ficheros
empleados

PGM .y .
Llamada a la gestiéon de ficheros
LIHoS Visualizar los ultimos 10 ficheros empleados:

Pulsar la softkey ULTIMOS FICHEROS

Emplear las teclas cursoras para desplazar el cursor sobre el
fichero que se quiere seleccionar:

Desplaza el cursor en la ventana arriba y abajo

SELECC. | o Seleccionar el fichero: Pulsar la softkey

SELECCIONAR o la tecla ENT

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Funcionan. Memorizar/editar programa

manual

O CUTTING

O DEMOBSP
O Lsv2

O DUMPS

[0 DUMPSISO

[

[0 BRCKUP

O DIGI

O HRE

O IS0BSP

[0 MESSZYKL
[0 PGMBSP
O PROTKOL
O UORKDIR

[ SCRDP

© ® u oo e N - ©

:
: THC:“NK~SCRDP~E.H

: THC:~NK~SCRDP~3b16.H

: THC:~NK~SCRDP~35@71.H

¢ THC:~CUTTRB~FRAES_GB.CDT
¢ THC:~NK~8SCRDP“~BLK.H

¢ THC:~NK~SCROP~SLOLO.H

¢ TNC:“NK~SCRDP~3DJOINT.H
¢ TMC:“NK~8CRDP-351E.R

@ TNC:~NK~SCROP-MEU.H

SELECC.

=
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Renombrar fichero

Gl ., .
Llamada a la gestién de ficheros

Emplear las teclas cursoras para desplazar el cursor sobre el
fichero que se quiere renombrar:

Desplaza el cursor en la ventana arriba y abajo

RENOHBRAR Renombrar el fichero: Pulsar la softkey

g2 CONFIRMAR

Fichero destino =

Introducir el nuevo nombre del fichero y confirmar con la softkey
EJECUTAR o con la tecla ENT.

Convertir un programa FK en un
programa en texto HEIDENHAIN

Llamada a la gestién de ficheros

Emplear las teclas cursoras para desplazar el cursor sobre el
fichero que se quiere convertir:

Desplaza el cursor en la ventana arriba y abajo
CONVERTIR Convertir un fichero: Pulsar la
FK->H softkey FK -> H

Fichero destino =

Introducir el nuevo nombre del fichero y confirmar con la softkey
EJECUTAR o con la tecla ENT.

38 4 Programacion: Nociones béasicas, getién de ficheros,
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Proteger ficheros / eliminar proteccion

G ., .
Llamada a la gestion de ficheros

Emplear las teclas cursoras para desplazar el cursor sobre el
fichero que se quiere proteger o bien sobre el fichero cuya
proteccion se quiere eliminar:

Desplaza el cursor en la ventana arriba y abajo
PRUTEER Porteger un fichero: Pulsar la softkey PROTEGER
[ El fichero obtiene el estado P, o
DESPE% para eliminar la proteccién: Pulsar la
[ FUNCIONES BASICAS. Desaparece el estado P

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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4.4 Gestion de ficheros ampliada

Cuando se quieren memorizar ficheros en diferentes
directorios, se trabaja con la gestién de ficheros
ampliada.

Para ello se fija la funcion MOD, PGM MGT (véase
capitulo 12.5) en ampliada!

iVéase también el capitulo ,4.2 Gestion de ficheros:
Nociones basicas”!

Directorios

Ya que en el disco duro se pueden memorizar numerosos
programas o ficheros, se aconseja memorizar los distintos ficheros
en directorios, para poder localizarlos facilmente. En estos
directorios se pueden anadir mas directorios, llamados
subdirectorios.

4.4 Gestion de ficheros ampliada

@ iEI TNC gestiona un maximo de 6 niveles de
subdirectorios!

iCuando se memorizan en un directorio mas de 512
ficheros, el TNC ya no los ordena alfabéticamente!

Nombres de directorios

El nombre de un directorio puede tener una longitud méaxima de 8
signos y no tiene ninguna extension. Si se introducen méas de 8
signos para el nombre del directorio, el TNC acorta dicho nombre
autométicamente a 8 signos.

Caminos de busqueda
. , - [=ITNCA\
El camino de busqueda indica la base de datos y todos los
directorios o subdirectorios en los que hay memorizado un fichero. AUFTR1
Las distintas indicaciones se separan con el signo “\" . (5 NCPROG
Ejemplo: En la base de datos del TNC:\ esté el subdirectorio &
AUFTR1. Después se crea en el directorio AUFTR1 el subdirectorio WZTAB
NCPROG, en el cual se memoriza el programa de mecanizado
PROG1.H. De esta forma el programa de mecanizado tiene el A35K941
camino de busqueda: (5 ZYLM
TNCNAUFTRT\NCPROG\PROG1.H
—{(D TESTPROG
En el grafico de la derecha se muestra un ejemplo para la
visualizacion de un directorio con diferentes caminos de busqueda. ﬂER
KAR25T

40 4 Programacion: Nociones béasicas, getién de ficheros,
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Resumen: Funciones de la gestion de ficheros

ampliada
Funcion Softkey
. ) . COPIRR
Copiar (y convertir) ficheros sueltos R EE]
) . . . ) SELECC.
Visualizar determinados tipos de ficheros [
) . . ) . ULTIMOS
Visualizar los ultimos 10 ficheros seleccionados FICHERQS
. . . BORRAR
Borrar fichero o directorio =
Marcar fichero MARCAR
. RENOHBRAR
Renombrar fichero [eg-[xr3
Convertir un programa FK en un
CONVERTIR
programa en texto HEIDENHAIN FR3H
Proteger el fichero contra borrado y SROTEGER
modificaciones (&
DESPROT.
Eliminar la proteccion del fichero O
Gestionar bases de datos de la red de comunicaciones -
(sélo en la opcion conexion Ethernet)
. . . COPIA DIR
Copiar directorio 5=
. . . . VIS,
Visualizar los directorios de una base de datos IERBUL
. . . . BORRAR
Borrar directorio con todos los subdirectorios IE‘G‘E 000

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Llamada a la gestion de ficheros

PGM
MGT

Pulsar la tecla PGM MGT:

EITNC muestra la ventana para la gestién de
ficheros

(véase el ajuste standard arriba a la dcha. Si el
TNC visualiza otra subdivisién de pantalla, pulsar
la softkey VENTANA)

La ventana pequena de la izquierda indica tres bases de datos 1

Si el TNC esta conectado a una red de comunicacién, aparece la
indicacion de otra bases de datos adicional. Las bases de datos
caracterizan aparatos en los cuales se memorizan o transmiten
datos. Una base de datos es el disco duro del TNC, las otras son las
conexiones de datos (RS232, RS422, Ethernet), a las que se puede
conectar p.ej. un ordenador. Cuando esté seleccionada una base de
datos, ésta aparece en un color més destacado.

En la parte inferior de la ventana pequefa , el TNC indica todos los
directorios 2 de la base de datos seleccionada. Un directorio se
caracteriza siempre por un simbolo (izquierda) y el nombre del
mismo (derecha). Los subdirectorios estdn un poco mas
desplazados a la derecha. Cuando esté seleccionado un directorio,
esté se visualiza en un color mas destacado.

En la ventana mayor de la derecha se visualizan todos los ficheros
3, memorizados en el directorio seleccionado. Para cada fichero se
visualizan varias informaciones que estan codificadas en la tabla de
la derecha.

42

Funcionan.
manual

Editar t
Camino

RINC: \NKNSCRDP

abla pProdramas

o ocuttmig ]
[0 DEMOBSP

o Lsvz
O oumPs
O oumMpsTse 2
=l
O BACKUR
O DIGT
O HAE
o
ul

THC: N

30J0T
BLK
FK1
HEU
sLoLD
8TAT

IS0BSP STATL

MESSZVKL T
[ PGHBSP Te8T
O PROTKOL PAL
[0 WORKDIR

(=4 scrop ]

26 11

K~SCRDP#.

Fecha p2
H 02-82-1998 18:41:10
NT H 02-82-1998 18:25:40
H 4 26-81-1398 15:33:00
H 6082 26-81-1398 15:33:02
-H 178 26-81-1398 15:33:04
H 02-82-1998 10:88:28
H 228 26-81-1998 15:33:64
H 360 26-01-1998 15:33:06
H 196 26-01-1998 15:33:02
.1 12 26-01-1998 15:33:00
.P 4800 E 26-81-1998 15:32:66

chero(s) 986224kbyte libres :3

PRGINA PAGINA SELECC.

COPIA DIR| SELECC. VENTANA

55| O |===

TIFOQ

ULTIMOS
FICHERDS

FIN

Visualizacion

Significado

NOMBRE DEL Nombre con un maximo
FICHERO de 16 signos vy tipo de fichero
BYTE Tamano del fichero en Byte
ESTADO Caracteristicas del fichero:
E El programa esté seleccionado
en el funcionamiento
Memorizar/Editar programa
S El programa esté seleccionado
en el funcionamiento
Test del programa
M El programa esta seleccionado
en un modo de funcionamiento
de ejecucion del programa
P Proteccion del fichero contra
borrado y escritura (Protected)
FECHA Fecha en la que se modificd
el fichero por Ultima vez
TIEMPO Hora en la cual se modificé el

fichero por ultima vez

4 Programacion: Nociones béasicas, getién de ficheros,
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Seleccion de bases de datos, directorios y ficheros

G ., .
Llamada a la gestién de ficheros

Utilizar las teclas cursoras para mover el cursor a la posicion
deseada de la pantalla:

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

Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana
PROINA P”E“” Mueve el cursor arriba y abajo por
paginas en una ventana

1er paso: Seleccionar base de datos:

Marcar la base de datos en la ventana izquierda

SELECC. .
) | oY Seleccionar la base de datos: Pulsar la

softkey SELECCIONAR o la tecla ENT

2° paso: Seleccionar directorio:

Marcar el directorio en la ventana izquierda:

Autométicamente la ventana derecha muestra todos los ficheros

del directorio seleccionado (destacado en un color mas claro)

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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3er paso: Seleccionar el fichero:

SELECC.

TIFO

HOSTRAR

UIS. T0DOS

=

4* . H ENT

Pulsar la softkey SELECCIONARTIPO

Pulsar la softkey del tipo de fichero deseado o

visualizar todos los ficheros: Pulsar la softkey
VISUALIZARTODOS

Emplear la extension de ficheros (Wildcards),
p.ej. visualizar todos los ficheros del tipo .H que
empiecen por 4

Marcar el fichero en la ventana derecha

SELECC.

% |°

El fichero seleccionado se activa en el
modo de funcionamiento desde el cual
se ha llamado a la gestién de ficheros:
Pulsar la softkey SELECCIONAR o la
tecla ENT

Crear un directorio nuevo (sélo es posible en el\
directorio TNC):

En la ventana izquierda marcar el directorio, en el que se quiere
crear un subdirectorio

NUEVO

Generar de nuevo \el directorio NUEVO ?

SI

NO

44

Introducir el nuevo nombre del directorio, pulsar
la tecla ENT

Confirmar con la softkey Sl o

interrumpir con la softkey NO
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Copiar ficheros individuales

Desplazar el cursor sobre el fichero a copiar

COPTAR Pulsar la softkey COPIAR: Seleccionar la funcién de

Fed=[2|  copiar

Introducir el nombre del fichero de destino y aceptar con la tecla
ENT o la softkey EJECUTAR: EITNC copia el fichero al directorio
actual. Se mantiene el fichero original.

Pulsar la softkey EJECUCION PARALELA, para copiar el fichero de
forma paralela. Deberd emplearse esta funcién para copiar
ficheros grandes, ya que una vez iniciado el proceso de copiar se
puede seguir trabajando. Mientras el TNC copia de forma paralela
se puede obsevar mediante la softkey INFO EJECUCION
PARALELA (bajo FUNCIONES ADICIONALES, 22 caratula de
softkeys) el estado del proceso de copiado.

Copiar tabla o
Cuando se copian tablas, se pueden sobreescribir con la softkey

SUSTITUIR CAMPQOS distintas lineas y columnas en la tabla de
destino. Condiciones:

debera existir previamente la tabla de destino

El fichero a copiar sélo puede contener las columnas o lineas a
sustituir

Ejemplo:

Con un aparato de preajuste se ha medido la longitud y el radio de
10 nuevas herramientas. A continuacion el aparato de preajuste
genera la tabla de htas. TOOL.T con 10 lineas (corresponde a 10
htas.) y las columnas

Numero de la herramienta
Longitud de la herramienta
Radio de la herramienta

Cuando se copia este fichero en el TNC, éste pregunta si se quiere
sobreescribir la tabla de herramientas existente:

Si se pulsa la softkey SI, el TNC sobreescribe completamente el
fichero actual TOOL.T. Después del proceso de copiado, TOOL.T
se compone de 10 lineas. Todas las columnas, excepto
naturalmente el n® de columna, longitud y radio se resetean

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

Copiar un directorio

Desplazar el cursor en la ventana izquierda sobre el directorio que
se quiere copiar. Después pulsar la softkey COPIAR DIRECTORIO en
vez de la softkey COPIAR. EI TNC copia también los subdirectorios.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Seleccionar uno de los 10 ultimos ficheros Frcienan TMemorizar/editar programa
empleados

O CUTTING
[0 DEMOBSP
0O Lsv2
Llamada a la gestién de ficheros 5 ounes
[0 DUMPSISO
O NK
O BACKUP
O DIGI
ULTIMOS Visualizar los ultimos 10 ficheros empleados: O HAE
]
[

:
: TNC:~NK“SCRDP~1E.H

¢ TNC:~NK“SCRDP~3516.H

¢ TNC:~NK~SCRDP~35071.H

: TNC:~CUTTAB~FRAES_GB.COT

¢ TNC:“NK~SCROP-BLK.H

¢ TNC:~NK~SCRDP-SLOLD.H

i THC:“NK~SCRODP-30JOINT.H

FICHERDS
Pulsar la softkey ULTIMOS FICHEROS 15085P

MESSZVKL
O PGMBSP
[0 PROTKOL
O WORKDIR
Emplear las teclas cursoras para desplazar el cursor sobre el = scrop

fichero que se quiere seleccionar: SELECE.

¢ TNC:“NK“SCRDP~3B16.R
: TNC:~NKNSCRDPSMEU.H

@ ® W @@ E oW N e

FIN

Desplaza el cursor en la ventana arriba y abajo

SELECC. | o [ Seleccionar el fichero: Pulsar la softkey
— SELECCIONAR o la tecla ENT

Borrar el fichero

Mover el cursor sobre el fichero que se desea borrar

BORRAR Seleccionar la funcién de borrado:
63 ) Pulsar la softkey BORRAR. EITNC pregunta si
realmente se desea borrar el fichero

Confirmar borrado: Pulsar la softkey SI.
Interrumpir el borrado: Pulsar la softkey NO

Borrar directorio

Borrar todos los ficheros y subdirectorios del directorio que se
quiere borrar

Mover el cursor sobre el fichero que se desea borrar

BORRAR Seleccionar la funcién de borrado:

63 ) Pulsar la softkey BORRAR.

EI TNC pregunta si realmente se desea borrar el
directorio.

Confirmar borrado: Pulsar la softkey SI.
Interrumpir el borrado: Pulsar la softkey NO
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Marcar ficheros

Las funciones como copiar o borrar ficheros se pueden utilizar
simultaneamente tanto para un solo fichero como para varios
ficheros. Para marcar varios ficheros se procede de la siguiente

forma:

Mover el cursor sobre el primer fichero

MARCAR

MARCAR
FICHERO

Visualizar las funciones para marcar: Pulsar la
softkey MARCAR

Marcar un fichero: Pulsar la softkey MARCAR
FICHERO

Mover el cursor a otro fichero

MARCAR
FICHERD

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

COP . HARC. Copiar los ficheros marcados: Pulsar la softkey
o+ COPIAR MARCADOS o bien

BORRAR para borrar los ficheros marcados:
FIN ) Pulsar la softkey FIN para abandonar las

funciones de marcar y a continuacion
para borrar los ficheros marcados
pulsar la softkey BORRAR

Renombrar fichero

Desplazar el cursor sobre el fichero que se quiere renombrar

RENOMBRAR

(GE M

Seleccionar la funcién para renombrar

Introducir un nuevo nombre de fichero: El tipo de
fichero no se puede modificar

Ejecutar la funcion de renombrar pulsando la tecla
ENT

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Funciones para marcar

Softkey

Marcar ficheros sueltos

HMARCAR
FICHERD

Marcar todos los ficheros del directorio

HARCAR
TODOS
FICHERQOS

Eliminar la marca detodos los ficheros

ANULRAR
MARCA

Eliminar la marca de todos los ficheros

ANULRAR
TODRS LRS
MARCAS

Copiar todos los ficheros marcados

COP.MARC.

=
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Otras funciones

Proteccion de ficheros/ eliminar la proteccion de ficheros
Mover el cursor sobre el fichero que se quiere proteger

HAS
FUNCIOMES

PROTEGER

&

Seleccionar otras funciones: Pulsar la softkey OTRAS
CONFIRMAR

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

La proteccién del fichero se elimina de la misma forma con la
softkey ELIMINAR PROTEC.

Conversion de un programa FK a formato enTEXTO CLARO
HEIDENHAIN
Mover el cursor sobre el fichero que se quiere convertir

HAS
FUNCIOMES

CONVERTIR
FK->H

Seleccionar otras funciones: Pulsar la softkey OTRAS
CONFIRMAR

Seleccionar la funcion de conversién: Pulsar la softkey
CONVERTIR FK->H

Introducir el nombre del fichero de destino

Ejecutar la conversion: Pulsar la tecla ENT

Borrar el directorio incluidos todos los subdirectorios y ficheros
Desplazar el cursor en la ventana izquierda sobre el directorio que
se quiere borrar.

HAS
FUNCIQMES

BORRAR
TODO
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Seleccionar otras funciones: Pulsar la softkey OTRAS
CONFIRMAR

Borrar el directorio completo: Pulsar la softkey BOR-
RARTODO

Confirmar borrado: Pulsar la softkey SI.
Interrumpir el borrado: Pulsar la softkey NO

4 Programacion: Nociones béasicas, getién de ficheros,
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Transmision de datos a/desde un soporte de datos
externo

Antes de que se puedan transmitir datos a un soporte de
datos externo, debe ajustarse la conexion de datos
(véase el capitulo “12.4 Ajuste de la conexion de datos”).

G .y, .
Llamada a la gestién de ficheros

VENTANA Seleccionar la subdivision de la pantalla para la
=== transmision de datos: Pulsar la softkey

VENTANA. En la mitad izquierda de la pantalla el
TNC muestra 1 todos los ficheros memorizados
en el TNC, en la mitad derecha de la pantalla 2
todos los ficheros memorizados en el soporte
de datos externo

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

Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana
Mueve el cursor de la ventana derecha a la
izquierda y viceversa

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

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

COPIAR Transmisién de ficheros individuales: Pulsar la
(GECEE softkey COPIAR, o

para transmitir varios ficheros:

MARGAR Pulsar la softkey MARCAR (en la segunda
caratula de softkeys, véase también las
funciones para marcar en este capitulo), o bien

THC  EXT para transmitir todos los ficheros: Pulsar la
(=5 softkey TNC EXT

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Funcicnam.
nanual

Nombre del

Editar tabla Prodramas

fichero=EINN4

TNC :“NK~SCRDP~#, #

36186
30JOINT
BLK
FK1
NEU
SLOLD
STAT
8TAT1
T
TEST
PAL

P 4800

26 ficherots) 8@6224khyte libres

PAGINA

PRGINA

SELECC.

=%

COPIAR

Fog=frva

%TCHPRNT
CWREPORT
TEST
TEST1
FRRAES_2 .CDT 10382

A
A
A

A

12847
62
8346

FRAES_GB .CDT 10382

1
$MDI
11
111
112 H

D
H
H

H

43 ficherots) 886224khyte libres

9658
110
(33

1038
124

SELECC. VENTANA

o FI=

CAM.

FIN
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Confirmar con la softkey EJECUTAR o con la tecla ENT. EITNC
muestra una ventana de estados en la cual se informa sobre el
progreso de copiado, o

si se quieren transmitir programas largos o varios programas:
Confirmar con la softkey EJECUCION PARALELA. EITNC copia el
fichero de forma paralela

VENTRNA

==

Finalizar la transmision de datos: Desplazar el
cursor a la ventana izquierda y después pulsar la
softkey VENTANA. EI TNC muestra de nuevo la
ventana standard para la gestion de ficheros

@ iPara poder seleccionar otro directorio en la doble
ventana de ficheros, se pulsa la softkey PATH y se
selecciona el directorio deseado con las teclas cursoras
confirmandose con la tecla ENT!
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Copiar ficheros a otro directorio

Seleccionar la subdivisién de la pantalla con las dos ventanas de
igual tamafno

Visualizar en ambas ventanas los directorios: Pulsar la softkey
PATH

Ventana derecha:

Mover el cursor sobre el directorio en el cual se quieren copiar
los ficheros y con la tecla ENT visualizar los ficheros de este
directorio

Ventana izquierda:

Seleccionar el directorio con los ficheros que se quieren copiar y
pulsar ENT para visualizarlos

Visualizar las funciones para marcar ficheros
MARCAR

MARCAR Desplazar el cursor sobre el fichero que se quiere
FICHERD copiar y marcar. Si se desea se pueden marcar méas
ficheros de la misma forma

TOP . HARC Copiar los ficheros marcados al directorio de destino

S+

Para mas funciones de marcaciéon véase “Marcar ficheros”

Si se han marcado ficheros tanto en la ventana izquierda como en la
derecha, el TNC copia del directorio en el que se encuentra el
Ccursor.

Sobreescribir ficheros

Cuando se copian ficheros a un directorio en el cual existen ficheros
con el mismo nombre, el TNC pregunta si se desean sobreescribir
los ficheros del directorio de destino:

Sobreescribir todos los ficheros: Pulsar la softkey Sl o
No sobreescribir ningun fichero: Pulsar la softkey NO o

Confirmar la sobreescritura de cada fichero por separado: Pulsar la
softkey CONFIRMAR

Si se quiere sobreescribir un fichero protegido, deberd confirmarse
por separado o bien interrumpirse.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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EITNC en red
(solo en la opcion conexion Ethernet)

Para poder conectar la tarjeta Ethernet a su red, rogamos

|éan el capitulo “12.5 Conexién Ethernet”!

EI TNC realiza el protocolo de los avisos de error durante
el funcionamiento en red (véase el capitulo “12.5

Conexion Ethernet”).

Cuando el TNC estd conectado a una red de comunicaciones, se
dispone en la ventana de directorios, de 7 bases de datos
adicionales. 11 (véase la figura de arriba a la derecha). Todas las
funciones descritas anteriormente (seleccionar base de datos,
copiar ficheros, etc.) también son vélidas para bases de datos de

comunicaciones, siempre que su acceso lo permita.

Conexion y desconexion de bases de datos de comunicaciones

Ejecucién
centinua

Editar tabla

SF LORLD:~
= Rs23z:n
= Rsuzz:n
= THE:

] LIORLD 160 13, LORLD
LINUK 15@.1.24?2 HOME

= THC:™~
O CUTTAB
[0 CUTTIWG
[0 DEMOBSP
0O Lswz
O DUMPS
O DUMPSISO
O MK
[0 BRACKUP
O DIGI

CONEXION | DESCOM. | CONEXION NO
CONERTON FIN

RAPARATO APARATO | AUTOMAT. | auTOMAT.

PGM
MGT

RED

Funcion

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

Gestién de sistemas de red: Pulsar la softkey RED
(segunda carétula de softkeys). EI TNC muestra en la
ventana derecha 2 posibles bases de datos de la red
de comunicaciones a las que se puede acceder. Con
las softkeys que se describen a continuacién se
determinan las conexiones para cada base de datos

Softkey

COMWEXTON

Realizar la conexién en red, cuando la conexiéon esta
activada el TNC escribe en la columna Mnt una M.
Con el TNC se pueden conectar otras 7 bases de

APARATO

datos

Finalizar una conexién de red

DESCON.
APARRATO

Realizar la conexion en red automaticamente
cuando se conecta el TNC. EI TNC escribe en la

CONEXION
AUTOMAT.

columna Auto una A, cuando la conexién se realiza
automaticamente

No efectuar una conexion de red al conectar el TNC

MO
COMWEXTON
AUTOMAT.

La estructuracion de la conexion de red puede durar algun tiempo.
Después el TNC muestra en la parte superior derecha de la pantalla
[READ DIR]. La méxima velocidad de transmision esta entre

200 Kbaud y 1 Mbaud, segun el tipo de fichero que se transmita.
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Imprimir un fichero a través de la impresora de la
red

Cuando se ha definido una impresora para la red
(véase "12.5 Conexion Ethernet”), se pueden
imprimir los ficheros directamente:

Llamada a la gestion de ficheros: Pulsar la tecla
PGM MGT

Desplazar el cursor sobre el fichero que se quiere
imprimir
Pulsar la softkey COPIAR

Pulsar la softkey IMPRIMIR: Cuando sélo se tiene
definida una Unica impresora el TNC emite el
fichero directamente.

Cuando estan definidas varias impresoras el TNC
muestra una ventana en la que hay una lista con
todas las impresoras definidas. Con los
pulsadores de manual se selecciona la impresora
en la ventana y se pulsa la tecla ENT

4 Programacion: Nociones béasicas, getién de ficheros,
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4.5 Abrir e introducir programas

Estructura de un programa NC con formato en texto
claro de HEIDENHAIN

Un programa de mecanizado consta de una serie de frases de
programa. En el dibujo de la derecha se indican los elementos de
una frase.

EI TNC enumera autométicamente las frases de un programa de
mecanizado en secuencia ascendente.

La primera frase de un programa empieza con “BEGIN PGM? el
nombre del programa y la unidad de medida utilizada.

Las frases siguientes contienen informacién sobre:
La pieza en bloque
Definiciones vy llamadas a la herramienta
Avances y revoluciones
Tipos de trayectoria, ciclos y otras funciones.

La ultima frase de un programa lleva la indicacién “"END PGM? el
nombre del programa y la unidad de medida utilizada.

Definicién del bloque: BLK FORM

Inmediatamente después de abrir un nuevo programa se define el
grafico de una pieza en forma de paralelogramo sin mecanizar. El
TNC precisa dicha definicion para las simulaciones graficas. Los
lados del paralelogramo pueden tener una longitud maxima de
100 000 mm y deben ser paralelos a los ejes X,Y y Z. Este bloque
estad determinado por dos puntos de dos esquinas opuestas.

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

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

iLa definicion del blogue sdélo se precisa si se quiere
verificar graficamente el programal

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Frase:

10 L X+10 Y+5 RO F100 M3 |

Tipo de Palabras
trayectoria
Numero de frase
Z
MAX

MIN
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Abrir un programa nuevo de mecanizado

Un programa de mecanizado se introduce siempre en el modo de
funcionamiento Memorizar/editar programa.

Ejemplo de la apertura de un programa

PGM
MGT

Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar
programa

Llamada a la gestion de ficheros: Pulsar la tecla
PGM MGT

Seleccionar el directorio en el cual se quiere memorizar el nuevo

programa:

Nombre del fichero = ALT.H

NUEVO

MM

Introducir el nuevo nombre del programa y
confirmar con la tecla ENT

Seleccionar la unidad métrica: Pulsar la softkey
MM o PULG. EITNC cambia a la ventana del
programa y abre el dialogo para la definicion del
BLK-FORM (blogue)

Eje hta. paralelo a X/Y/Z ?

z
Def BLK-FORM:
°

0 ENT

Def BLK-FORM:

100 [ IEH
:

54

Introducir el eje de la herramienta

Punto min. ?

Introducir sucesivamente las coordenadas X, Y y
Z del punto MIN

Punto max. ?

Introducir sucesivamente las coordenadas X, Y y
Z del punto MAX

Eﬁﬁm? Memorizar/editar prodgrama
Def BLK FORM: éPunto max?

@ BEGIN PGM BLK MM

1 BLK FORM 8.1 2 H+@ Y+0 2-48

2 BLK FORM B.2 H+188 Y-+100
3 END PGM BLK MM

Si no se desea programar la definicion
del blogue, se interrumpe el didlogo con
la tecla DEL.

4 Programacion: Nociones béasicas, getién de ficheros,
ayudas de programacion, gestion de palets




La ventana del programa indica la defincién del BLK-Form:

0 BEGIN PGM NUEVO MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NUEVO MM

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

Programar movimientos de la herramienta
en texto claro

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

Ejemplo de un dialogo

Apertura del dialogo

Coordenadas ?

@ 10 Introducir la coordenada del pto. final para el eje
X

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

Correccion de radio: RL/RR/sin correc.: ?

Introducir “Sin correcciéon de radio” y pasar con
ENT a la siguiente pregunta

Avance F=? / F MAX = ENT

100 Avance de este desplazamiento 100 mm/min, y
pasar con ENT a la siguiente pregunta

Funcion auxiliar M ?

3 Funcion auxiliar M3 “Cabezal conectado’ con la
tecla ENT finalizar este didlogo

La ventana del programa indica la frase:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Principio del programa, tipo de unidad de medida
Eje de la hta., coordenadas del punto MIN
Coordenadas del punto MAX

Final del programa, nombre, unidad de medida

Eﬁi?m' Memorizar/editar programa
dFuncién auxiliar M?

1 BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+B 2-48B

2 BLK FORM 8.2 X+180 Y+180 Z2+0

3 TOOL CALL 1 Z $S350@ DL+1 DR+1

4 L 2+258 R@ F MAX

E L X+1@ Y+5 R@ F100

& END PGM NEU MM

Funciones durante el didlogo Tecla

Saltar la pregunta del didlogo |&|

Finalizar el didlogo antes de tiempo a
. ., DEL

Interrumpir y borrar el didlogo

Funciones para determinar avance Softkey

Desplazar en marcha réapida F MAx

Desplazar con el avance calculado
automaticamente en la frase
TOOL CALL

F AuTo
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Edicion de frases del programa _ Seleccionar frase o palabra Softkeys/teclas
Mientras se realiza o0 modifica el programa de mecanizado, con las

teclas cursoras o con las softkeys se pueden seleccionar frases del Pasar pagina hacia arriba
programa y palabras de una frase: Véase la tabla a la derecha

PAGINA

PRGINA

Buscar palabras iguales en frases diferentes Pasar pagina hacia abajo
Para esta funcién fijar la softkey DIBUJAR AUTOM. en OFF
Salto al final del programa I%Cm
Seleccionar la palabra de una frase: Pulsar las
teclas cursoras hasta que esté marcada la
palabra con un recuadro Salto al final del pgm FﬁN
Seleccionar la frase con las teclas cursoras Saltar de frase a frase
Seleccionar palabras
En la nueva frase seleccionada el recuadro se encuentra sobre la sueltas en la frase
misma palabra seleccionada en la primera frase.
Busqueda de cualquier texto
Seleccionar la funcion de busqueda: Pulsar la softkey BUSCAR Borrar frases y palabras Tecla
EI'TNC indica el didlogo BUSCA TEXTO :
Introducir el texto que se desea buscar Fijar el valor de la palabra deseada a CE
cero
Buscar texto: Pulsar la softkey EJECUTAR
Anadir frases en cualquier posicion Borrar un valor erréneo
Seleccionar la frase detrads de la cual se quiere ahadir una frase
nueva y abrir el didlogo. Borrar un aviso de error (no intermitente)

Modificar y afadir palabras
Se elige la palabra en una frase y se sobreescribe con el nuevo Borrar la palabra seleccionada
valor. Mientras se tenga seleccionada la palabra se dispone del
didlogo en texto claro.

o=
30

Borrar la frase seleccionada

o

Finalizar la modificaciéon: Pulsar la tecla END.

Cuando se anade una palabra se pulsan las teclas cursoras (de dcha.

X > - Borrar ciclos y partes de un programa: DEL
a izq.) hasta que aparezca el didlogo deseado y se introduce el valor yp brog

Seleccionar la ultima frase del ciclo que

03]

deseado. .
se quiere borrar o de la parte del
programa y borrar con la tecla DEL
56 4 Programacion: Nociones béasicas, getién de ficheros,
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4.6 Grafico de programacion

Mientras se elabora un programa, el TNC puede visualizar el
contorno programado en un gréfico.

Desarrollo con y sin grafico de programacion
Para la subdivision de la pantalla seleccionar el programa a la
izquierda y el gréafico a la derecha: Pulsar la tecla SPLIT SCREEN y
la softkey PROGRAMA + GRAFICO

Fijar la softkey DIBUJAR AUTOM. en ON. Mientras se

DIBUJO
el van introduciendo las frases del programa, el TNC

muestra cada movimiento programado en la ventana
del gréfico.

Si no se desea visualizar el grafico se fija la softkey DIBUJAR
AUTOM. en OFF.

DIBUJAR AUTOM. ON no puede visualizar repeticiones parciales de
un programa.

Efectuar el grafico de programacion para el
programa existente

Con las teclas cursoras seleccionar la frase hasta la cual se quiere
realizar el grafico o pulsar GOTO e introducir directamente el n® de
frase deseado

RESET Realizar el gréfico: Pulsar softkey RESET + START

+

START

Para més funciones véase la tabla de la derecha.

Visualizar y omitir numeros de frase

E Conmutar la caratula de softkeys: Véase figura dcha.
Para visualizar nums. frase:
SR Fijar la softkey VISUALIZAR OMITIR NUMS. FRASE en

VISUALIZAR

Para no visualizar los nums. de frase:
Fijar la softkey VISUALIZAR OMITIR NUMS. FRASE en
OMITIR

Borrar el grafico

E Conmutar la carétula de softkeys: Véase figura dcha.
BORRAR Borrar el gréfico: Pulsar la softkey BORRAR GRAFICO
GRAFICOS

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Funcionam.
nanual

Memorizar/editar programa

@ BEGIM PGM 3516 MM

1 BLK FORM 8.1 2 X-9@ V-38 Z2-40
2 BLK FORM 8.2 H+9@ Y+3@ Z+0

3 TOOL CALL 1 Z S1400

4 L Z+b@ RO F MAH

& CALL LBL 1

& L Z+100 R@ F MAX M2

7 LBL 1

8 L X+B V+80 RL F260

8 FPOL X+0 V+@

16 FC DR- R8G CCK+@ CCV+B

11 FCT DR- R?.5

12 FCT DR+ RSG CCH+69.282 CCY-40
13 FSELECT 2 3 Vorschlag 1 entspric

ht nicht der Zeichnung!

TNICIO FIN PAGINA PAGINA START RESET
- BUSQUEDA START INDIVID. +
hts [m] START
Funciones del grafico de program. Softkey
Realizar el grafico de programacién AL
por frases O
Realizar el grafico de programacion Rt
por completo o completarlo después
de RESET + START
Parar el grafico de programacion
STOP

Esta softkey sélo aparece mientras el
TNC realiza un grafico de programacién

Funcicnam.

Memorizar/editar programa
nanual

BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM 0.1 2 X-80 V-30 2-48
BLK FORM 8.2 H+38 V+38 2+0
TOOL CALL 1 Z $1480

L Z+50 R@ F MAX 33

CALL LBL 1 29
s

L Z+180 RO F MAN M2

LBL 1

L x+@ Y+80 RL F260

© e N Do E W N o

FPOL X+0 V+8

1@ FC DR- R8@ CCH+@ CCY+8

11 FCT DR- R?.B

12 FCT DR+ RSG CCH+69.282 CCY-40

13 FSELECT 2 3 Vorschlag 1 entseric

ht nicht der Zeichnung!

[VISURLTZ.| peptausar| morrmr | DIBUID
OHITIR AUTOH.

N~ FRASE GRAFICOS | @EFE- oM
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4.7 Estructuracion de programas

Ampliacion o reduccion de una seccion

Se puede determinar la vista de un gréfico. Con un margen se
selecciona la seccion para ampliarlo o reducirlo.

Seleccionar la caratula de softkeys para la ampliacion o reduccién
de una seccién (segunda caratula, véase figura derecha)
De esta forma estén disponibles las siguientes funciones:

Funcionanm.
wanual

Memorizar/editar prodgrama

Funcion Softkey
Marcar el margen y desplazar
Para desplazar mantener pulsada la - -
softkey correspondiente

f }

BEGIN PGM 3516 MM

BLK FORM B.1 Z H-9@ Y-30 2-4@8
BLK FORM 8.2 X+38 Y+38 Z+@
TOOL CALL 1 Z 51480

L 2+8@ R@ F MAX

CALL LBL 1

L Z£+1@@ R@ F MAX M2

LBL 1

L X+@ Y+88 RL F258

FPOL X+8 Y+@

18 FC DR- R8G CCK+B CCY+0

1 FCT DR- R?.5

12 FCT DR+ RS@ CCK+B63.282 CCY-48

13 FSELECT 2

3 Morschlag 1 entspric

ht nicht der Zeichnung!

f } - -

BLOGUE | pEraLLE

PIEZA

coMo
BLK FORM

Reducir margen - para desplazarlo mantener

<<
pulsada esta softkey

Ampliar margen - para desplazarlo mantener N
pulsada esta softkey

Con la softkey SECCION DEL BLOQUE se acepta el
campo seleccionado

DETALLE
PIEZA

Con la softkey BLOQUE IGUAL QUE BLK FORM se genera de
nuevo la seccién original.

4.7 Estructuracion de programas

EI TNC ofrece la posibilidad de comentar los programas de
mecanizado con frases de estructuracion. Las frases de
estructuracion son textos breves (max. 244 signos) que se
entienden como comentarios o titulos de las frases siguientes del
programa.

Los programas largos y complicados se hacen mas visibles y se
comprenden mejor mediante frases de estructuracion.

Esto facilita el trabajo en posteriores modificaciones del programa.
Las frases de estructuracion se afaden en cualquier posicion
dentro del programa de mecanizado. Se representan en una
ventana propia y se pueden ejecutar o completar. Para una
estructuracion mas detallada se dispone de un segundo nivel: Los
textos del segundo nivel se desplazan un poco hacia la derecha.

Visualizar la ventana de estructuracion/cambiar la ventana
Visualizar la ventana de estructuracion: Seleccionar la

ESTRUCT.

PRUGRAMA subdivisién de la pantalla sueltas en la frase
CAMBIAR Cambiar de ventana: Pulsar la softkey CAMBIAR
VENTANR VENTANA
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Funcionan .
manual

Memorizar/editar prodrama

@ BEGIN PGM 1E MM BEGIM PGM 1E
1 BLK FORM B.1 Z H+B Y+0 Z2-48 - Heramienta 1
2 BLK FORM 8.2 H+108 Y+100 Z+8 - Deshaste
3 # - Heramienta 1 - Acabede
4 TOOL CALL 1 Z 54500 - Herramienta 2
5 L Z2+100 Re F MAX - Pretaladrado
6 CVYCL DEF 284 REBAJE INVERSO - Posicionamiento en ¥, ¥
0260=2 sDISTANCIA SEGURIDAD - Llamada del cicle
02439=+5 $PROFUNDIDAD REBRJE - Herramienta 3
0260=208 $GROSOR PIEZR END PGH 1E
0261=3.5 3MEDIDA EXCEMTRICA
a262=18 3LONGITUD COCHILLA
@263=758 3AVANCE PREPOSICION
Q264=208 3AVANCE REBAJE
A26b=0 $TIEMPO DE ESPERA
INICIO FIN PAGINA | PRGINA CAMBTAR
ﬁ Q BUSQUEDAR UEN;HNH
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Anadir frases de estructuracion en la ventana del pgm (izq.)
Seleccionar la frase deseada, detrés de la cual se quiere afadir la
frase de estructuracion

Pulsar la softkey ANADIR ESTRUCTURACION

Introducir el texto de estructuracion mediante el
teclado alfanumérico

INSERTAR
SECCION

La pantalla se modifica con la softkey CAMBIAR VENTANA.

Anadir frase de estructuracion en la ventana de estructuracion
(dcha.)
Seleccionar la frase de estructuracion deseada, detras de la cual
se quiere ahadir una nueva frase

Introducir los textos a través del teclado alfanumérico, el TNC
afade automaticamente la nueva frase

Seleccionar frases en la ventana de estructuracion

Si en la ventana de estructuracién se salta de frase a frase, el TNC
también salta en la ventana izquierda del programa a dicha frase. De
esta forma se saltan grandes partes del programa en pocos pasos.

4.8 Anadir comentarios

En cada frase del programa de mecanizado se puede ahadir un
comentario, para explicar pasos del programa o realizar
indicaciones. Existen tres posibilidades para afadir un comentario:

1. Comentario durante la introduccion del programa
Para introducir datos en una frase del programa se pulsa “;"

(punto y coma) en el teclado alfanumérico — el TNC pregunta
¢COMENTARIO ?

Introducir el comentario vy finalizar la frase con la tecla END

2. Ahadir un comentario posteriormente
Seleccionar la frase, en la cual se quiere afadir el comentario

Con la tecla cursora de la derecha se selecciona la Ultima palabra
de la frase:

Aparece un punto y coma al final de la frase y el TNC pregunta
¢;Comentario?

Introducir el comentario vy finalizar la frase con la tecla END

3. Comentario en una misma frase
Seleccionar la frase, detras de la cual se quiere anadir el
comentario

",

Abrir el dialogo de programacién con la tecla “;
del teclado alfanumérico

(punto y coma)

Introducir el comentario y finalizar la frase con la tecla END

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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manual

Memorizar/editar programa

OO ~NDOAEWNEPLE

BEGIN PGM 35@7 MM
BLK FORM 8.1 2 X-280 Y-28 2-28@
BLK FORM @.2 X+28 Y+28 Z2+@

s MERRAMIENTA 1
TOOL CALL 3 2 Ssi0@@
L 2+58 R@ F MAX M3
L X+58 Y+5@8 RB F MRAX M8
L 2-5 R@ F MAX
CC X+B Y+@
LP PR+14 PR+45 RR F5880

RND R1

FC DR+ R2.5 CLSD+

FLT AN+188.925

FCT DR+ R18.5 CCX+@ CCY+@

3y solution 2 is not correct
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4.9 Elaboracion de ficheros de texto

4.9 Elaboracion de ficheros de texto

En el TNC se pueden elaborar y retocar textos con un editor de
textos. Sus aplicaciones tipicas son:

Memorizar valores practicos como documentos
Documentar procesos de mecanizado
Elaborar procesos de féormulas

Los ficheros de textos son ficheros del tipo .A (ASCII). Si se quieren
procesar otros ficheros, primero se convierten estos en ficheros del
tipo .A.

Abrir y cerrar ficheros de texto
Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar programa

Llamada a la gestién de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT

Visualizar los ficheros del tipo .A : Pulsar sucesivamente las
softkeys SELECCIONARTIPO y MOSTRAR A

Seleccionar el fichero y abrirlo con la softkey SELECCIONAR o la
tecla ENT

0 abrir un fichero nuevo: Introducir el nuevo nombre y confirmar
con ENT

Cuando se quiere salir del editor de textos se llama a la gestion de
ficheros y se selecciona un fichero de otro tipo, p.ej. un programa
de mecanizado.

Edicion de textos

En la primera linea del editor de textos hay una columna de
informacién en el que se visualiza el nombre del fichero, su
localizacién y el modo de escritura del cursor (inglés marca de
inserccion):

Fichero: Nombre del fichero de texto

Linea: Posicién actual del cursor en la linea
Columna: Posicion actual del cursor sobre la columna
Insertar: Se afaden los nuevos signos introducidos

Sobreescribir los nuevos signos introducidos en el
texto ya existente, en la posicion del cursor

Sobreescribir:

El texto se afade en la posicion en la cual se haya actualmente el
cursor. El cursor se desplaza con las teclas cursoras a cualquier
posicion del fichero de texto.

La linea en la cual se encuentra el cursor se destaca en un color

diferente. Una linea puede tener como maximo 77 signos y se
cambia de linea pulsando la tecla RET (Return) o ENT.
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Memorizar/editar prodgrama

Fichero: 3516.H
BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM B.1 Z X-898 Y-30 Z-4@8
BLK FORM 8.2 X+38 Y+8@ Z+0
TOOL DEF 5@

TOOL CALL 1 Z 51480

L Z2+88 RO F MAX
L X+@ T+168 RO F MAX M3

N O M koW RN = @

L Z2-28 R@ F MAX

8 L H+@ Y+88 RL F25@

9 FPOL X+B Y+@

18 FC DR- R88 CCH+B CCY+Q
11 FCT DR- R7.6

INSERTAR
LINER -

BORRAR
CARACT.

BORRAR BORRAR
PALABRA LINER

PALABRA

Movimientos del cursor

Softkey

Cursor una palabra a la derecha

BORRRAR
PALABRA

Cursor una palabra a la izquierda

BORRRAR
LINER

Cursor a la pag. sig. de la pantalla

PAGINA

Cursor a la pag. anterior de la pantalla

PAGINA

INICIO

Cursor al principio del fichero T

. . FIN
Cursor al final del fichero 1l
Funciones de edicion Tecla
Empezar una nueva linea RET
Borrar signos a la izquierda del cursor

Afadir espacio

ISPACE|

Conmutacién a escritura en
mayusculas o en minusculas

-
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Borrar y volver a anadir signos, palabras y lineas

Con el editor de textos se pueden borrar palabras o lineas
completas y ahadirse en otro lugar: Véase tabla de la derecha

Desplazar palabras o lineas
Desplazar el cursor sobre la palabra o linea que se quiere borrar y
anadirlo en otro lugar

Pulsar la softkey DELETE WORD o bien DELETE LINE: Se borra el
texto y se memoriza

Desplazar el cursor a la posicién en que se quiere anadir el texto y
pusar la softkey RESTORE LINE/WORD

Gestion de bloques de texto

Se pueden copiar, borrar y volver a anadir en otra posicion bloques
de texto de cualquier tamafo. En cualquier caso primero se marca
el bloque de texto deseado:

Marcar bloques de texto: Desplazar el cursor sobre el signo en el
cual debe comenzar a marcarse el texto

Pulsar la softkey MARCAR BLOQUE

Desplazar el cursor sobre el signo en el cual debe
finalizar el marcaje del texto. Si se mueve el cursor
con las teclas cursoras hacia arriba o hacia abajo, se
marcan todas las lineas del texto que hay en medio. El
texto marcado se destaca en un color diferente.

SELECC.
BLOQUE

Después de marcar el blogue de texto deseado, se continua
elaborando el texto con las siguientes softkeys:

Funcion Softkey

Funciones de borrado

Softkey

Borrar y memorizar una linea

BORRAR
LIMER

Borrar y memorizar una palabra

BORRAR
PRALABRA

Borrar y memorizar un signo

BORRRAR
CARACT.

Borrar el texto marcado y BORRAR
memorizarlo BLOGUE

Memorizar el texto marcado pero, COPTAR
sin borrarlo (copiar) BLOGUE

Si se quiere anadir el bloque memorizado en otra posicién, se
ejecutan los siguientes pasos

Desplazar el cursor a la posicion en la cual se quiere anadir el
bloque de texto memorizado

mserrae | - Pulsar la softkey INSERTAR BLOQUE : Se anade el
BLOQUE texto

Mientras el texto se mantenga memorizado, se puede ahadir éste
tantas veces como se desee.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Anadir la linea o palabra después
de haberse borrado

INSERTAR
LINER ~
PALABRA

manual

Funeionan . Memorizar/editar programa

Fichero: 3616.0

@ BEGIN PGM 3516 MM
1 BLK FORM 8.1 2 X-30 Y-88 2-40
2 BLK FORM B.2 X+80 Y+88 Z+@

3 TOOL DEF 5@

4 TOOL CALL 1 2 s14@@

B L Z2+5@ RG F MAX
[

?

8

3

L H+@ Y+10@0 RG F MAX M3
L 2-28 R8 F MAX
L ®+8 Y+80 RL F250
FPOL ®+@ Y+0
18 FC DR- R8B@ CCH+B CCY+0
10 FCT DR- R7.5
12 FCT DR+ R8G CCK+68,282 CCY-40@
13 FSELECT 2

SELECC.
BLOQUE

BORRAR INSERTRR COPIAR
BLOGUE BLOGUE BLOGUE

COLGAR
EM FICH.

LEER
FICHERO
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4.9 Elaboracion de ficheros de texto

Transmitir el bloque marcado a otro fichero
Marcar el blogue de texto tal como se ha descrito

COLEAR Pulsar la softkey ANADIR EN FICHERO
EI TNC indica el didlogo Fichero destino =

EM FICH.

Introducir el camino de busqueda y el nombre del
fichero de destino . EI TNC situa el blogue de texto
marcado en el fichero de destino. Si no exite ningun
fichero de destino con el nombre indicado, el TNC
situa el texto marcado en un nuevo fichero.

Anadir otro fichero en la posicion del cursor
Desplazar el cursor a la posiciéon en el texto en la cual se quiere
ahadir otro fichero de texto.

— Pulsar la softkey ANADIR DEL FICHERO
FICHERD EI TNC indica el didlogo Nombre del fichero =

Introducir el camino de busqueda y el nombre del
fichero que se quiere ahadir

Busqueda de parte de un texto
La funcion de busqueda del editor de textos encuentra palabras o
signos en el texto. Existen dos posibilidades:

1. Busqueda del texto actual
La funcion de busqueda debe encontrar una palabra que se
corresponda con la palabra marcada con el cursor:

Desplazar el cursor sobre la palabra deseada
Seleccionar la funcién de busqueda: Pulsar la softkey BUSCAR
Pulsar la softkey BUSCAR PALABRA ACTUAL

2. Busqueda de cualquier texto

Seleccionar la funcién de busqueda: Pulsar la softkey BUSCAR
EI'TNC indica el didlogo Busca texto :

Introducir el texto que se desea buscar
Buscar texto: Pulsar la softkey EJECUTAR

La funcion de busqueda finaliza con la softkey FIN.
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manual

Memorizar/editar programa

Texto de busqueda: [MFENTI]

BLK FORM 8.1 £ H-90 Y-90 Z-48
BLK FORM B.2 X+38 Y+80 Z2+0
TOOL DEF 58

TOOL CALL 1 Z 81408

L Z2+50 R@ F MAX

L H+@ Y+188 RAB F MAX M3

L Z2-20 RG F MAX

L #+@ Y+88 RL F250

=
]
1
2
3
4
5
5
?
8
9

18 FC DR- R88 CCH+B CCY+D
1l FCT DR- R7.5
12 FCT DR+ RS@ CCK+69.282 CCY-4@

FPOL K+Q Y+@

13 FSELECT 2

BUSCAR
PALABRA
ACTUAL

EJECUTAR

FIN

4 Programacion: Nociones béasicas, getién de ficheros,
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4.10 La calculadora

El TNC disponde de una calculadora con las funciones matematicas
mas importantes.

La calculadora se abre y se cierra pulsando la tecla CALC. Con las
teclas cursoras se puede desplazar la calculadora libremente por la
pantalla.

Las funciones de célculo se seleccionan mediante un comando
abreviado sobre el teclado alfanumérico. Los comandos abreviados
se caracterizan en colores en la calculadora:

Funcion de calculo Comando abreviado

;ﬁzf”- Memorizar/editar programa
éFuncién auxiliar M7

Sumar +

BLK FORM 8.1 Z X+@ Y+@ Z2-48
BLK FORM @.2 X+1@88 Y+188 Z+8@
TOOL CALL 1 Z S$3588 DL+1 DR+1
L 2+258 R@ F MAX

L X+18 Y+5 R@ F180

END PGM NEU MM

DTN

0
RC SIN COS TAN

XY SOR /X 7l

o = & N

w o ©

"

Restar -

Multiplicar *

Dividir

Seno

Coseno

Tangente

Arco-seno S

Arco-coseno C

> > > O|n|

Arco-tangente T

Potencias

Sacar la raiz cuadrada

Funcién de inversion

Célculo entre paréntesis

o= T Ol >

Pl (3.14159265359)

Visualizar el resultado

Cuando se introduce un programa y se encuentra en el didlogo se
puede copiar la visualizaciéon de la calculadora en el campo marcado
con la tecla “Aceptar posiciones reales”

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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4.11 Ayuda directa en los avisos de error NC

4.11 Ayuda directa en los avisos de error [ [Frase prosrana TNC no pernitida

mientras contorno no procesado
T
NC 16 FL AN+G.]

Causa del error:
16 FCT DR+ NGrocranacien FK: A una frase FK 5610 pueden sequir
17 FLT AN+gY| [rases NC "nornales", si la frase FK lleva a una comple-
B A40 H H H ta reselucién del contorne.
El TNC emite automaticamente avisos de error en los siguientes t6 FOT ORe | Eiceiciones: - Frace RID
- Frase
Casos: 19 END PGM - Frase L con moviniento séle en el eie
de herranienta o auxiliar.

Eliminacién del erro:

Sl |as mtrOdUCClOneS son err(’)neas Resolver el CONOTHOI‘;K conpletanente.
Si existen errores légicos en el programa
Si no se han ejecutado elementos del contorno
Si se aplica un palpador no reglamentario

e

Un aviso de error que contiene el nimero de una frase del
programa, se ha generado en dicha frase o en las anteriores. Los
avisos del TNC se borran con la tecla CE, después de haber _
eliminado la causa del error. INIETO

i

PAGINA PAGINA 8TART RESET
BUSQUEDR STRART INDIVID.

.
ISF

.
START

Para obtener mas informacién sobre el aviso de error aparecido,
pulse la tecla HELP EI TNC visualiza una ventana en la cual se
describe la causa del error y como eliminarlo.

Visualizar ayuda
Cuando aparece una aviso de error en la linea superior de la
pantalla:

Visualizar ayuda: Pulsar la tecla HELP

Leer la descripcion del error y las posibilidades de
corregir dicho error. Con la tecla CE se cierra la ventana
de ayuda y se elimina simultdneamente el aviso de
error aparecido

Eliminar el error segun se describe en la ventana de
ayuda

En los avisos de error intermitentes, el TNC visualiza
automaticamente el texto de ayuda. Después de un aviso de error
intermitente hay que volver a arrancar el TNC, pulsando durante 2
segundos la tecla END.
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4.12 Gestion de palets

%’  La gestién de palets es una funcién que depende de la
&= maquina. A continuacion se describen las funciones
standard. Rogamos consulten también el manual de su
maquina.

Las tablas de palets se emplean en centros de mecanizado con
cambiador de palets: La tabla de palets llama a los programas de
mecanizado correspondientes a los diferentes palets y activa
desplazamientos del punto cero o bien las tablas de puntos cero.

También se pueden utilizar las tablas de palets para ejecutar
sucesivamente diferentes programas con diferentes puntos de
referencia.

Las tablas de palets contienen las siguientes indicaciones:

PAL/PGM (dato imprescindible): Reconocimiento del palet o
programa NC (seleccionar con la tecla ENT o NO ENT)

NOMBRE (dato imprescindible): Nombre del palet o del
programa. El constructor de la maquina determina los nombres
de los palets (véase manual de la maquina). Los nombres del
programa se memorizan en el mismo directorio que la tabla de
palets, ya que de lo contrario debera introducirse el nombre
completo del camino de busqueda del programa

DATOS (dato no imprescindible): Nombre de la tabla de puntos
cero. Las tablas de puntos cero se memorizan en el mismo
directorio que las tablas de palets, ya que de lo contrario debera
indicarse el nombre completo del camino de busqueda de la

tabla de puntos cero. Los puntos cero de la tabla de puntos cero

se activan en el programa NC con el ciclo 7 DESPLAZAMIENTO
DEL PTO. CERO

X, Y, Z (dato no imprescindible, se pueden elegir otros ejes): EN
los nombres de palets las coordeandas programas se refieren al

punto cero de la méquina. En los programas NC las coordenadas

programas se refieren al punto cero del palet.
@ Si no se ha definido ningln palet antes de un programa

NC, las coordenadas programadas se refieren al punto
cero de la maquina.

Seleccion de la tabla de palets

Seleccionar la gestién de ficheros en el modo de funcionamiento

Memorizar/editar pgm: Pulsar la tecla PGM MGT

Visualizar los ficheros del tipo .P: Pulsar las softkeys
SELECCIONARTIPO y MOSTRAR .P

Seleccionar la tabla de palets con las teclas cursoras o introducir
el nombre de una nueva tabla

Confirmar la seleccién con la tecla ENT.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Funcicnam.

Editar tabla prodramas
manual

¢ PALET / PROGRAMA NC 2

Fichero: PAL.P

MR PAL/PGM_NAME

) PAL 12359

1 PGHM [INC:~DRTLILNPA3B.H ]
2 PGM TNC:“DRILL-PA3E.H

3 PGM TNC:SMILLNSLII3B. T

4 PGM TNC:“MILL~FK35.H

5 PAL 123518

3 PGM TNC:“DRILL-Q8T35.H

7 PGM TNC:~DRILL“K15.T

8 PAL 123511

3 PGM TNC:CYCLEMILLING~C21@.H
TNC:“DRILL-K17.H

THICIO FIN FAGINA | PAGINA | ryerprag | BORRAR

{r 2 LINER LINER

SIGUIENTE| AAADIR
LINERS N
LINER | nL FINAL

Funcion Softkey
INICIO
Seleccionar el principio de la tabla T
FIN
Seleccionar el final de la tabla !

Seleccionar la pag. anterior de la tabla

PAGINA

Seleccionar la pag. sig. de la tabla

PAGINA

Anadir una linea al final de la tabla

TWNSERTAR
LINER

Borrar la linea al final de la tabla

BORRAR
LINER

Seleccionar el principio de la
siguiente linea

SIGUIENTE
LINER

Anadir al final de la tabla el nUmero
de lineas que se pueden introducir

APPEND

M LINES

Copiar el campo marcado
(22 caratula de softkeys)

COPIRR
VALOR
ACTUAL

Afadir el campo copiado
(22 carétula de softkeys)

TWNSERTAR
VALOR
COPIADO

65

4.12 Gestion de palets



Salir del fichero de palets
Seleccionar la gestién de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT

Seleccionar otro tipo de ficheros: Pulsar la softkey SELECCIONAR
TIPO vy la softkey correspondiente al tipo de fichero elegido, p.e;.
MOSTRAR .H

Seleccionar el fichero deseado
Ejecucion de unfichero de palets
En el pardmetro de maquina 7683 se determina si la

tabla de palets se ejecuta por frases o de forma continua
(véase “13.1 Pardmetros generales de usuario”).

4.12 Gestion de palets

Seleccionar el modo de funcionamiento Ejecucion continua del
pgm o Ejecucion frase a frase: Pulsar la tecla PGM MGT

Visualizar los ficheros del tipo .P: Pulsar las softkeys
SELECCIONARTIPO y MOSTRAR .P

Seleccionar la tabla de palets con los pulsadores de manual,
confirmar con la tecla ENT

Ejecucion de una tabla de palets: Pulsar la tecla de arranque del
NC, el TNC ejecuta los palets tal como estad determinado en el
parédmetro de maquina 7683.
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5.1 Introduccion de datos de la hta.

5.1 Introduccion de datos de la hta.

Avance F

El avance F es la velocidad en mm/min (pulg./min), con la cual se
desplaza la herramienta en la trayectoria. El avance méaximo puede
ser diferente en cada maquina y esta determinado por parametros
de maquina.

Introduccion

El avance se puede indicar en una frase TOOL CALL (llamada a la
herramienta) y en cada frase de posicionamiento. Véase el capitulo
"6.2 Nociones bésicas sobre las funciones de trayectorias”

Marcha rapida

Para la marcha répida se introduce F MAX . Para introducir F MAX se
pulsa la tecla ENT o la softkey FMAX cuando aparece la pregunta
del didlogo "AVANCE F = ?"

Funcionamiento

El avance programado con un valor numérico es valido hasta que se
indique un nuevo avance en otra frase. F MAX sélo es vélido para la
frase en la que se programa. Después de la frase con F MAX vuelve
a ser valido el ultimo avance programado con un valor numeérico.

Modificacion durante la ejecucion del programa
Durante la ejecucién del programa se puede modificar el avance
con el potencidmetro de override F para el mismo.

Revoluciones del cabezal S

Las revoluciones S del cabezal se indican en revoluciones por
minuto (rpm) en la frase TOOL CALL (llamada a la hta.).

Programar una modificacion

En el programa de mecanizado se pueden modificar las
revoluciones del cabezal con una frase TOOL CALL en la cual se
indica Unicamente el nuevo numero de revoluciones:

Programacion de la llamada a la hta.: Pulsar la tecla
CALL TOOL CALL

Pasar la pregunta del didlogo “ ;NUmero de hta.?"” con
la tecla NO ENT

Pasar la pregunta del didlogo “Eje hta. paralelo X/Y/Z
?" con la tecla NO ENT

En el didlogo “;Revoluciones S del cabezal = ?”
introducir nuevas revoluciones del cabezal y confirmar
con la tecla END

Modificacion durante la ejecucion del programa

Durante la ejecucién del programa se pueden modificar las
revoluciones con el potenciémetro de override S.
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5.2 Datos de la herramienta

Normalmente las coordenadas de las trayectorias necesarias, se
programan tal como estd acotada la pieza en el plano. Para que el
TNC puede calcular la trayectoria del punto central de la
herramienta, es decir, que pueda realizar una correccion de la
herramienta, debera introducirse la longitud y el radio de cada
herramienta empleada.

Los datos de la herramienta se pueden introducir directamente en
el programa con la funcion TOOL DEF o por separado en las tablas
de herramientas. Si se introducen los datos de la herramienta en la
tabla, se dispone de otras informaciones especificas de la
herramienta. Cuando se ejecuta el programa de mecanizado, el TNC
tiene en cuenta todas las informaciones introducidas.

Nuamero de la herramienta, nombre de la herramienta

Cada herramienta se caracteriza con un numero del 0 al 254.
Cuando se trabaja con tablas de herramienta, se pueden emplear
numeros mas altos y ademas adjudicar nombres de herramientas.

La herramienta con el nimero 0 tiene longitud L=0 y radio R=0. En
las tablas de herramientas la herramienta TO también deberia
definirse con L=0y R=0.

Longitud de la herramienta L
La longitud L de la herramienta se puede determinar de dos
formas:

1 La longitud L es la diferencia entre la longitud de la herramienta
deseada y la longitud de la herramienta cero L.

Signo:
La herramienta es mas larga que la herramienta cero L>L,

La herramienta es mas corta que la herramienta cero: L<Lq

Determinar la longitud:

Desplazar la herramienta cero a la posicion de referencia segun el
eje de la herramienta (p.ej. superficie de la pieza con Z=0)

Fijar la visualizacién del eje de la hta. a cero (fijar pto. de ref.)
Cambiar por la siguiente herramienta
Desplazar la nueva hta. a la misma posicion de ref. que la hta. cero

La visualizacion del eje de la herramienta indica la diferencia de
longitud respecto a la herramienta cero

Aceptar el valor con la tecla “Aceptar posicion real” en la frase
TOOL DEF o bien aceptar en la tabla de herramientas

2 Determinar la longitud L con un aparato externo de ajuste.
Después se introduce directamente el valor calculado en la
definicién de la herramienta TOOL DEF o en la tabla de
herramientas.

TNC 426 B y TNC 430 de HEIDENHAIN
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5.2 Datos de la herramienta

Radio R de la herramienta

Introducir directamente el radio R de la herramienta.

Valores delta para longitudes y radios

Los valores delta indican desviaciones de la longitud y del radio de
las herramientas .

Un valor delta positivo indica una sobremedida (DL, DR, DR2>0). En
un mecanizado con sobremedida dicho valor se indica en la
programacién por medio de la llamada a la herramienta TOOL CALL.

Un valor delta negativo indica un decremento (DL, DR, DR2<0). En
las tablas de herramientas se introduce el decremento para el
desgaste de la hta.

Los valores delta se indican como valores numéricos, en una frase
TOOL CALL se admite también un parametro Q como valor.

Campo de introduccién: los valores delta se encuentran como
méximo entre 99,999 mm.

Introduccion de los datos de la hta. en el pgm

El nimero, la longitud y el radio para una hta. se determina una séla
vez en el programa de mecanizado en una frase TOOL DEF:

Seleccionar la definicion de hta: Pulsar la tecla TOOL
DEF DEF

Introducir el Numero de herramienta: Identificar
claramente una hta. con su nimero

Introducir la longitud de la herramienta: Valor de
correccion para la longitud

Introducir el radio de la hta.

Durante la programacion de la hta., se puede aceptar
directamente el valor de la longitud pulsando la tecla
"Aceptar posicién real” Tengan en cuenta que para ello
tiene que estar marcado el eje de la herramienta en la
visualizacién de estados.

Ejemplo frase NC
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Introducir los datos de la herramienta en la tabla

En una tabla de herramientas se pueden definir hasta 32767 htas. y
memorizar sus datos correspondientes. El nUmero de htas. que se
establece al abrir una nueva tabla, se define en el parametro 7260.
Rogamos tengan en cuenta las funciones de edicidon que aparecen
mas adelante en este capitulo.

Tabla de herramientas: Posibilidades de introduccion

Las tablas de herramientas se emplean cuando

Su méaquina estd equipada con un cambiador de
herramientas automatico

Se quieren medir herramientas automaticamente
con el TT 120, véase el manual de los ciclos de
palpacion, capitulo 4

Se quiere desbastar con el ciclo de mecanizado
22, véase el capitulo “8.5 Ciclos SL, DESBASTE”

Se quiere trabajar con célculo automatico de los
datos de corte

Abrev. Introducciones Dialogo Anchura de la columna
T Numero con el que se llama a la herramienta en el -
programa
NOMBRE  Nombre con el que se llama a la herramienta en el Nombre de la hta. ?
programa
L Valor de correccién para la longitud L de la herramienta  Longitud de la hta. ?
R Valor de correccion para el radio R de la herramienta Radio de la hta. ?
R2 Radio R2 de la hta. para fresas toroidales (sélo para la Radio 2 de la hta. ?

correccion de radio tridimensional o representacion
graficadel mecanizado con fresa esférica)

DL Valor delta de la longitud de la herramienta Sobremedida de longitud de la hta.?
DR Valor delta del radio R de la herramienta Sobremedida del radio de la hta. ?
DR2 Valor delta del radio R2 de la herramienta Sobremedida radio 2 de la hta. ?
LCUTS Longitud de la cuchilla de la herramienta para el ciclo 22 Longitud de la cuchilla en el eje de la hta. ?
ANGLE Maximo angulo de profundizacién de la herramienta Maximo angulo de profundizacién ?
en movimientos de profundizacién pendulares para
el ciclo 22
TL Fijar el bloqueo de la hta.(TL: en inglés Tool Locked = Hta. bloqueada ?
hta. bloqueada) Si = ENT/No =NO ENT
RT NUmero de una hta. gemela — en caso de existir — Hta. gemela?

como hta. de repuesto (RT: en inglés Replacement
Tool = hta. de repuesto); véase también TIME2

TIME1 Maximo tiempo de vida de la herramienta en
minutos. Esta funcion depende de la maquina y se
describe en el manual de la misma

Max. tiempo de vida?

TIME2 Tiempo de vida maximo de la hta. en un TOOL CALL
en minutos: Si el tiempo de vida actual sobrepasa
este valor, el TNC aplicara en el siguiente TOOL CALL
la hta. gemela (véase también CUR.TIME)

Maximo tiempo de vida en TOOL CALL ?

CUR.TIME  Tiempo de vida actual de la herramienta en minutos:
EI TNC cuenta automaticamente el tiempo de vida
actual (CUR.TIME: del inglés CURrent TIME = tiempo
de vida actual) Se puede introducir una indicacién
para las herramientas empleadas.

Tiempo de vida actual ?

DOC Comentario sobre la herramienta (maximo 16 signos)

Comentario sobre la hta. ?

PLC Informacion sobre esta herramienta, que se
transmite al PLC

Estado del PLC ?

TNC 426 B y TNC 430 de HEIDENHAIN

VAl

5.2 Datos de la herramienta



5.2 Datos de la herramienta

Tabla de htas.: Datos de la hta. precisos para la medicién
automatica de herramientas

Descripciéon de ciclos para la medicion automatica de
htas.: Véase el modo de empleo de los ciclos de
palpacion, capitulo 4.

Abrev.

Introducciones

Dialogo

CUT.

Ndmero de cuchillas de la hta. (méax. 20 cuchillas)

Ndmero de cuchillas ?

LTOL

Desviacién admisible de la longitud L de la herramienta
para reconocer un desgaste. Si se sobrepasa el valor
introducido, el TNC bloquea la herramienta (Estado L).
Campo de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste: Longitud ?

RTOL

Desviacion admisible del radio R de la herramienta
para reconocer un desgaste. Si se sobrepasa el valor
introducido, el TNC bloguea la herramienta (Estado L).
Campo de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste: Radio ?

DIRECT.

Direccion de corte de la herramienta para la medicién
con la herramienta girando

Direcion de corte (M3 =-) ?

TT:R-OFFS

Medicion del radio: Desviacion de la herramienta entre
el centro del véastago y el centro de la herramienta.
Preajuste: Radio R de la hta. (la tecla NO ENT genera R)

Desvio de la hta. radio ?

TT.LOFFS

Medicion de la longitud: Desvio adicional de la hta. en
relacion a MP6530 (véase ,13.1 Parametros de usuario
generales”) entre la arista superior del vastago vy la
arista inferior de la herramienta. Ajuste previo : 0

Desvio de la hta. longitud ?

LBREAK

Desvio admisible de la longitud L de la herramienta
para llegar a la rotura. Si se sobrepasa el valor
introducido, el TNC bloquea la herramienta (estado L).
Campo de introduccion: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de rotura: Longitud ?

RBREAK

Desvio admisible del radio R de la herramienta para
llegar a la rotura. Si se sobrepasa el valor introducido, el
TNC bloguea la herramienta (estado L). Campo de
introduccion: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de rotura: Radio ?

Tabla de htas.: Datos adicionales de la hta. para el calculo
automatico de revoluciones/avance

Abrev.

Introducciones

Dialogo

TIPO

Tipo de hta. (MILL=fresa, DRILL=taladro, TAP=macho
de roscar): Softkey SELECCIONTIPO (32 caratula de
softkeys); EITNC visualiza una ventana, en la cual se
selecciona el tipo de herramienta

Tipo de hta.?

TMAT

Material de corte de la hta.: Softkey SELECCION
MATERIAL CORTE (32 carétula de softkeys); EITNC
visualiza una ventana en la cual se selecciona el
material de corte de la hta.

Material de la cuchilla ?

CDT

Tabla de los datos de la hta.: Softkey SELECCION CDT
(32 caratula de softkeys); EI TNC visualiza una ventana,
en la cual se selecciona la tabla con los datos de corte

Nombre de la tabla con los datos de corte ?
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Edicion de tablas de herramientas

La tabla de herramientas vélida para la ejecuciéon del programa lleva
el nombre de fichero TOOL.T, estd memorizado en el directorio
TNC:\ 'y se puede editar en un modo de funcionamiento de
maquina. A las tablas de herramientas para memorizar o aplicar en
el test del programa se les asigna otro nombre cualquiera y la
extension [T .

Abrir la tabla de herramientas TOOL.T:

Seleccionar cualquier modo de funcionamiento de Méquina

—_ Seleccionar la tabla de htas.: Pulsar la softkey TABLA
HERRAM . HTAS.

EDITAR Fijar la softkey EDITAR en +ON+
[OFE]~ OM

Abrir cualquier otra tabla de herramientas:

Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar programa

Llamada a la gestién de ficheros

MGT
Visualizar los tipos de ficheros: Pulsar la softkey
SELECC.TIPO
Visualizar ficheros del tipo .T : Pulsar la softkey MOST-
RAR.T

Seleccionar un fichero o introducir el nombre de un
fichero nuevo. Confirmar con la tecla ENT o con la
softkey SELECC.

Cuando se ha abierto una tabla de herramientas para editarla, se
puede desplazar el cursor con las teclas cursoras o mediante
softkeys a cualquier posicién en la tabla (véase la figura arriba a la
derecha). En cualquier posicion se pueden sobreescribir los valores
memorizados e introducir nuevos valores. Véase la tabla con mas
funciones de edicion en la pagina siguiente.

Cuando el TNC no puede visualizar simultaneamente todas las
posiciones en la tabla de herramientas, en la parte superior de la
columna se visualiza el simbolo “>>" o bien “<<”

Salir de la tabla de herramientas:

Llamar a la gestion de ficheros y seleccionar un fichero de otro
tipo, p.ej. un programa de mecanizado

TNC 426 B y TNC 430 de HEIDENHAIN

Editar tabla de herramientas
iRadio de herramienta?

Editar
tabla

8
1
2
3 -12.5
4
3
B

X +80.94z28 Y -135.8249 H -1p0.0000
A +0.8008008 B +188.00808 C +90.0000
S g.0080
REAL @ T e M 5-9
THICTO FIN PAGTNA | PAGTNA | poccoo | eprra | BUSCAR TABLA
2 LINER | OFF-[OH] HNEDRMREHEME_ PUESTOS
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5.2 Datos de la herramienta

Funciones de edicion para tablas de htas. Softkey
. o HICTO
Seleccionar el principio de la tabla T
. . FIM
Seleccionar el final de la tabla 1
. . . PRAGINA
Seleccionar la pagina anterior de la tabla
. . . . PAGINA
Seleccionar la pagina siguiente de la tabla
BUSCAR
Buscar el nombre de una hta. en la tabla JNOHERE
Representar graficamente L
por columnas las informaciones o representar FORMULAR.
las informaciones sobre una hta.
en una pagina de la pantalla
L | COMIENZO
Salto al principio de la linea nggﬂ
. B FINAL
Salto al final de la linea LINER
=
. COPIAR
YALOR
Copiar el campo marcado JALOR
INSERTAR
Aadi i YALOR
Anadir el campo copiado URLOR
Anadir al final de la tabla el nimero de lineas (htas.) RPPEND
que se ha introducido N LINES
. . . . L, YISUALIZ.
Visualizar/no visualizar nums. de posicion IR
Viusalizar todas las htas. / visualizar s6lo las htas. SUPRINIR
memorizadas en la tabla de posiciones [0FF~ oM
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Indicaciones sobre tablas de herramientas

A través del parametro de maquina 7266.x se
determina qué indicaciones se introducen en una
tabla de herramientas y en que secuencia se
ejecutan. En la configuracion de la tabla de htas. se
debera tener en cuenta que la anchura total no
puede sobrepasar los 250 signos. Las tablas més
anchas no pueden transmitirse a través de la
conexiéon de datos. La anchura de las diferentes
columnas se indica en la descripcion de MP7266.x.

@ En una tabla de herramientas se pueden
sobreescribir columnas o lineas con el
contenido de otro fichero. Condiciones:

Debe existir previamente el fichero de
destino

El fichero a copiar sélo puede contener
las columnas (lineas) a sustituir

Las diferentes columnas o lineas se copian
con la softkey SUSTITUIR CAMPOS (véase
4.4 Gestion de ficheros ampliada).
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Tabla de posiciones para el cambiador de htas.

Para el cambio automatico de herramientas, se programa la tabla
TOOL_P (TOOL Pocket en inglés posicién de la herramienta) en un
modo de funcionamiento de ejecucion del programa.

Seleccionar la tabla de posiciones

TRBLA
HERRAM.

TRABLA
PUESTOS

Seleccionar la tabla de htas.:
Pulsar la softkey TABLA HTAS.

Seleccionar la tabla de posiciones:
Pulsar la softkey TABLA POSIC.

Editar tabla de alojamientos
Herra. especial

si=ENT/no=NOENT

Memorizacisn
Rrograna

%00008000

B F 00000000
%00008000
00000000
%00008000

F %11110010
%00008000

X +150.8000 Y -508.0000 +100.00840
EDITAR Fijar la softkey EDITAR en ON A +0.0000 B +180.0080 g a*ggé@aag
[OEEL~ ON REAL kat ] ) M 5.9
INICTO FIN PAGINA | PAGINA | RESET | pprrar |sieuiemte| TABLA
En la tabla de posiciones se pueden introducir las siguientes 4 pinbs | oFF-mmm| Lmien | werren.
informaciones sobre la herramienta:
Columna Introducciones Dialogo
P N¢ de posicion de la hta. en el almacén de htas. -
T Numero de la herramienta Numero de hta. ?
ST La herramienta es hta. especial ST: en inglés Special Herramienta especial ?
Tool = herramienta especial); si la hta. especial ocupa
posiciones delante y detrds de su posicién, deben
bloguearse dichas posiciones en la columna L
(estado L)
F Devolver la herramienta siempre a la misma posicion Posicién fija?
en el almacén (F: de Fixed = en inglés determinado) Si=ENT/No =NO ENT
L Bloquear la posicién (L: de Locked = en inglés Posicién blogueada ?
blogueado, véase también la columna ST) Si=ENT/No =NO ENT
PLC Informacion sobre esta posicion de la herramienta Estado del PLC ?
para transmitir al PLC
Funciones de edicion para tablas de posiciones Softkey
INICIO
Seleccionar el principio de la tabla T
FIN
Seleccionar el final de la tabla I

Seleccionar la pagina anterior de la tabla

PAGINA

Seleccionar la péagina siguiente de la tabla

PAGINA

RESET

Anular la tabla de posiciones POCKET
L , . . SIGUIENTE

Salto al inicio de la linea siguiente LINER

. . RESET

Anular la columna de nimero de herramienta T COLUHN

. , FINAL

Salto al final de la linea Lnea

TNC 426 B y TNC 430 de HEIDENHAIN
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5.2 Datos de la herramienta

Llamada a los datos de la herramienta

La llamada a la herramienta TOOL CALL se introduce de la siguiente
forma en el programa de mecanizado:

Seleccionar la llamada a la hta. con la tecla TOOL CALL
CALL

NUmero de hta.: Introducir el nimero o el nombre de
la hta. Antes se tiene que definir la herramienta en
una frase TOLL DEF o en una tabla de herramientas. El
nombre de la herramienta se fija entre comillas. Los
nombres se refieren a una indicacion en la tabla de
herramientas activada TOOL.T.

Eje de la hta. paralelo X/Y/Z: Introducir el eje de la hta.

Revoluciones S del cabezal: Introducir directamente el
n? de revoluciones, o dejar que las calcule el TNC
cuando se trabaja con tablas de datos de corte. Para
ello pulsar la softkey CALCULO AUTOM. S (debera
indicarse en la tabla de htas. el estado S). EITNC limita
las revoluciones al maximo valor programado en el
parametro de méaquina 3515.

Avance F: Introducir directamente el avance, o cuando
se trabaja con tablas de datos de corte, dejar que lo
calcule el TNC. Para ello pulsar la softkey CALCULO
AUTOM. F EITNC limita el avance, al avance méaximo
del “eje mas lento” (determinado en el parémetro de
maquina 1010). F actla hasta que se programa un
nuevo avance en una frase de posicionamiento o en
una frase TOOL CALL

Sobremedida longitud de la hta.: Valor delta para la
longitud de la hta.

Sobremedida radio de la hta.: Valor delta para el radio
de la hta.

Sobremedida del radio 2 de la hta.: Valor delta para el
radio 2 de la hta.

Ejemplo de la llamada a una herramienta

Se llama a la herramienta nimero 5 en el eje Z con unas
revoluciones del cabezal de 2500 rpm y un avance de 350 mm/min.
La sobremedida para la longitud de la hta. y el radio 2 de la hta. es
de 0,2 o bien 0,05 mm, el decremento para el radio de la
herramienta es 1 mm.

20 TOOL CALL 5 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2:+0,05

La “"D" delante de la "L y la “R" es para el valor delta
(sobremedida).

Preseleccion en tablas de herramientas

Cuando se utilizan tablas de herramientas se hace una preseleccién
con una frase TOOL DEF para la siguiente herramienta a utilizar. Para
ello se indica el nUmero de herramienta o un parametro Q o el
nombre de la herramienta entre comillas.
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Cambio de herramienta

%’  El cambio de herramienta es una funcién que depende de
la maquina. jRogamos consulten el manual de su méaquina!

Posicion de cambio de herramienta

La posiciéon de cambio de herramienta deberd alcanzarse sin riesgo
de colisién. Con las funciones auxiliares M91 y M92 se puede
introducir una posicion de cambio fija de la maquina. Si antes de la
primera llamada a la herramienta se programa TOOL CALL 0, el TNC
desplaza la base del cabezal a una posicion independiente de la
longitud de la herramienta.

Cambio manual de la herramienta
Antes de un cambio manual de la herramienta se para el cabezal y
se desplaza la herramienta sobre la posicién de cambio:

Ejecutar un pgm para llegar a la posicion de cambio

Interrumpir la ejecucién del programa, véase el capitulo “11.4
Ejecucion del programa”

Cambiar la herramienta

Continuar con la ejecucion del programa, véase el capitulo “11.4
Ejecucion del programa”

Cambio automatico de la herramienta .
En un cambio de herramienta automatico no se interrumpe la

ejecucion del programa. En una llamada a la herramienta con TOOL
CALL, el TNC cambia la herramienta en el almacén de
herramientas.

Cambio automatico de la herramienta al sobrepasar el tiempo de
vida: M101

%’ M101 es una funcién que depende de la méaquina.
&= ;Rogamos consulten el manual de su maquina!

Cuando se alcanza el tiempo de vida de una herramienta TIMET o

TIMEZ2, el TNC cambia automaticamente a la herramienta gemela.

Para ello, se deberé activar la funcion auxiliar M101, al principio del
programa. La activacién de M101 se elimina con M102.

El cambio de herramienta automatico no siempre tiene lugar
inmediatamente después de transcurrido el tiempo de vida, sino
algunas frases después, segun la carga del control.

TNC 426 B y TNC 430 de HEIDENHAIN

Condiciones para frases NC standard con
correccion de radio RO, RR, RL

El radio de la herramienta gemela debe ser igual al
radio de la herramienta original. Si no son iguales
los radios, el TNC emite un aviso y no cambia la hta.

Condiciones para frases NC con

vectores normales a la superficie y correccion 3D
(véase el capitulo 5.4 “Correccion tridimensional
de la herramienta”)

El radio de la herramienta gemela puede ser
diferente al radio de la herramienta original. No se
tiene en cuenta en frases de programa transmitidas
en un sistema CAD. El valor delta (DR) se introduce
o en la tabla de herramientas o en la frase TOOL
CALL.

Si DR es mayor a cero, el TNC indica un aviso y no
cambia la herramienta. Con la funciéon M107 se
suprime este aviso, con M108 se vuelve a activar .
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5.3 Correccion de la herramienta

5.3 Correccion de la herramienta

EITNC corrige la trayectoria segun el valor de correccién para la
longitud de la herramienta en el eje del cabezal y segun el radio de
la herramienta en el plano de mecanizado.

Si se elabora el programa de mecanizado directamente en el TNC,
la correccion del radio de la herramienta sélo actua en el plano de
mecanizado. Para ello el TNC tiene en cuenta hasta un total de
cinco ejes los ejes giratorios.

% Cuando se elaboran frases de programa en un sistema
CAD con vectores normales a la superficie, el TNC puede
realizar una correccion tridimensional de la hta. Véase el
capitulo “5.4 Correccién tridimensional de la hta.”

Correccion de la longitud de la herramienta

La correccion de la longitud de la herramienta actua en cuanto se
llama a la herramienta y se desplaza en el eje del cabezal. Se
elimina nada mas llamar a una herramienta con longitud L=0.

@ Si se elimina una correccion de longitud con valor
positivo con TOOL CALL 0, disminuye la distancia entre
la herramienta vy la pieza.

Después de la llamada a una herramienta TOOL CALL se
modifica la trayectoria programada de la hta. en el eje del
cabezal segun la diferencia de longitudes entre la hta.
anterior y la nueva.

En la correccién de la longitud se tienen en cuenta los valores delta
tanto de la frase TOOL CALL, como de la tabla de herramientas.

Valor de correcciéon = L + DLtgo calL + DLtag con

L Longitud L de la hta. de la frase TOOL DEF o de la
tabla de herramientas

DLyooLcall Sobremedida DL para la longitud de la frase TOOL CALL
(la visualizaciéon de posiciones no lo tiene en cuenta)

DLag Sobremedida DL para la longitud de la tabla de htas.
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Correccion del radio de la herramienta
La frase del programa para el movimiento de la hta. contiene
RL o RR para una correccién de radio

R+ o R—, para una correccion de radio en un movimiento paralelo
aun eje

RO, cuando no se quiere realizar ninguna correccién de radio

LLa correccion de radio actua en cuanto se llama a una herramienta y
se desplaza en el plano de mecanizado con RL o RR.

% EI TNC también elimina la correccién de radio cuando:
se programa una frase de posicionamiento con RO
se sale del contorno con la funcién DEP
se programa un PGM CALL

se selecciona un nuevo programa con PGM MGT

En la correccién de radio se tienen en cuenta valores delta tanto de
una frase TOOL CALL como de una tabla de herramientas:

Valor de correcciéon = R + DRTOOL caLL + DRTAB con

R Radio R de la hta. de una frase TOOL DEF o de la
tabla de herramientas

DRrooLcal. ~ Sobremedida DR para el radio de la frase TOOL CALL
(la visualizacion de posiciones no lo tiene en cuenta)

DRmas Sobremedida DR para el radio de una tabla de htas.

Tipos de trayectoria sin correccion de radio: RO

El punto central de la herramienta se desplaza en el plano de
mecanizado sobre la trayectoria programada, o bien sobre las
coordenadas programadas.

Se utiliza en taladrados y en posicionamientos previos
Véase figura de la derecha.

Tipos de trayectoria con correccion de radio: RRy RL

RR La herramienta se desplaza por la derecha del contorno
RL La herramienta se desplaza por la izquierda del contorno

En este caso el centro de la hta. queda separado del contorno a la
distancia del radio de dicha hta. Derecha e izquierda indica la
posicion de la hta. respecto a la pieza segun el sentido de
desplazamiento. Véase las figuras de la pagina siguiente.

TNC 426 B y TNC 430 de HEIDENHAIN
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5.3 Correccion de la herramienta

Entre dos frases de programa con diferente correccion
de radio RR y RL, debe programarse por lo menos una
frase con correccion de radio RO.

La correccion de radio esta activada hasta la proxima
frase en que se varie dicha correccion y desde la frase en
la cual se programa por primera vez.

En la primera correccién de radio RR/RL y con RO, el TNC
posiciona la herramienta siempre perpendicularmente
en el punto inicial o final. La herramienta se posiciona
delante del primer punto del contorno o detras del
Ultimo punto del contorno para no danar al mismo.

Introduccion de la correccion de radio
En la programacion de trayectorias, después de introducir las
coordenadas, aparece la siguiente pregunta:

Correccion de radio: RL/RR/Sin correcc. ?

RL

Desplazamiento de la hta. por la izquierda del
contorno programado: Pulsar softkey RL o bien

RR

Desplazar la hta. por la derecha del contorno
programado: Pulsar softkey RR

ENT

80

Desplazamiento de la hta. sin correccion de
radio o eliminar la correccion: Pulsar tecla ENT

Finalizar el didlogo: Pulsar la tecla END

YA

=

YA

a
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Correccion de radio: Mecanizado de esquinas

Esquinas exteriores

Cuando se ha programado una correccién de radio, el TNC desplaza
la herramienta en las esquinas exteriores o bien sobre un circulo de
transicion o sobre un Spline (seleccion mediante MP7680). Se es
preciso el TNC reduce el avance en las esquinas exteriores, por
ejemplo, cuando se efectuan grandes cambios de direccion.

Esquinas interiores

En las esquinas interiores el TNC calcula el punto de interseccion
de las trayectorias realizadas segun el punto central de la hta.
desplazandose con correccion. Desde dicho punto la herramienta
se desplaza a lo largo de la trayectoria del contorno. De esta forma
no se dafa la pieza en las esquinas interiores. De ahi que no se
pueda seleccionar cualquier radio de la hta. para un contorno
determinado.

No situar el punto inicial o final en un mecanizado
interior sobre el punto de la esquina del contorno, ya que
de lo contrario se dana dicho contorno.

Mecanizado de esquinas sin correccion de radio

La funcion auxiliar M90 influye en la trayectoria de la herramienta
sin correccion de radio y en el avance en los puntos de
interseccion. Véase el capitulo “74 Funciones auxiliares para el tipo
de trayectoria”

TNC 426 B y TNC 430 de HEIDENHAIN
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5.4 Correccion tri

5.4 Correccion tridimensional de la hta.

El TNC puede ejecutar una correccién tridimensional (correccién
3D) de la herramienta en interpolaciones lineales. Ademés de las
coordenadas X, Yy Z del punto final de la recta, estas frases
deberan contener también los componentes NX, NY y NZ de la
normal a la superficie (véase fig. abajo dcha.). El punto final de la
recta y la normal a la superficie se calculan en un sistema CAD. Con
la correccion 3D se pueden utilizar herramientas con otras
dimensiones respecto a la herramienta original.

Formas de la herramienta

Las formas validas de la herramienta (véase figura arriba a la
derecha y en el centro a la derecha) se determinan con los radios R
y R2:

RADIO DE LA HERRAMIENTA: R
Medida entre el punto central de la hta. y el lateral exterior de la
misma.

RADIO 2 DE LA HERRAMIENTA: R2
Radio de redondeo desde el extremo de la hta. al lateral exterior de
la misma

La relacién de R a R2 determina la forma de la herramienta:

R2=0 fresa cilindrica

R2=R fresa esférica

0<R2<R fresa toroidal

De estas indicaciones se generan también las coordenadas para el
punto de referencia de la herramienta Pr.

Los valores para el RADIO DE LA HTA. y para el RADIO 2 DE LA
HTA. se introducen en la tabla de herramientas.

Vectores normales a la superficie

Definicion de la normal a la superficie
La normal a la superficie es una medida matemaética compuesta de

un valor
aqui: distancia entre la superficie de la pieza y el punto de
referencia de la herramienta Pty

una direccion

Fresa cilincrica y fresa esférica: Partiendo perpendicularmente de
la superficie de la pieza a mecanizar hacia el punto de referencia
de la herramienta P+

Fresa toroidal: Mediante Pt' o bien Pt

El valor y la direccion de la normal a la superficie se determina
mediante los componentes NX, NY y NZ.
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@ Las coordenadas X,Y, Z para la posicion y NX, NY, NZ para la
normal a la superficie, deben tener la misma secuencia en
la frase NC.

La correccién 3D con normales a la superficie es valida
para la indicacion de coordenadas en los ejes principales
XY, Z.

Cuando se cambia una herramienta con sobremedida
(valores delta positivos), el TNC emite un aviso de error. El
aviso de error se puede suprimir con la funcion M107 (véase
el capitulo “5.2 Datos de la herramienta, Cambio de herra-
mienta”).

Cuando las sobremedidas de la herramienta perjudican el
contorno, el TNC no emite un aviso de error.

En MP 7680 se determina si el sistema CAD ha corregido
la longitud de la hta. segun el centro de la bola P; o el
extremo de la bola Pgy.

Empleo de otras herramientas: Valores delta

Cuando se emplean herramientas con otras dimensiones a las de la
hta. original, se introduce la diferencia de longitudes y radios como
valores delta en la tabla de herramientas o en la llamada a la hta.
TOOL CALL:

Valor delta positivo DL, DR, DR2
Las dimensiones de la hta. son mayores a las de la hta. original
(sobremedida)

Valor delta negativo DL, DR, DR2
Las dimensiones de la hta. son menores a las de la hta. original
(decremento)

EI'TNC corrige la posicion de la hta. con valores delta y normales a
la superficie.
Ejemplo: Frase del programa con normales a la superficie

LN  X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581
NY+0,0078922 NZ-0,8764339 F1000 M3

LN Recta con correccion 3D

XY, Z Coordenadas del punto final de la recta corregidas
NX, NY, NZ Componentes de la normal a la superficie

F Avance

M Funcion auxiliar

El avance F y la funcion auxiliar M se pueden introducir y modificar
en el funcionamiento Memorizr/Editar programa.

Un sistema CAD indica las coordenadas del punto final de la recta y
los componentes de la normal a la superficie.

TNC 426 B y TNC 430 de HEIDENHAIN

DL>0

| R2

DR2>0
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5.5 Trabajar con tablas de datos de corte

5.5 Trabajar con tablas de datos de corte

%’ El constructor de la maquina prepara el TNC para trabajar
& con tablas de datos de corte.

Es probable que su maquina no disponga de todos los
ciclos y funciones que se describen aqui. Rogamos
consulten el manual de su maquina.

Mediante las tablas de datos de corte en las cuales se determina
cualquier combinacion del material de la pieza y de la hta., el TNC
puede calcular de la velocidad media V¢ y el avance del diente f; ,
las revoluciones S del cabezal y el avance F en la trayectoria. La
base para el célculo es que en el programa se haya determinado el
material de la pieza y en una tabla de htas. se hayan especificado
las diferentes propiedades de la herramienta.

(&= Antes de que el TNC calcule los datos de corte
automaticamente, debera estar activada la tabla de
herramientas en el funcionamiento Test del programa
(estado S), de forma que el TNC pueda obtener los datos
especificos de la herramienta.

Funciones de edicion para tablas de datos de corte ~ Softkey

DATEI: TOOL.T MM
R CUT. TYP TMAT CDT

5 4 MILL HSs PRO1

pPON=OH

DATEI: PRO1.CDT

NR WMAT TMAT vet F1
0 .
2 STe5 HsS 40 0.06
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1.BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4.
5 TOOL CALL 2 Z S1273 F305

~ . , INSERTAR
Adadir una linea LINER

. BORRAR
Borrar una linea LINER

SIGUIENTE

Salto al inicio de la linea siguiente L 1hER

Elegir una tabla (orientacion por columnas) ORDER
. ) COPIAR
Copiar el campo destacado (22 caratula de softkeys) RLOR
B . . ) INSERTAR
Anadir el campo copiado (2? caratula de softkeys) conThng
Editar el formato de tablas (22 caratula de softkeys) FEE;;T
84
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Tabla de materiales de piezas

Los materiales de la pieza se definen en la tabla

WMAT.TAB (véase la figura del centro a la derecha). WMAT.TAB esta
memorizado en el directorio TNC:\ y puede contener todos los
nombres de materiales que se desee. El nombre del material puede
tener un méaximo de 32 signos (también espacios libres). Cuando se
determina en el programa el material de la pieza, el TNC muestra el
contenido de la columna NOMBRE (véase el siguiente apartado).

(& Sise modifica la tabla standard de materiales, debera
copiarse esta en otro directorio. De lo contrario, en caso
de una actualizacion de software (update) se
sobreescriben sus modificaciones con los datos
standard de HEIDENHAIN. Entonces se define el camino
de busqueda en el fichero TNC.SYS con la palabra clave
WMAT= (véase “Fichero de configuracion TNC.SYS" en
este capitulo).

Para evitar la perdida de datos, debera guardarse
regularmente el fichero WMAT.TAB.

Determinar el material de la pieza en el programa NC
En el programa NC se selecciona el material de la tabla WMAT.TAB,
mediante la softkey WMAT:

Programacion del material de la pieza: Pulsa la softkey
WMAT en el modo de funcionamiento Memorizar/

WMAT

Editar pgm.
SELECC. Visualizar la tabla WMAT.TAB: Pulsar la softkey SELECC.
MR-l MATERIAL, el TNC muestra en una ventana

superpuesta los material memorizados en WMAT.TAB

Seleccionar el material de la pieza: Desplazar el cursor
al material deseado y confirmar con ENT. EI TNC
acepta el material en la frase WMAT. Para poder pasar
pagina en la tabla de materiales se pulsa la tecla SHIFT
y después la tecla de la flecha. Entonces el TNC
visualiza la tabla por paginas

Finalizar el didlogo: Pulsar la tecla END
@ Si se modifica la frase WMAT en un programa, el TNC
emite un aviso de error. Comprueben si en la frase TOOL

CALL siguen siendo vaélidos los datos de corte
memorizados.

TNC 426 B y TNC 430 de HEIDENHAIN

Funcionam. Editar tabla

nanual

iNombre?

1@
11
12

ooc

118 Ucr¥ & Tool steel 1.2619

14 NiCr 14  Hardened steel 1.6762
142 WY 13 Tool steel 1.2662
Hardened steel 1.5919
16 CrMe 4 4 Structural steel 1.7337
16 MnCr & Hardened steel 1.7131
17 Mol 8 4 Structural steel 1.5406
18 Crhi 8 Hardened steel 1.53920
19 Mn & Structural steel 1.0482
21 HnCr & Tool stesl 1.2162

26 CrHo 4 Structural steel 1.7218
28 NiCrMe 4 Structural steel 1.6813
30 CrHey 8 Tempering steel 1.7787

INICIO FIN PRGINA PAGINA

INSERTAR
LINER

BORRAR
LINER

SIGUIENTE
LIMER

ORDER
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5.5 Trabajar con tablas de datos de corte

Tabla de materiales de herramientas

El material de corte de la hta. se define en la tabla TMAT.TAB.
TMAT.TAB estd memorizado en el directorio TNC:\ y puede contener
todos los nombres de materiales de htas. que se desee (véase la
figura de arriba a la derecha). El nombre del material de corte de la
hta. puede tener un maximo de 16 signos (también espacios libres).
Cuando Vd. determina el material de corte de la hta. en la tabla de
htas. TOOL.T, el TNC muestra el contenido de la columna NOMBRE.

(&= Sise modifica la tabla standard de materiales, debera
copiarse esta en otro directorio. De lo contrario, en caso
de una actualizacién de software (update) se
sobreescriben sus modificaciones con los datos
standard de HEIDENHAIN. Entonces se define el
sendero de busqueda en el fichero TNC.SYS con la
palabra clave TMAT= (véase “Fichero de configuracion
TNC.SYS" en este capitulo).

Para evitar la perdida de datos, debera guardarse
regularmente el fichero TMAT.TAB.

Tabla para los datos de corte

Las combinaciones del material de la pieza y del material de la hta.
con los correspondientes datos de corte, se definen en una tabla
con la extension .CDT (del inglés cutting data file: Tabla de datos de
corte; véase la figura central a la derecha). Vd. puede configurar
libremente los registros en la tabla de los datos de corte. Ademas
de las columnas imprescindibles N2, WMAT y TMAT, el TNC puede
gestionar hasta cuatro velocidades de corte (Vc)/combinaciones de
avance (F).

En el directorio TNC:\ Esta memorizada la tabla de los datos de corte
FRAES_2 .CDT FRAES_2.CDT se puede editar y completar
libremente o anadir todas las tablas de datos de corte que se
quiera.

Si se modifica la tabla standard de los datos de corte,
deberéa copiarse esta en otro directorio. De lo contrario, en
caso de una actualizacion de software (update) se
sobreescriben sus modificaciones con los datos standard
de HEIDENHAIN (véase “Fichero de configuracion
TNC.SYS" en este capitulo).

Todas las tablas con los datos de corte deben
memorizarse en el mismo directorio. Si el directorio no es
el directorio standard TNC:\, debera introducirse en el
fichero TNC.SYS después del cédigo PCDT=, el sendero de
blusqueda en el cual estdn memorizadas sus tablas con los
datos de corte.
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furcionan. |Editar tabla

iNombre?
Fichero: THAT_GB.TAB

2] HC-K15 Ceated carbide

1 HC-P25 Ceated carbide

2 HC-P35 Ceated carbide

3 H8S

4 H8S + cobalt

5 H88E-Co8 H88 + cobalt

6 H88E-Co8-TiN H88 + cohalt

7 H8SE~-TIiCN TiCN coated

8 HSSE~/TiN TiN coated

9 HT-P16 Cermet

1@ HT-M16 Cermet

11 HU-K15 Unceated carbide

12 HU-K25 Unceated carbide

INICIO

PAGINA

PRGINA
LIMER

INSERTAR

BORRAR
LINER

SIGUIENTE
LINER

ORDER

Ejecucién
continua

Editar
¢Velocidad de corte Vcl?

tabla

8 33-1 HSSE/TiN 40 ©.816 55 2,028
1 8t 33-1 HSSE/T1CH 40 ©,816 55 ¢,820
2 st 33-1 HC-P25 100 8,200 130 ¢,250
3 st 37-2 HSSE -Co 20 8,825 45 ¢,830
4 st 37-2 HSSE- TiCH 8,016 65 2,028
5 st 37-2 HC-P25 100 e.200 130 ¢, 250
3 st 60-2 HSSE/TiN 40 0,016 66 2020
- st 50-2 HSSE/TiCH 40 2,816 55 2,820
8 st 50-2 HC-P25 100 e.200 130 2,250
3 st 80-2 HSSE-TiN 40 2,016 55 2,020
18 st ge-2 HSSE-TiCH 40 2,016 55 2,020
11 st g-2 HC-P25 100 e,200 130 ©,250
12 c1s HSSE -Co5 20 2,040 45 2,850
micIo Fm FRGINA | PRSINA | rser7er | BORRAR |STGUTENTE| oo
i Q i) LINER LINER LINER
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Creacion de una tabla de datos de corte nueva
Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar programa

Seleccionar la gestién de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT

Seleccionar el directorio en el cual deben estar memorizadas las
tablas con los datos de corte (standard: TNC:\)

Introducir cualquier nombre de fichero y tipo de fichero .CDT,
confirmar con la tecla ENT

En la mitad derecha de la pantalla el TNC muestra diferentes
formatos de tablas (que dependen de la maquina, véase ejemplo
abajo a la derecha), que se diferencian en el nimero de
combinaciones de la velocidad de corte/avance. Desplazar el
cursor con las teclas cursoras sobre el formato de tabla deseado y
confirmar con la tecla ENT. EI TNC elabora una nueva tabla de
materiales de corte vacia

Indicaciones precisas en la tabla de htas.
Radio de la hta. — columna R (DR)
Numero de dientes (sélo en htas. de fresado) — columna CUT.

Tipo de hta. —columna TIPO

El tipo de hta. influye en el célculo del avance:
Htas. de fresado: F=Sef,ez

Todas las demés htas.: F=Sef,

S = n% de revoluciones del cabezal

f, = avance por diente

fy = avance por vuelta

z = n®de dientes

Material de corte de la hta. — columna TMAT

Nombre de la tabla con los datos de corte que se emplean para
esta hta. — columna CDT

El tipo de hta., el material de corte de la misma y el nombre de la
tabla con los datos de corte se selecciona en la tabla de
herramientas mediante softkeys (véase “5.2 Datos de la
herramienta”).

TNC 426 B y TNC 430 de HEIDENHAIN

Ejecucion Memorizar/editar programa

cont inua

Elegir formato tabla

[0 CUTTING
[0 DEMOBSP
0 Lsv2

[0 DUMPS

[0 DUMPSISO

[
BACKUP
DIGI

IS0B8P

MESS2YKL

O PGMBSP

[0 PROTKOL

[0 WORKDIR
& SCROP

[
o
0O HRE
(]
(]

= N o=

Fornato Caipos

: WMAT- TMAT,YC1,F1,VCc2-F2,.WC3.F3
: FRAES_4.CDT WMAT,THAT,Yc1,F1,Vc2,F2,Wc3,F3,Vo4-F4
: FRAES_2.CDT WMAT-THMAT,Yc1,F1,Vc2-F2
: FRAES_1.CDT WMAT-THAT,Yc1,F1
¢ BOHREN.CDT WMAT-THMAT,Yc1.F1

SELECC.
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5.5 Trabajar con tablas de datos de corte

Procedimiento para trabajar con el calculo
automatico de revoluciones/avance

1 Sino se ha introducido: Introducir el material de la pieza en el
fichero WMAT.TAB

2 Sino se ha introducido: Introducir el material de corte de la hta.
en el fichero TMAT.TAB

3 Sino se ha introducido: Introducir en la tabla de htas. todos los
datos especificos de la hta. precisos para el célculo de los datos
de corte:

Radio de la hta.

Numero de dientes

Tipo de hta.

Material de corte de la hta.

Tabla con los datos de corte correspondiente a la hta.

4 Sino se ha introducido: Indicar los datos de corte en cualquier
tabla de datos de corte (ficheros CDT)

5 Modo de funcionamiento Test: Activar la tabla de herramientas
de la cual el TNC debe sacar los datos especificos de la
herramienta (estado S)

6 En el programa NC: Determinar mediante la softkey WMAT el
material de la pieza y seleccionar la tabla de htas. en el modo de
simulacion (estado S).

7 En el programa NC: En una frase TOOL CALL célcular
automaticamente mediante softkey el n® de revoluciones y el
avance

Modificar la estructura de la tabla

Las tablas de datos de corte son para el TNC “tablas de libre
definicién” Se puede modificar la forma de las tablas de libre
definicién con el editor de estructuracion.

Llamada al editor de estructuracion

Pulsar la softkey EDITAR FORMATO (22 caratula de softkeys). EITNC
abre la ventana del editor (véase figura a la derecha), en la cual se
representa la estructura de la tabla “girada en 90°" Una linea en la
ventana del editor define una columna en la tabla correspondiente.
Véase en la siguiente tabla el significado del comando de
estructuracion (registro en la linea superior).

Finalizar la edicion de la estructuracion

Pulsar la tecla END. EI TNC convierte los datos memorizados en la
tabla en un nuevo formato. Los elementos que el TNC no puede
convertir en la nueva estructura, se caracterizan con # (p.ej. si se ha
reducido la anchura de las columnas).
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Comando de estructuracion Significado

Ne Ndmero de columnas

NOMBRE Titulo de la columna

TIPO N: Introduccién
numeérica

C: Introduccién
alfanumérica

WIDTH Anchura de la columna.
En el tipo N incluido
signo, Coma y
posiciones detras
de la coma

DEC N¢ de posiciones
detras de la coma
(maéx. 4, sélo en el tipo N)

INGLES Didlogos que dependen
hasta del idioma
HUNGARO (max. 32 signos)

Eﬁﬁx? Editar tabla
¢ Anchura de campo 7

@  MWorkpiece material?

Tool material?

Cutting speed V17

2]

3

3 Feed rate Fz1?

3 Cutting speed Vc2?
3

Feed rate Fz2?

[END]

INICIO FIN PRGINA PRGINA

INSERTAR
LIMER

BORRAR
LINER

SIGUIENTE
LINER

5 Programacion: Herramientas



Transmision de datos de tablas con los datos de
corte

Si se emite un fichero del tipo .TAB o .CDT a través de una conexion
de datos externa, el TNC también memoriza la definicion de la
estructura de la tabla. La estructura de la tabla comienza con la linea
#STRUCTBEGIN vy finaliza con la linea #STRUCTEND. Véase en la
tabla “comando estructura” el significado de los distintos cédigos
(véase pdgina anterior). Detras de #STRUCTEND, el TNC memoriza
en contenido real de la tabla.

Fichero de configuracion TNC.SYS

El fichero de configuracion TNC.SYS se emplea cuando sus tablas
con los datos de corte no estdn memorizadas en el directorio
standard TNC:\. Después se determina en TNC.SYS el camino de
busqueda en el cual estdn memorizadas sus tablas con los datos de
corte.

El fichero TNC.SYS debe estar memorizado en el
directorio raiz TNC:\.

Registros enTNC.SYS Significado

WMAT= Camino de busqueda para la tabla de
materiales

TMAT= Camino de busqueda para la tabla de
materiales de corte

PCDT= Camino de busqueda para las tablas

con los datos de corte

Ejemplo paraTNC.SYS:
NMAT=TNC:\CUTTAB\NMAT_GB.TAB

TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\

TNC 426 B y TNC 430 de HEIDENHAIN

89

5.5 Trabajar con tablas de datos de corte






Programacion:

Programacion de contornos




tos de la hta.

imien

Mov

6.1 Resumen

6.1 Resumen: Movimientos de la hta.

Tipos de trayectoria

El contorno de una pieza se compone normalmente de varias
trayectorias como rectas y arcos de circulo. Con los tipos de
trayectoria se programan los movimientos de la herramienta segun
rectas y arcos de circulo.

Programacion libre de contornos FK

Cuando no existe un plano acotado y las indicaciones de las
medidas en el programa NC estan incompletas, el contorno de la
pieza se programa con la programacion libre de contornos. EI TNC
calcula las indicaciones que faltan.

Con la programacién FK también se programan movimientos de la
herramienta segun rectas y arcos de circulo.

Funciones auxiliares M
Con las funciones auxiliares del TNC se controla

la ejecucion del programa, p.ej. una interrupcién de la ejecucion
del pgm

las funciones de la maquina como p.gj. la conexion y
desconexién del giro del cabezal y del refrigerante

el comportamiento de la herramienta en la trayectoria

Subprogramas y repeticiones parciales de un
programa

Los pasos de mecanizado que se repiten, soélo se introducen una
vez como subprogramas o repeticiones parciales de un programa.
Si se quiere ejecutar una parte del programa sélo bajo
determinadas condiciones, dichos pasos de mecanizado también
se determinan en un subprograma. Ademaéas un programa de
mecanizado puede llamar a otro programa y ejecutarlo.

La programacién con subprogramas y repeticiones parciales de un
programa se describe en el capitulo 9.

Programacion con parametros Q

En el programa de mecanizado se sustituyen los valores numéricos
por pardmetros Q. A un parametro Q se le asigna un valor numérico
en otra posicion. Con pardmetros Q se pueden programar
funciones matematicas, que controlen la ejecucion del programa o
describan un contorno.

Ademas con la ayuda de la programacién de pardmetros Q también
se pueden realizar mediciones durante la ejecucion del programa
con un palpador 3D.

La programaciéon con pardmetros Q se describe en el capitulo 10.
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6.2 Principios basicosde los tipos de
trayectoria

Programacion del movimiento de la hta. para un
mecanizado

Cuando se elabora un programa de mecanizado, se programan
sucesivamente las funciones para las diferentes trayectorias del
contorno de la pieza. Para ello se introducen las coordenadas de
los puntos finales de las trayectorias del contorno indicadas en el
plano. Con la indicacién de las coordenadas, los datos de la
herramienta y la correcciéon de radio, el TNC calcula el recorrido real
de la herramienta.

EI TNC desplaza simultdneamente todos los ejes de la maquina
programados en la frase del programa segun un tipo de trayectoria.

Movimientos paralelos a los ejes de la maquina
La frase del programa contiene la indicacion de las coordenadas: El
TNC desplaza la hta. paralela a los ejes de la maquina programados.

Segun el tipo de maquina, en la ejecucion se desplaza o bien la
herramienta o la mesa de la méaquina con la pieza fijada. La
programacion de trayectorias se realiza como si fuese la
herramienta la que se desplaza.

Ejemplo:
L X+100
L Tipo de trayectoria “Recta”
X+100 Coordenadas del punto final

La herramienta mantiene las coordenadas de Y y Z y se desplaza a
la posicién X=100. Véase la figura arriba a la derecha.

Movimientos en los planos principales

La frase del programa contiene las indicaciones de las
coordenadas: EI TNC desplaza la herramienta en el plano
programado.

Ejemplo:
L X+70 Y+50

La herramienta mantiene las coordenadas de Z y se desplaza en el
plano XY a la posicién X=70, Y=50. Véase la figura en el centro a la
dcha.

Movimiento tridimensional

La frase del programa contiene tres indicaciones de coordenadas:
EI' TNC desplaza la herramienta en el espacio a la posicion
programada.

Ejemplo:
L X+80 Y+0 Z-10

Véase la figura abajo a la derecha.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Introduccion de mas de tres coordenadas

EI TNC puede controlar hasta 5 ejes simultdneamente. En un
mecanizado con 5 ejes se mueven por ejemplo, 3 ejes lineales y 2
giratorios simultdneamente.

El programa para un mecanizado de este tipo se genera
normalmente en un sistema CAD y no se puede elaborar en la
maquina.

Ejemplo:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 RO F100 M3

EI TNC no puede representar graficamente un
movimiento de mas de 3 ejes.

Circulos y arcos de circulo

En los movimientos circulares, el TNC desplaza simultdneamente
dos ejes de la maquina: La herramienta se desplaza respecto a la
pieza segun una trayectoria circular. Para los movimientos circulares
se puede introducir el punto central del circulo CC.

Con las trayectorias de arcos de circulo se programan circulos en
los planos principales: El plano principal se define en la llamada a la
hta. TOOL CALL al determinar el eje de la herramienta:

Eje de la herramienta Plano principal

Z XY,y también
UV, XV, UY

Y ZX, y también
WU, ZU, WX

X YZ, y también
VW, YW, VZ

@ Los circulos que no son paralelos al plano principal, se
programan con la funcién “Inclinacién del plano de
mecanizado” (véase el capitulo 8) o con pardametros Q
(véase el capitulo 10).

Sentido de giro DR en movimientos circulares
Para los movimientos circulares no tangentes a otros elementos
del contorno se introduce el sentido de giro DR:

Giro en sentido horario: DR-
Giro en sentido antihorario: DR+

Correccion de radio

La correccién de radio debe estar en la frase en la cual se realiza la
aproximacién al primer tramo del contorno. La correccién de radio
no puede empezar en una frase con una trayectoria circular. Dicha
correccion se programa antes en una frase lineal o en una frase de
aproximacion (frase APPR).

La frase APPR vy la frase lineal se explican en los capitulos “6.3
Aproximacion y salida del contorno” y “6.4 Tipos de trayectoria -
Coordenadas cartesianas”
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Posicionamiento previo

Posicionar previamente la herramienta al principio del programa de
mecanizado, de forma que no se dafe la herramienta o la pieza.
Elaboracion de frases de pgm con las teclas de tipos de trayectoria
Con las teclas grises para los tipos de trayectoria se abre el didlogo
en texto claro. EI TNC pregunta sucesivamente por los datos
necesarios y anade esta frase en el programa de mecanizado.

Ejemplo: Programacién de una recta

Abrir el dialogo de programacion, p.ej, recta

Coordenadas ?

@ 10 Introducir las coordenadas del punto final de la

recta
Nk

Corr. radio: RL/RR/sin correc.?

Seleccionar la correccion de radio: Pej. pulsar la
softkey RL, la hta. se desplaza por la izqg. del
contorno

RL

Avance F=? / F MAX = ENT

100 “ Introducir el avance y confirmar con
la tecla ENT: Pej. 100 mm/min. En la programacion
en pulgadas: La introducciéon de 100 corresponde
a un avance de 10 pulgadas/min

Desplazamiento en marcha rapida: Pulsar la
softkey FMAX, o bien

F MAX

F AUTO Desplazarse con el avance calculado
automaticamente (tablas con los datos de
corte): Pulsar la softkey FAUTO

Funcion auxiliar M ?

3 Introducir la funcion auxiliar, p.ej. M3 vy finalizar
el didlogo con la tecla ENT

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

;gmﬁﬂ- Memorizar/editar prodgrama
dFuncién auxiliar M?

BLK FORM 8.1 Z X+0 Y+B 2-48
BLK FORM 8.2 X+180 Y+108 Z+0
TOOL CALL 1 Z $3500 DL+1 DR+1
L 2+258 R@ F MAX

L X+1@ Y+5 R@ F1le@

END PGM NEU MM

DUl EWN e

El programa de mecanizado indica la frase:

L X+10 Y+5 RL F100 M3
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6.3 Aproximacion y salida del contorno

Resumen: Tipos de trayectoria para la aproximacion
y salida del contorno

Las funciones APPR (en inglés. approach = aproximacion) y DEP (en
inglés departure = salida) se activan con la tecla APPR/DEP
Después mediante softkeys se pueden seleccionar los siguientes
tipos de trayectoria:

Funcienam.
manual

Memorizar/editar programa

BLK FORM B.1 2 K+@ Y+@ Z2-48
BLK FORM 8.2 X+1B8@ Y+18@ Z+0@
TOOL CALL 1 Z 835@@ DL+1 DR+1

L ¥+18 ¥+5 R@ F18@ M3
END PGM MEU MM

1
2
3
4 L 2+25@ R@ F MAK
5
6

APPR LT
°.,

APPR LM

ﬁ“{

S

APPR CT | APPR LCT

i

DEP LT DEF LN DEP CT DEP LCT|
a,

Rt

Funcion Softkeys: Aproximacion Salida
APPR LT DEP LT
Recta tangente { {
. APPR LM DEP LM
Recta perpendicular al pto. del contorno { {
. . APPR CT DEP CT
Trayectoria circular tangente + +
Trayectoria circular tangente al contorno, AFPR LCT OEP LCT
aproximacion y salida a un punto auxiliar % f
fuera del contorno sobre una recta
tangente

Aproximacion y salida a una trayectoria helicoidal

En la aproximacion y la salida a una hélice, la herramienta se
desplaza segun una prolongacion de la hélice y se une asi con una
trayectoria circular tangente al contorno. Para ello se emplea la
funcién APPR CT o bien DEP CT.

Posiciones importantes en la aproximacion y la
salida

Punto de partida Ps

Esta posicidon se programa siempre antes de la frase APPR. Pg se
encuentra siempre fuera del contorno y se alcanza sin correccién
de radio (RO).

Punto auxiliar Py
La aproximacioén y salida pasa en algunos tipos de trayectoria por
un punto auxiliar Py que el TNC calcula de la frase APPR y DER

Primer punto del contorno P, vy Ultimo punto del contorno Pg

El primer punto del contorno P, se programa en la frase APPR y el

Ultimo punto del contorno Pgcon cualquier tipo de trayectoria.

Si la frase APPR contiene también la coordenada Z, el TNC
desplaza primero la hta. al punto Pysobre el plano de mecanizado
y alli segun el eje de la misma a la profundidad programada.

Punto final Py

La posicion Py se encuentra fuera del contorno y se calcula de las
indicaciones introducidas en la frase DEPR Si la frase DEP contiene

también las coordenadas de Z, el TNC desplaza primero la hta. al
punto Py sobre el plano de mecanizado y desde alli segun el eje
de la hta. a la altura programada.
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Las coordenadas se pueden introducir de forma absoluta o
incremental en coordenadas cartesianas o polares.

EI TNC comprueba en el desplazamiento a la posicién real del punto
auxiliar Py si se ha danado el contorno programado. jComprobar
con el test gréfico!

En la aproximacion, el espacio entre el punto de partida Pg y el
primer punto del contorno P, deberd ser lo suficientemente
grande, como para alcanzar el avance de mecanizado programado.

Desde la posicion real al punto auxiliar Py el TNC se desplaza con el
Ultimo avance programado.

Correccion de radio

La correccion de radio se programa junto con el primer punto del
contorno P, en la frase APPR. jLas frases DEP eliminan
automaticamente la correccion de radio!

Aproximacién sin correccién de radio: jCuando en la frase APPR se
programa RO, el TNC desplaza la hta, como si fuese una
herramienta con R = 0 mm y correccién de radio RR! De esta forma
estd determinada la direccion en las funciones APPR/DEP LN vy
APPR/DEP CT, en la cual el TNC desplaza la herramienta hacia y
desde el contorno.

Aproximacion segun una recta tangente: APPR LT

EI TNC desplaza la herramienta segun una recta desde el punto de
partida Ps a un punto auxiliar Py. Desde alli la hta. se desplaza al
primer punto del contorno P, sobre una recta tangente. El punto
auxiliar Py estéd a la distancia LEN del primer punto del contorno Pa.

Cualquier tipo de trayectoria: Aproximacion al pto. de partida Pg

APPR LT Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP v la softkey
Y APPRLT:

Coordenadas del primer punto del contorno Py

LEN: Distancia del punto auxiliar Py al primer punto
del contorno Py

Correccioén de radio para el mecanizado

Ejemplo de frases NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+35 Y+35

moL...

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Abreviatura

Significado

APPR en inglés APPRoach = aproxim.

DEP en inglés DEParture = salida

L en inglés Line = recta

C en inglés Circle = circulo

T Tangencial (transicion
constante, tangente)

N Normal (perpendicular)

35

20

10

YA
SNk
RR
- ‘/' ———
PHJ /i—”« Ps
RR = ¢ RO
—e \ =
,¥ X
20 35 40

Aproximacioén a Pg sin correccion de radio

P, con correc. radio. RR, distancia de Py a Pa: LEN=15
Punto final de la primera trayectoria del contorno
Siguiente trayectoria del contorno
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6.3 Aproximacion y salida del contorno

Aproximacion seguin una recta perpendicular al primer
punto del contorno: APPR LN

El TNC desplaza la herramienta segun una recta desde el punto de
partida Pg a un punto auxiliar Py. Desde alli al primer punto del contorno

P segun una recta perpendicular. El punto auxiliar P esta a la distancia
LEN + el radio de la hta. del primer punto del contorno P .

Cualquier tipo de trayectoria: Aproximacion al pto. de partida Pg
Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la softkey APPR LN:

APFR LN Coordenadas del primer punto del contorno Pp

° Longitud: Distancia entre los puntos auxiliares Py
iLEN es siempre positival

Correccién de radio RR/RL para el mecanizado

Ejemplo de frases NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN+15 RR F100
9 L X+20 Y+35

o L coa

Aproximacion segun una trayectoria circular
tangente: APPR CT

EI'TNC desplaza la herramienta segun una recta desde el punto de
partida Ps a un punto auxiliar Py. Desde alli se aproxima segun una
trayectoria circular tangente al primer tramo del contorno vy al
primer punto del contorno P, .

La trayectoria circular de Py a Pa esta determinada por el radio Ry el
angulo del punto central CCA. El sentido de giro de la trayectoria
circular esta indicado por el recorrido del primer tramo del
contorno.

Cualquier tipo de trayectoria: Aproximacion al pto. de partida Pg
Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la softkey APPR CT :

APFR CT Coordenadas del primer punto del contorno Pa

S Radio R de la trayectoria circular

Aproximacion por el lado de la pieza definido
mediante la correccién de radio:

Introducir

R con signo positivo

Aproximacion desde un lateral de la pieza:
Introducir R negativo

Angulo del punto central del circulo CCA de la
trayectoria circular

CCA solo se introduce positivo
Maximo valor de introduccién 360°

Correccién de radio RR/RL para el mecanizado
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35

20

10

Y

%
%
P, <
RR
"o AL
— \ ==
% X
10 20 40

Aproximacioén a Ps sin correccion de radio

Pa con correc. radio. RR

Punto final de la primera trayectoria del contorno
Siguiente trayectoria del contorno

35

20

10

Y

%
N
i CCA=
180°
T X
10 20 40
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Ejemplo de frases NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35

O Iy

Aproximacion segun una trayectoria circular tangente
al contorno y a una recta: APPR LCT

EI TNC desplaza la herramienta segin una recta desde el punto de
partida Ps a un punto auxiliar P4. Desde alli se aproxima segun una
trayectoria circular al primer punto del contorno P, .

La trayectoria circular se une tangencialmente tanto a la recta Pg —
Py como al primer punto del contorno. De esta forma la trayectoria
se determina claramente mediante el radio R.

Cualquier tipo de trayectoria: Aproximacion al pto. de partida Pg
Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la softkey APPR LCT :

seer o1 | - Coordenadas del primer punto del contorno Pa

+ Radio R de la trayectoria circular
Introducir R positivo

Correccién de radio para el mecanizado

Ejemplo de frases NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

0L ...

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Aproximacioén a Ps sin correccion de radio
PA con correc. radio. RR, radio R=10

Punto final de la primera trayectoria del contorno

Siguiente trayectoria del contorno

35

20

10

Y

%
PA
RR
Q
< :
@\, b Wil RO
) _| RR >
T ' X
10 20 -

Aproximacion a Ps sin correcciéon de radio
P4 con correccion de radio RR, radio R=10

Punto final de la primera trayectoria del contorno

Siguiente trayectoria del contorno
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Salida seguin una recta tangente: DEP LT

EI TNC desplaza la herramienta segun una recta desde el ultimo
punto del contorno P al punto final Py. La recta se encuentra en la
prolongacion del Ultimo tramo del contorno. Py se encuentra a la
distancia LEN de Pe.

Programar el ultimo tramo del contorno con el punto final Pg v la
correccion de radio

Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la softkey DEP LT :

DEP L7 LEN: Introducir la distancia del punto final Py al Ultimo
A tramo del contorno Pg
Ejemplo de frases NC

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN 12,5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Salida segun una recta perpendicular al ultimo
punto del contorno: DEP LN

EI TNC desplaza la herramienta segun una recta desde el ultimo
punto del contorno Pg al punto final Py. La recta parte

perpendicularmente desde el Ultimo punto del contorno Pg . Py se
encuentra de Pg a la distancia LEN + radio de la herramienta.

Programar el ultimo tramo del contorno con el punto final Pg v la
correccion de radio

Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la softkey DEP LN :

OEP LN LEN: Introducir la distancia al punto final Py
{ Importante: jLEN siempre lleva signo positivo!
Ejemplo de frases NC

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2

100

Y

20

Ultimo tramo del contorno: Pecon correccion de radio
Desplazamiento segun LEN = 12,5 mm
Retirar Z, retroceso, final del programa

Y

RR

RO :,“_x*...{
o e <4<+ P

RR

20

e——20

Ultimo tramo del contorno: Pecon correccion de radio
Salida segun LEN = 20 mm perpendicular al contorno
Retirar Z, retroceso, final del programa
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Salida segun una trayectoria circular tangente:
DEP CT

EI TNC desplaza la herramienta segun una trayectoria circular desde
el Ultimo punto del contorno P al punto final Py. La trayectoria circular
se une tangencialmente al ultimo tramo del contorno.

Programar el Ultimo tramo del contorno con el punto final Pe vy la
correcciéon de radio

Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP y la softkey DEP CT :

TeP CT Radio R de la trayectoria circular

ot La herramienta sale por el lado de la pieza determinado
mediante la correccién de radio:
Introducir R siempre positivo

La herramienta debe salir por el lado opuesto de la pieza,
determinado por la correccién de radio: Introducir R
negativo

Angulo del punto central del circulo CCA de la trayectoria
circular

Ejemplo de frases NC

23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Salida segun una trayectoria circular tangente al
contorno y a una recta: DEP LCT

EI TNC desplaza la herramienta segun una trayectoria circular desde
el Ultimo punto del contorno Pg a un punto auxiliar Py. Desde alli se
desplaza sobre una recta al punto final Py. El Ultimo tramo del

contorno y la recta de Py — Py son tangentes a la trayectoria circular.
De esta forma la trayectoria circular estéd determinada por el radio R.

Programar el Ultimo tramo del contorno con el punto final Pg vy la
correccion de radio

Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la softkey DEP LCT :

oer Lo1] b Introducir las coordenadas Py del punto final

+ Introducir el radio R de la trayectoria
circular siempre con signo positivo
Ejemplo de frases NC

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

YA

FlFiI
P\ ¥
20 RO A :
T
\ o . Pe
& 180"/ RR
g
8\ |

Ultimo tramo del contorno: Pecon correccion de radio
Angulo pto. central =180°, radio tray. circular =10 mm
Retirar Z, retroceso, final del programa

Yi

20 t p
w E
«\ ) RR

12 St <o

— \ =
X

10

Ultimo tramo del contorno: Pecon correcciéon de radio
Coordenadas Py, radio tray. circular = 10 mm
Retirar Z, retroceso, final del programa
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6.4 Tipos de trayectoria - Coordenadas cartesianas

6.4 Tipos de trayectoria - Coordenadas

cartesianas

Resumen de las funciones de trayectoria

Funcion Tecla de la trayectoria Movimiento de la hta. Introducciones precisas

Recta L Recta Coordenadas del punto final
inglés: Line de la recta

Chaflan CHF s Chaflan entre dos rectas Longitud del chaflan

inglés: CHamFer

Punto central del circulo CC; &£° Ninguno Coordenadas del punto central

inglés: Circle Center

del circulo o polo

Arco de circulo C
inglés: Circle

Tray. circ. alrededor del pto. central del Coordenadas del punto final del
circulo CC, al pto. final del arco de circulo circulo, sentido de giro

Arco de circulo CR
inglés: Circle by Radius

Trayectoria circular con radio
determinado

Coordenadas del punto final del
circulo, radio del circulo ,
sentido de giro

Arco de circulo CT cTP Trayectoria circular tangente al tramo  Coordenadas del punto final del
inglés: Circle Tangential anterior del contorno circulo
Redondeo de esquinas RND f"& Trayectoria circular tangente al tramo  Radio de la esquina R

inglés: RouNDing of Corner

anterior y posterior del contorno

Programacion
libre de contornos FK

Recta o trayectoria circular unida libre- Véase el capitulo 6.6

mente al elemento anterior del contorno
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Recta L

El TNC desplaza la herramienta sobre una recta desde su posicion
actual hasta el punto final de la misma. El punto de partida es el punto
final de la frase anterior.

Introducir las coordenadas del pto. final de la recta
Si es preciso:
Correccién de radio RL/RR/RO
Avance F

Funcién auxiliar M

Ejemplo de frases NC

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 IY-10

Aceptar la posicion real
También se puede generar una frase lineal (frase L) con la tecla “Aceptar
posiciéon real”:

Desplazar la herramienta en el modo de funcionamiento
manual a la posicién que se quiere aceptar

Cambiar la visualizacion de la pantalla a Memorizar/Editar programa

Seleccionar la frase del programa detras de la cual se quiere anadir
la frase L

a Pulsar la tecla “Aceptar posicién real”: EI TNC genera
una frase L con las coordenadas de la posicion real

@ El numero de ejes que el TNC memoriza en una frase L, se
determina mediante la funcién MOD (véase el capitulo “14
Funciones MOD, Eleccion de ejes para la programacion de
una frase ).

Anadir un chaflan CHF entre dos rectas

Las esquinas del contorno generadas por la interseccion de dos rectas,
se pueden recortar con un chaflan

En las frases lineales antes y después de la frase CHF, se programan
las dos coordenadas del plano en el que se ejecuta el chaflan

La correccion de radio debe ser la misma antes y después de la
frase CHF

El chaflan debe poder realizarse con la herramienta actual
Seccién del chaflan: Introducir la longitud del chaflan
Si es preciso:

Avance F (actua sélo en una frase CHF)

i Tengan en cuenta las indicaciones de la pagina siguiente!

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

YA

40 >
of [ N
.
<
& -
20 —=| X
10
60
Y
|
X
103

6.4 Tipos de trayectoria - Coordenadas cartesianas



6.4 Tipos de trayectoria - Coordenadas cartesianas

Ejemplo de frases NC

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5 Y+0

@ El contorno no puede empezar con una frase CHE
El chaflan solo se ejecuta en el plano de mecanizado.

El avance programado en una frase CHF sélo actuia en
dicha frase. Después vuelve a ser vélido el avance
programado antes de la frase CHE

El punto tedrico de la esquina no se mecaniza.

Punto central del circulo CC

El punto central del circulo corresponde a las trayectorias circulares
programadas con la tecla C (trayectoria circular C). Para ello,

se introducen las coordenadas cartesianas del punto central del
circulo o

se acepta la Ultima posicion programada o

se aceptan las coordenadas con la tecla "Aceptar posiciones
reales”

& Coordenadas CC: Introducir las coordenadas del punto
central del circulo o

Para aceptar la ultima posicion programada: No
introducir ninguna coordenada

Ejemplo de frases NC

5 CC X+25 Y+25
o)

10 L X+25 Y+25
11 cC

Las lineas 10 y 11 del programa no se refieren a la figura.

Validez

El punto central del circulo queda determinado hasta que se
programa un nuevo punto central del circulo. También se puede
determinar un punto central del circulo para los ejes auxiliares U, V
yW.

Introducir el punto central del circulo CC en incremental

Una coordenada introducida en incremental en el punto central del
circulo se refiere siempre a la Ultima posicién programada de la
herramienta.
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@ Con CC se indica una posicién como centro del circulo:
La herramienta no se desplaza a dicha posicion.

El centro del circulo es a la vez polo de las coordenadas
polares.

Trayectoria circular C alrededor del centro del
circulo CC

Antes de programar la trayectoria circular C hay que determinar el
centro del circulo CC. La ultima posicién de la herramienta

programada antes de la frase C, es el punto de partida de la
trayectoria circular.

Desplazar la hta. sobre el pto. de partida de la trayectoria circular

& Introducir las coordenadas del punto final del circulo
Coordenadas del punto final del arco de circulo

Sentido de giro DR
Si es preciso:
Avance F

Funcion auxiliar M

Ejemplo de frases NC
5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Circulo completo
Para el punto final se programan las mismas coordenadas que para
el punto de partida.

@ El punto de partida y el punto final deben estar en la
misma trayectoria circular.

Tolerancia de introd.: Hasta 0,016 mm (seleccion en
MP7431)

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Trayectoria circular CR con un radio determinado

La herramienta se desplaza segun una trayectoria circular con radio R.

Beo Introducir las coordenadas del punto final del arco de
circulo
Radio R
Atencion: jEl signo determina el tamano del arco del
circulo!

Sentido de giro DR
Atencion: jEL signo determina si la curvatura es
céncava o convexal!

Si es preciso:
Avance F
Funcion auxiliar M
Circulo completo
Para un circulo completo se programan dos frases CR sucesivas:

El punto final de la primera mitad del circulo es el pto. de partida del
segundo. El punto final de la segunda mitad del circulo es el punto
de partida del primero. Véase la figura arriba a la derecha.

Angulo central CCA y radio del arco de circulo R

El punto de partida y el punto final del contorno se pueden unir
entre si mediante cuatro arcos de circulo diferentes con el mismo
radio:

Arco de circulo pequefio: CCA<180°
El radio tiene signo positivo R>0

Arco de circulo grande: CCA>180°
El radio tiene signo negativo R<0

Mediante el sentido de giro se determina si el arco de circulo esta
curvado hacia fuera (convexo) o hacia dentro (céncavo):

Convexo: Sentido de giro DR- (con correccién de radio RL)
Céncavo: Sentido de giro DR+ (con correccién de radio RL)
Ejemplo de frases NC

Véase figura en el centro y figura abajo.

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (Arco 1)
[0}

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (Arco 2)
(6]

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (Arco 3)
(6}

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (Arco 4)

i Tengan en cuenta las indicaciones de la pagina siguiente!
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% La distancia del punto de partida al punto final del circulo
no puede ser mayor al diametro del circulo.

El radio maximo puede ser de 99,9999 m.

Se pueden emplear ejes angulares A, By C.

Trayectoria circular tangente CT

La herramienta se desplaza segun un arco de circulo tangente a la
trayectoria del contorno anteriormente programada.

La transicion es “tangente” cuando en el punto de intersecciéon de
las trayectorias del contorno no se produce ningun punto de
inflexién .

El tramo del contorno al que se une tangencialmente el arco de
circulo, se programa directamente antes de la frase CT. Para ello se
precisan como minimo dos frases de posicionamiento

= Introducir las coordenadas del punto final del arco de
circulo

Si es preciso:
Avance F

Funcién auxiliar M

Ejemplo de frases NC

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10 L Y+0

iLa frase CT y la trayectoria del contorno anteriormente
programada deben contener las dos coordenadas del
plano, en el cual se realiza el arco de circulo!

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Redondeo de esquinas RND
La funcién RND redondea esquinas del contorno.

La herramienta se desplaza segun una trayectoria circular, que se
une tangencialmente tanto a la trayectoria anterior del contorno
como a la posterior.

El circulo de redondeo se podré ejecutar con la herramienta
llamada.

D) Radio de redondeo: Introducir el radio del arco de
o z
circulo

Si es preciso:

Avance F (actla sélo en una frase RND)

Ejemplo de frases NC

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

@ Las trayectorias anterior y posterior del contorno deben
contener las dos coordenadas del plano en el cual se
ejecuta el redondeo de esquinas.

El punto de la esquina no se mecaniza.

El avance programado en una frase RND soélo actua en
dicha frase. Después vuelve a ser vélido el avance
programado antes de dicha frase RND.

Una frase RND también se puede utilizar para la llegada
suave al contorno, en el caso de que no se utilicen
funciones APPR.
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Definicion del bloque para la simulacién grafica del mecanizado

Definicion de la herramienta en el programa

Llamada a la hta. con eje del cabezal y revoluciones del cabezal
Retirar la hta. en el eje del cabezal en marcha rapida FMAX
Posicionamiento previo de la herramienta

Alcanzar la profundidad de mecanizado con avance F = 1000 mm/min
Llegada al punto 1 del contorno segun una recta

tangente

Llegada al punto 2

Punto 3: Primera recta de la esquina 3

Programar el chaflan de longitud 10 mm

Punto 4: Segunda recta de la esquina 3, 12 recta de la esquina 4
Programar el chaflan de longitud 20 mm

Llegada al ultimo pto. 1 del contorno, segunda recta de la esquina 4
Salida del contorno segun una recta tangente

Retirar la herramienta, final del programa
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i " 3040 70 95

Definicion del blogue para la simulacién grafica del mecanizado

Definicién de la herramienta en el programa

Llamada a la hta. con eje del cabezal y revoluciones del cabezal
Retirar la hta. en el eje del cabezal en marcha rapida FMAX
Posicionamiento previo de la herramienta

Alcanzar la profundidad de mecanizado con avance F = 1000 mm/min
Alcanzar el punto 1 del contorno sobre una trayectoria circular
tangente

Punto 2: Primera recta de la esquina 2

Anadir radio con R = 10 mm , avance: 150 mm/min

Llegada al punto 3: punto de partida sobre circulo con CR

Llegada al punto 4: punto final del circulo con CR, radio 30 mm
Llegada al punto 5

Llegada al punto 6

Llegada al punto 7: punto final del circulo, arco de circulo tangente
al punto 6, el TNC calcula el radio

Llegada al ultimo punto del contorno 1

Salida segun una trayectoria circular tangente

Retirar la herramienta, final del programa

—

10 6 Programcion: Contornos




-< |

Definicién del bloque

Definicion de la herramienta

Llamada a la herramienta

Definicion del centro del circulo

Retirar la herramienta

Posicionamiento previo de la herramienta

Desplazamiento a la profundidad de mecanizado

Llegada al punto inicial del circulo sobre una trayectoria circular
tangente

Llegada al punto final del circulo (= punto de partida del circulo)
Salida del contorno segun una trayectoria circular tangente
Retirar la herramienta, final del programa

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN 111
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6.5 Tipos de trayectoria —
coordenadas polares

Véase el capitulo “4.1 Principios basicos”

Posiciones sobre arcos de circulo

taladros

Funcion Teclas del tipo de tray.

Con las coordenadas polares se determina una posicion mediante
un angulo PA y una distancia PR al polo CC anteriormente definido.

Las coordenadas polares se utilizan preferentemente para:

Planos de la pieza con indicaciones angulares, p.ej. circulo de

Resumen de los tipos de trayectoria con coordenadas polares

Movimiento de la hta.

Introducciones precisas

Recta LP [? + @

Recta

Radio polar, angulo polar del pto.
final de la recta

Arco de circulo CP @ + @

Trayc. circular alrededor del pto.
central del circulo/polo CC hasta el
punto final del arco del circulo

Angulo polar del punto final del
circulo, sentido de giro

Arco de circulo CTP @ + @

Trayec. circular tangente a la
trayectoria anterior del contorno

Radio polar, angulo polar del
punto final del circulo

Interpolacion helicoidal ["\T +@

6.5 Tipos de trayectoria - Coordenadas polares

Superposicién de una trayectoria
circular con una recta

Radio polar, angulo polar del
punto final del circulo,
coordenadas del pto. final en el
eje de la hta.

Origen de coordenadas polares: Polo CC

El polo CC se puede determinar en cualquier posicién del programa Y A

de mecanizado, antes de indicar las posiciones con coordenadas
polares. Para determinar el polo se procede igual que para la

programaciéon del punto central del circulo CC.

& Coordenadas CC: Introducir las coordenadas

cartesianas del polo o

Para aceptar la Ultima posicion programada: No

introducir ninguna coordenada

112
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Recta LP

La herramienta se desplaza segun una recta desde su posicién
actual al punto final de la misma. El punto de partida es el punto
final de la frase anterior.

([P

Radio en coordenadas polares PR: Introducir la
distancia del punto final de la recta al polo CC

Angulo en coordenadas polares PA: Posiciéon angular
del punto final de la recta entre —-360° y +360°

El signo de PA se determina mediante el eje de
referencia angular:

Angulo del eje de referencia angular a PR en sentido
antihorario: PA>0

Angulo del eje de referencia angular a PR en sentido
horario: PA<Q

Ejemplo de frases NC

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

Trayectoria circular CP alrededor del polo CC

El radio en coordenadas polares PR es a la vez el radio del arco de

circulo. PR se determina mediante la distancia del punto de partida
al polo CC. La ultima posicién de la herramienta programada antes
de la frase CP es el punto de partida de la trayectoria circular.

) (P)

Angulo en coordenadas polares PA: Posiciéon angular
del punto final de la trayectoria circular entre -5400°
y +5400°

Sentido de giro DR

Ejemplo de frases NC

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Cuando las coordenadas son incrementales el signo es
el mismo para DR y PA.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Trayectoria circular tangente CTP

La herramienta se desplaza segun un circulo tangente a la
trayectoria anterior del contorno.

@ @ Radio en coordenadas polares PR: Introducir la
distancia del punto final de la trayectoria circular al
polo CC

Angulo en coordenadas polares PA: Posicién angular
del punto final de la trayectoria circular

Ejemplo de frases NC

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

@ iEl polo CC no es el punto central del circulo del contorno!

Hélice (Interpolacion helicoidal)

Una hélice se produce por la superposiciéon de un movimiento
circular y un movimiento lineal perpendiculares. La trayectoria
circular se programa en un plano principal.

Los movimientos para la hélice sélo se pueden programar en
coordenadas polares.
Aplicacion
Roscados interiores y exteriores de grandes didametros
Ranuras de lubrificacién
Calculo de la hélice
Para la programacion se precisa la indicacién en incremental del

angulo total, que recorre la herramienta sobre la hélice y la altura
total de la misma.

Para el mecanizado en la direc. de fresado de abajo a arriba se tiene:

YA

Ral 120° A\
NeJ
N
35 A4
cc
N |
X
40
zA
Y

N® de pasos n Pasos de roscado + sobrepaso del
recorrido al principio y final de la rosca

Altura total h Paso P x n? de pasos n

Angulo total IPA Numero de pasos x 360° + angulo para

en incremental el principio de la rosca + angulo para el
sobrepaso del recorrido

Coordenada Z Paso P x (pasos de roscado +

inicial sobrepaso del recorrido al principio de
la rosca)
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Forma de la hélice
La tabla indica la relaciéon entre la direccidon del mecanizado, el
sentido de giro y la correccién de radio para determinadas formas:

Roscado inter. Direccion Sentido de giro Correccion de radio

a derechas Z+ DR+ RL
a izquierdas Z+ DR- RR
a derechas Z- DR- RR
a izquierdas /- DR+ RL
Roscado exterior

a derechas Z+ DR+ RR
a izquierdas Z+ DR- RL
a derechas /- DR- RL
a izquierdas /- DR+ RR

Programacion de una hélice

@ Se introduce el sentido de giro DR y el angulo total IPA
en incremental con el mismo signo, ya que de lo
contrario la hta. puede desplazarse en una trayectoria
errénea.

El angulo IPA puede tener un valor de —-5400° a +5400°.
Si el roscado es de mas de 15 pasos, la hélice se
programa con una repeticién parcial del programa.
(Vease el capitulo “9.2 Repeticiones parciales del
programa”)

@ Angulo en coordenadas polares: Introducir el 4ngulo
total en incremental, segun el cual se desplaza la hta.
sobre la hélice. Después de introducir el angulo se
selecciona el eje de la hta. con las teclas de los ejes.

Introducir las coordenadas para la altura de la hélice
en incremental

Sentido de giro DR
Hélice en sentido horario: DR—
Hélice en sentido antihorario: DR+

Correccién de radio RL/RR/RO
Introducir la correccion de radio segun la tabla

Ejemplo de frases NC

12 CC X+40 Y+25

13 Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Definicién del bloque

6.5 Tipos de trayectoria - Coordenadas polares

Definicion de la herramienta

Llamada a la herramienta

Definicion del punto de referencia para las coordenadas polares
Retirar la herramienta

Posicionamiento previo de la herramienta
Desplazamiento a la profundidad de mecanizado
Llegada al punto 1 del contorno sobre un circulo
tangente

Llegada al punto 2

Llegada al punto 3

Llegada al punto 4

Llegada al punto 5

Llegada al punto 6

Llegada al punto 1

Salida del contorno segun un circulo tangente
Retirar la herramienta, final del programa

—
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M64 x 1,5

50 100

Definicién del bloque

6.5 Tipos de trayectoria - Coordenadas polares

Definicion de la herramienta

Llamada a la herramienta

Retirar la herramienta

Posicionamiento previo de la herramienta
Aceptar la Ultima posicion programada como polo
Desplazamiento a la profundidad de mecanizado
Llegada al contorno segun un circulo

tangente

Desplazamiento helicoidal

Salida del contorno segun un circulo tangente
Retirar la herramienta, final del programa

Inicio de la repeticion parcial del programa
Introducir directamente el paso como valor IZ
Numero de repeticiones (pasadas)
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6.6 Tipos de trayectoria — Programacion libre de contornos FK

6.6 Tipos de trayectoria -
Programacion libre de contornos FK

Principios basicos

Los planos de piezas no acotados contienen a menudo indicaciones
de coordenadas que no se pueden introducir mediante las teclas
grises de dialogo. De esta forma

puede haber coordenadas conocidas de la trayectoria del
contorno o en su proximidad

las indicaciones de coordenadas se pueden referir a otra
trayectoria del contorno

pueden conocerse las indicaciones de la direcciéon y del recorrido
del contorno

Este tipo de indicaciones se programan directamente con la
programacion libre de contornos FK. EI TNC calcula el contorno con
las coordenadas conocidas y con el didlogo de programacion del
grafico FK interactivo. La figura de arriba a la derecha muestra una
acotacion que se introduce sencillamente a través de la
programacion FK.

Para poder ejecutar programas FK en controles TNC antiguos se
emplea la funcion de conversién (véase “4.3 Gestiéon standard de
ficheros, Conversién de programas FK a programas en formato en
TEXTO CLARQO").

Grafico de la programacion FK

Para poder utilizar el grafico en la programacion FK, se
selecciona la subdivisién de pantalla PROGRAMA +
GRAFICO (véase “1.3 Modos de funcionamiento,
Softkeys para la subdivision de la pantalla”)

Si faltan las indicaciones de las coordenadas, es dificil determinar el
contorno de una pieza. En estos casos el TNC muestra diferentes
soluciones en el grafico FK y Vd. selecciona la correcta. El grafico FK
representa el contorno de la pieza en diferentes colores:

blanco La trayectoria del contorno esta claramente
determinada

verde Los datos introducidos indican varias soluciones; Vd.
selecciona la correcta

rojo Los datos introducidos no son suficientes para
determinar la trayectoria del contorno; hay que
introducir mas datos

Si los datos indican varias soluciones y la trayectoria del contorno se
visualiza en color verde, se selecciona el contorno correcto de la
siguiente forma:

Pulsar la softkey MOSTRAR hasta que se visualice
SoLucTon correctamente el elemento del contorno

La trayectoria del contorno visualizada corresponde al
SOLUCTON plano: Se pulsa la softkey SELECC. SOLUCION

118

Funcionan. Memorizar/editar programa

manual

14 RHWD R2.5

16 FL AN+B.975

16 FCT DR+ R18.5 CCr+@ CCY+@
17 FLT AN+89.825

18 FCT DR+ R2.5 CL8O-

13 END PGM 36871 MM

/

MOSTRAR |SELECCION

SOLUCION | SOLUCTION

START
INDIVID.
0

FIN
SELECCION
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Las trayectorias representadas en color verde deberén

determinarse lo antes posible con SELECC. SOLUCION, para limitar

la ambigledad de las trayectorias siguientes del contorno.

Si no se quiere determinar aun un contorno representado en color
verde se pulsa la softkey FINALIZAR SELECCION, para continuar
con el didlogo FK.

@ El constructor de su maquina puede determinar otros
colores para el grafico FK.

Las frases NC de un programa llamado con PGM CALL,
se indican en otro color.

Apertura del dialogo FK

Pulsando la tecla gris FK, el TNC muestra varias teclas de softkeys
con las cuales se abre el didlogo FK: Véase la tabla de la derecha.
Para desactivar de nuevo las softkeys, volver a pulsar la tecla FK.

Si se abre el didlogo FK con una de dichas softkeys el TNC muestra
otras caratulas de softkeys con las cuales se introducen
coordeandas conocidas, o se aceptan indicaciones de direccién y
del recorrido del contorno.

@ Para la programacion FK hay que tener en cuenta las
siguientes condiciones

Las trayectorias del contorno se pueden programar con
la Programacion Libre de Contornos sélo en el plano de
mecanizado. El plano de mecanizado se determina en la
primera frase BLK-FORM del programa de mecanizado.

Para cada trayectoria del contorno se indican todos los
datos disponibles. |Se programan también en cada frase
las indicaciones que no se modifican: Los datos que no
se programan no son validos!

Los parametros Q son admisibles en todos los
elementos FK, excepto en aquellos con referencias
relativas (p.ej. RX o RAN), es decir, elementos que se
refieren a otras frases NC.

Si en un programa se mezclan la programacion libre de
contornos con la programacion convencional, debera
determinarse claramente cada seccién FK.

EI'TNC precisa de un punto fijo a partir del cual se
realizan los célculos. Antes del apartado FK se programa
una posicién con las teclas grises del didlogo, que
contenga las dos coordenadas del plano de mecanizado.
En dicha frase no se programan pardmetros Q.

Cuando en el primer apartado FK hay una frase FCT o
FLT, hay que programar antes como minimo dos frases
NC mediante las teclas de didlogo grises, para
determinar claramente la direccion de desplazamiento.

Un apartado FK no puede empezar directamente detras
de una marca LBL.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Trayectoria del contorno Softkey
Recta tangente "
Recta no tangente a
Arco de circulo tangente o
Arco de circulo no tangente T
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6.6 Tipos de trayectoria — Programacion libre de contornos FK

FLT

Programacion libre de rectas

Visualizar las softkeys para la Programacion libre de
contornos: Pulsar la tecla FK

Abrir el didlogo para rectas flexibles: Pulsar la softkey
FL. EITNC visualiza otras softkeys. Véase tabla a la dcha.

Mediante dichas softkeys se introducen en la frase
todas las indicaciones conocidas. Hasta que las
indicaciones sean suficientes el grafico FK muestra el
contorno programado en rojo. Si hay varias soluciones
el gréfio se visualiza en color verde. Véase "Grafico de
la programacion libre de contornos”

En la pagina siguiente hay ejemplos de frases NC.

Recta tangente
Cuando la recta se une tangencialmente a otra trayectoria del
contorno, se abre el didlogo con la softkey FLT:

Visualizar las softkeys para la Programacion libre de
contornos: Pulsar la tecla FK

Abrir el didlogo: Pulsar la softkey FLT

Mediante las softkeys (tabla de la derecha) se
introducen en la frase todas las indicaciones
conocidas

Programacion libre de trayectorias circulares

Visualizar las softkeys para la Programacion libre de
contornos: Pulsar la tecla FK

Abrir el dialogo para arcos de circulo flexibles: Pulsar la
sofktey FC; el TNC muestra sofkteys para indicaciones
directas sobre la trayectoria circular o indicaciones
sobre el punto central del circulo; véase la tabla de la
dcha.

Mediante dichas softkeys se introducen en la frase
todos los datos conocidos: Hasta que son suficientes
las indicaciones, el grafico FK muestra el contorno
programado en rojo; si hay varias soluciones estas
aparecen en color verde; véase "Grafico de libre
programacién de contornos”

Trayectoria circular tangente
Cuando la trayectoria circular se une tangencialmente a otra
trayectoria del contorno, se abre el didlogo con la softkey FCT:

FCT 4

120

Visualizar las softkeys para la Programacion libre de
contornos: Pulsar la tecla FK

Abrir el didlogo: Pulsar la softkey FCT

Mediante las softkeys (tabla de la derecha) se
introducen en la frase todas las indicaciones
conocidas

Datos conocidos

Coordenada X del pto. final de la recta

Coordenada Y del pto. final de la recta

k]

Radio en coordenadas polares

g
R
<

Angulo en coordenadas polares

,_
m
=

Longitud de las rectas

E
=

Pendiente de la recta

Principio/final del contorno cerrado

) |

Para referencias a otras frases véase el apartado
“Referencias relativas”; para puntos auxliares el
apartado “Puntos auxiliares”“en este mismo
capitulo.

Indicaciones directas de trayc. circular

Coord. X del pto. final de la tray. circular

Coord. Y del pto. final de la tray. circular

o
o

Radio en coordenadas polares

o
B

Ellellefn]

Angulo en coordenadas polares

=1
=

Sentido de giro de la trayectoria circular

-
Ea

Radio de la trayectoria circular

Angulo de referencia para el final
del circulo

ERl€
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Angulo de entrada de la trayectoria circular
El angulo de entrada AN de la trayectoria circular es el &ngulo de la
tangente de entrada. Véase la figura de la derecha.

Longitud de la cuerda de la trayectoria circular
La longitud de la cuerda de una trayectoria circular es la longitud
LEN del arco del circulo. Véase la figura de la derecha.

Punto central de circulos de libre programacion

Para las trayectorias de libre programacion, con las indicaciones que
se introducen, el TNC calcula un punto central del circulo. De esta
forma también se puede programar en una frase un circulo
completo en una frase con la programacion FK.

Si se quiere definir el punto central del circulo en coordenadas
polares, se realiza mediante la funcion FPOL del polo, en vez de CC.
FPOL actua hasta la siguiente frase con FPOL y se determina en
coordenadas cartesianas.

Un punto central del circulo programado de forma convencional o
ya calculado no actua mas en el apartado FK como polo o como
punto central del circulo: Cuando se programan convencionalmente
coordenadas polares que se refieren a un polo determinado
anteriormente en una frase CC, hay que introducir de nuevo dicho
polo con una frase CC.

Ejemplo de frases NC para FL, FPOL y FCT

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Véase la figura abajo a la derecha.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Indicaciones del pto. central del circulo

Softkey

Coordenada X del pto. central del circulo

Coordenada Y del pto. central del circulo

Radio en coordenadas polares del pto.
central del circulo

Angulo en coordenadas polares del
punto central del circulo

20| g =} 2
Fﬁ; ﬁ ] ]

Para referencias a otras frases véase el apartado
"Referencias relativas”; para puntos auxliares el

apartado “Puntos auxiliares“en este mismo
capitulo.
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X
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e
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Puntos auxiliares

Tanto para rectas como para trayectorias circulares libres se pueden

introducir coordenadas de puntos auxiliares sobre o junto al
contorno. Las softkeys estan disponibles en cuanto se abre el
didlogo FK con las softkeys FL, FLT, FC o FCT.

Puntos auxiliares para la recta
Los puntos auxiliares se encuentran sobre las rectas o sobre la
prolongacion de las mismas: Véase la tabla arriba a la derecha.

Los puntos auxiliares se encuentran a la distancia D de la recta:

Véase tabla en el centro a la derecha.

Puntos auxiliares para la trayectoria circular
Para la trayectoria circular se pueden indicar 1, 2 é 3 puntos
auxiliares sobre el contorno: Véase la tabla abajo a la derecha.

Ejemplo de frases NC

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

Véase la figura abajo a la derecha.
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Puntos auxiliares sobre la recta Softkey

Coordenada X punto auxiliar P1 o P2

Coordenada Y punto auxiliar P1 o P2

Puntos auxiliares fuera de la recta Softkey
Coordenada X del punto auxiliar P;’
Coordenada Y del punto auxiliar P;’

D
Distancia del punto auxiliar a las rectas

Puntos auxiliares sobre la tray. circular Softkey

Coordenada X de un pto.
auxiliar P1, P2 o P3

(O[O ][]

Coordenada Y de un pto.
auxiliar P1, P2 o P3

[O[D][&]

PO, POV,
\7(/ \i/

Coordenadas de un pto. auxiliar
junto a la trayectoria circular

Distancia del punto auxiliar
junto a la trayectoria circular R

Y

60.071 210
53 X S

. 70°

50
42.929
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Referencias relativas

Las referencias relativas son indicaciones que se refieren a otra
trayectoria del contorno. Las softkeys vy las palabras del pgm para
referencias Relativas empiezan con una “R” La figura de la derecha
muestra las indicaciones de cotas que se deben programar como
referencias relativas.

Las coordenadas y el angulo de las referencias relativas se
programan siempre en incremental. Adicionalmente se indica el n®
de frase de la trayectoria del contorno al que se desea hacer
referencia.

(& La trayectoria del contorno, cuyo n° de frase se indica, no
puede estar a mas de 64 frases de posicionamiento
delante de la frase en la cual se programa la referencia.

Cuando se borra una frase a la cual se ha hecho
referencia, el TNC emite un aviso de error. Deberd
modificarse el programa antes de borrar dicha frase.

Referencias relativas para rectas flexibles Softkey

Y

Coordenadas, referidas al pto. final de la frase N

Modificar el radio en coord. polares respecto a la frase N

Modificar el angulo en coord. polares respecto a la frase N

Angulo entre una recta y otra trayectoria del cotorno

Recta paralela a otra trayectoria del contorno

OF
Distancia de las rectas a la trayectoria del contorno paralelo

Referencias relativas para coord. de trayect. circular  Softkey

Coordenadas referidas al punto final de la frase N

Modificar el radio en coord. polares respecto a la frase N

Modificar el &ngulo en coord. polares respecto a la frase N

Angulo entre la tangente de entrada del arco de circulo
y otra trayectoria del contorno

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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6.6 Tipos de trayectoria — Programacion libre de contornos FK

Coordenada CC referida al pto. final de la frase N

Modificar el radio en coord. polares respecto a la frase N

Modificar el &ngulo en coord. polares respecto a la frase N

Ejemplo de frases NC
Coordenadas conocidas referidas a la frase N. Véase fig. de arriba:

Direccion y angulo conocidos de la trayectoria del contorno referida
a la frase N. Véase la figura del centro.

Coordenadas conocidas del pto. central del circulo referidas a la
frase N. Véase la figura de abajo.

)

24

357
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Contornos cerrados

Con la softkey CLSD se marca el principio y el final de un contorno
cerrado. De esta forma se reducen las posibles soluciones de la
Ultima trayectoria del contorno.

CLSD se introduce adicionalmente para otra indicacion del
contorno en la primera y Ultima frase de una programacion FK.

Conversion de programas FK

Un programa FK se convierte en un programa en texto claro en la
gestion de ficheros:

Llamar a la gestion de ficheros y visualizar los ficheros.
Desplazar el cursor sobre el fichero que se quiere convertir.

Pulsar la softkey softkey OTRAS y después
PRt CONVERTIR FK->H. EITNC convierte todas las frases
FK en frases en texto claro.

Los puntos centrales del circulo que se introducen antes
del apartado FK deberén determinarse si es preciso de
nuevo en el programa transformado. Verifique su
programa de mecanizado después de la conversion,
antes de ejecutarlo.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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ibre de contornos FK

Definicién del bloque

Definicion de la herramienta

Llamada a la herramienta

Retirar la herramienta

Posicionamiento previo de la herramienta

Desplazamiento a la profundidad de mecanizado

Llegada al contorno segun un circulo tangente

Apartado FK:

Programar los datos conocidos de cada trayectoria del contorno

6.6 Tipos de trayectoria — Programacion

Salida del contorno segun un circulo tangente

Retirar la herramienta, final del programa

—
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6.6 Tipos de trayectoria — Programacion libre de contornos FK

Definicién del bloque

Definicion de la herramienta

Llamada a la herramienta

Retirar la herramienta

Posicionamiento previo de la herramienta

Posicionamiento previo del eje de la herramienta
Desplazamiento a la profundidad de mecanizado

Llegada al contorno segun un circulo tangente

Apartado FK:

Programar los datos conocidos de cada trayectoria del contorno

Salida del contorno segun un circulo tangente
Retirar la herramienta, final del programa

_|
=z
O
N
N
[e)}
o
_|
=z
O
N
W
o
Q
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T
m
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m
=z
T
>
pd
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Definicién del bloque

Definicion de la herramienta

Llamada a la herramienta

Retirar la herramienta

Posicionamiento previo de la herramienta

Desplazamiento a la profundidad de mecanizado

Llegada al contorno segun un circulo tangente

Apartado FK:

Programar los datos conocidos de cada trayectoria del contorno

6.6 Tipos de trayectoria — Programacllo| n Iibre de contornos FK

-
N
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Salida del contorno segin un circulo tangente

Retirar la herramienta, final del programa
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6.7 Tipos de trayectoria - Interpolacion por Spline

6.7 Tipos de trayectoria —
Interpolacion por Splines

Los contornos descritos en un sistema CAD como Splines, se
pueden transmitir directamente al TNC y se pueden ejecutar. El
TNC dispone de un interpolador Spline, con el cual se pueden
ejecutar polinomios de tercer grado en dos, tres, cuatro o cinco
ejes.

% Las frases Spline no se pueden editar en elTNC. Excepcion:

El avance F y la funcién auxiliar M en la frase Spline.

Ejemplo: Formato de frase para dos ejes
7 L X+33,909 Z+75,107 F MAX

8 SPL X+39,824 Z+77,425
K3X+0,0983 K2X-0,441 K1X-5,5724
K3Z+0,0015 K2Z-0,9549 K1Z+3,0875 F10000
9 SPL X+44,862 1Z+73,44
K3X+0,0934 K2X-0,7211 K1X-4,4102
K3Z-0,0576 K2Z-0,7822 K1Z+4,8246
10 600

El TNC ejecuta la frase Spline segun el siguiente polinomio de
tercer grado:

X(t) = K3X - 3+ K2X - 12+ K1X -t + X
Z(t) =K3Z -t +K2Z -2+ K1Z-t+Z

Para ello la variable t varia de 1 a 0.

130

Punto inicial del Spline

Punto final del Spline
Pardametros Spline para el eje X
Parametros Spline para el eje Z
Punto final del Spline
Parametros Spline para el eje X
Pardametros Spline para el eje Z
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Ejemplo: Formato de frase para cinco ejes

7

L X+33,909 Y-25,838 Z+75,107 A+17 B-10,103 F MAX

8 SPL X+39,824 Y-28,378 Z+77,425 A+17,32 B-12,75

8 ooq

K3X+0,0983 K2X-0,441 K1X-5,5724
K3Y-0,0422 K2Y+0,1893 K1Y+2,3929
K3Z+0,0015 K2Z-0,9549 K1Z+3,0875
K3A+0,1283 K2A-0,141 K1A-0,5724
K3B+0,0083 K2B-0,413 E+2 K1B-1,5724 E+1 F10000

EI TNC ejecuta la frase Spline segun el siguiente polinomio de
tercer grado:

X(t) = K3X- 13+ K2X - 12+ K1X - t + X
Y(t) = K3Y - 2+ K2Y - 2+ K1Y - t +Y
Z(t) =K3Z -2+ K2Z-12+K1Z-t+Z
Alt) =K3A- B+ K2A- 2+ KT1A- t+A
B(t)=K3B -2+ K2B -2+ K1B-t+B

Para ello la variable t varia de 1 a 0.

Para cada coordenada del punto final en la frase Spline
deberan programarse los parametros K3 a K1. La
secuencia de las coordenadas del punto final en la frase
Spline se determina libremente.

EITNC espera siempre los parametros Spline K para cada
eje en la secuencia K3, K2, K1.

Ademés de los ejes principales X, Yy Z, el TNC también
puede emplear en la frase SPL ejes auxiliares U. V y W,
asi como ejes giratorios A, By C. En el pardmetro Spline
K debera indicarse entonces el eje correspondiente
(p.ej. KBA+0,0953 K2A-0,441 K1A+0,5724).

Si el valor de un pardmetro Spline K es mayor que
9,99999999, entonces el postprocesador debe emitir K
en forma exponencial

(p.ej. K8X+1,2750 E2).

EI TNC también puede ejecutar un programa con frases
Spline en un plano de mecanizado inclinado.

Margenes de introduccion

Punto final de Spline: -99 999,9999 a +99 999,9999
Parametros Spline K: -9,99999999 a +9,99999999

Exponente para parametros Spline K: -255 a +255 (valor entero)

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Punto inicial del Spline

Punto final del Spline

Parametros Spline para el eje X
Parametros Spline para eje Y
Pardametros Spline para el eje Z
Parametros Spline para el eje A
Parametros Spline para eje B en forma
exponencial
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7.1 Introduccion de func

7.1 Introduccion de funciones
auxiliares M y STOP

Con las funciones auxiliares del TNC, llamadas también funciones
M se controla

la ejecucion del programa, p.ej. una interrupcién de la ejecucion

las funciones de la maquina como p.ej. la conexion y
desconexion del giro del cabezal y del refrigerante

el comportamiento de la herramienta en la trayectoria

%  El constructor de la maquina puede validar ciertas
& funciones auxiliares que no se describen en este
manual. Rogamos consulten el manual de su méaquina.

Una funcién auxiliar M se introduce al final de una frase de
posicionamiento. EI TNC indica el diélogo:

Funcion auxiliar M ?

Normalmente en el didlogo se indica el nimero de la funcién
auxiliar. En algunas funciones auxiliares se continua con el didlogo
para poder indicar parédmetros de dicha funcion.

En los modos de funcionamiento Manual y Volante electrénico se
indican las funciones auxiliares mediante la softkey M.

Rogamos tengan en cuenta que algunas funciones auxiliares
actuan al principio y otras al final de la frase de posicionamiento.

Las funciones auxiliares se activan a partir de la frase en la cual son
llamadas. Siempre que la funcién auxiliar no actue por frases, se
eliminard en la frase siguiente o al final del programa. Algunas
funciones auxiliares solo actuan en la frase en la cual han sido
llamadas.

Introduccion de una funcion auxiliar en una 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
funcion auxiliar M:

Programacion de una interrupcion en la ejecucion del
pgm: Pulsar la tecla STOP

Introducir la funcion auxiliar M

Ejemplo de frase NC
87 STOP M6
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7.2 Funciones auxiliares para el control

de la ejecucion del pgm, cabezal y
refrigerante

Activacion Actua al

Moo

PARADA de la ejecucion del pgm final de la frase
PARADA del cabezal

Refrigerante DESCONECTADO

Mo02

PARADA de la ejecucion del pgm final de la frase
PARADA del cabezal

Refrigerante desconectado

Salto a la frase 1

Borrado de la visualizacion de estados

(depende del parametro de maquina 7300)

Mo3

Cabezal CONECTADO en

sentido horario inicio de la frase

Mo4

Cabezal CONECTADO en

sentido antihorario inicio de la frase

MO05
Mo06

PARADA del cabezal
Cambio de herramienta
PARADA del cabezal
PARADA de la ejecucién del pgm (depende del
parametro de maquina 7440)

final de la frase
final de la frase

Mo08

Refrigerante CONECTADO inicio de la frase

Mo9

Refrigerante DESCONECTADO final de la frase

M13

Cabezal CONECTADO en
sentido horario
Refrigerante CONECTADO

inicio de la frase

M14

Cabezal CONECTADO en
sentido antihorario
Refrigerante conectado

inicio de la frase

M30

iqual que M02 final de la frase

7.3 Funciones auxiliares para la

indicacion de coordenadas

Programacion de coordenadas referidas a la
maquina: M91/M92

Punto cero de la regla de medicion
En las reglas la marca de referencia indica la posicién del punto
cero de la misma.

Punto cero de la maquina
El punto cero de la maquina se precisa para:

fijar los limites de desplazamiento (finales de carrera)

llegar a posiciones fijas de la maquina (p.ej. posicion para el
cambio de herramienta)

fijar un punto de referencia en la pieza

TNC 426 B y el TNC 430 de HEIDENHAIN

X (Z,Y)
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El constructor de la maquina introduce para cada eje la distancia
desde el punto cero de la méaquina al punto cero de la regla en un
parametro de maquina.

Comportamiento standard
Las coordenadas se refieren al cero pieza (véase “Fijacion del punto
de referencia”).

Comportamiento con M91 - Punto cero de la maquina

Cuando en una frase de posicionamiento las coordenadas se
refieren al punto cero de la maquina, se introduce en dicha frase
M91.

El TNC indica los valores de coordenadas referidos al punto cero de
la maquina. En la visualizacion de estados se conecta la
visualizacion de coordenadas a REF (véase el capitulo “1.4
Visualizacién de estados”).

Comportamiento con M92 - Punto de referencia de la maquina

&’  Ademas del punto cero de la maquina el constructor de
& la maquina también puede determinar otra posicién fija
de la maquina (punto de ref. 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 (véase el manual de la maquina).

Cuando en las frases de posicionamiento las coordenadas se deban
referir al punto de referencia de la méquina ,debera introducirse en
dichas frases M92.

@ Con M91 o M92 el TNC también realiza correctamente la
correccion de radio. Sin embargo no se tiene en cuenta
la longitud de la herramienta.

M91 y M92 no funcionan en el plano inclinado de
mecanizado. En este caso el TNC emite un aviso de error.

Activacion
M91 y M92 sélo funcionan en las frases de posicionamiento en las
cuales estéd programada M91 o M92.

M91 y M92 se activan al inicio de la frase.

Punto de referencia de la pieza

Cuando las coordenadas deban referirse siempre al punto cero de
la maquina, se puede bloquear la fijacién del punto de referencia
para uno o varios ejes; véase el parametro de maquina 7295.

Cuando esté bloqueada la fijacion del punto de referencia para
todos los ejes, el TNC ya no muestra la softkey FIJAR PTO. REF en
el modo de funcionamiento Manual.

La figura de la derecha indica sistemas de coordenadas con puntos
cero de la maquina y de la pieza.
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M91/M92 en el funcionamiento test del pgm

Para poder simular también graficamente los
movimientos M91/M92, se debe activar la
supervisiéon del espacio de trabajo visualizando el
blogue de la pieza en relacién al punto de referencia
fijado (véase el capitulo ,,12.8 Blogue en el espacio
de trabajo”).
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Aproximacion a las posiciones en un sistema de
coordenadas no inclinado con plano de trabajo
inclinado activado: M130

Comportamiento standard en un plano de mecanizado inclinado
Las coordenadas en las frases de posicionamiento se refieren al
sistema de coordenadas inclinado.

Comportamiento con M130

Las coordenadas de frases lineales cuando esté activado el plano
de trabajo inclinado se refieren al sistema de coordenadas de la
pieza sin inclinar

Entonces el TNC posiciona la hta. (inclinada) sobre la coordenada
programada en el sistema sin inclinar.

Activacion
M130 sélo actua en las frases lineales sin correcciéon de radio de la
hta. y en las frases del programa en las que esta programada M130.

TNC 426 B y el TNC 430 de HEIDENHAIN
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7.4 Funciones auxiliares segun el tipo
de trayectoria

Mecanizado de esquinas: M90

Comportamiento standard

En las frases de posicionamiento sin correcciéon de radio, el TNC
detiene brevemente la herramienta en las esquinas (parada de
precision).

En las frases del programa con correccion de radio (RR/RL) el TNC
ahade automaticamente un circulo de transiciéon en las esquinas
exteriores.

Comportamiento con M90
La herramienta se desplaza en las transiciones angulares con
velocidad constante: Las esquinas se mecanizan y se alisa la

superficie de la pieza. Ademas se reduce el tiempo de mecanizado.

Véase la figura en el centro a la dcha.

Ejemplos de utilizacion: Superficies de pequenas rectas
Activacion

M290 actua sélo en las frases del programa, en las cuales se ha
programado M90.

M290 actua al principio de la frase. Debe estar seleccionado el
funcionamiento con error de arrastre.
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Anadir un circulo de redondeo entre dos rectas: M112

Debido a motivos de compatibilidad se sigue disponiendo de la
funcion M112. HEIDENHAIN recomienda emplear el ciclo
TOLERANCIA, para determinar la tolerancia en los fresados rapidos
del contorno (véase el capitulo “8.8 Ciclos especiales”).

Mecanizado de pequeios escalones de un contorno:
M97

Comportamiento standard

EI TNC anade en las esquinas exteriores un circulo de transicion. En
escalones pequenos del contorno, la herramienta dafaria el
contorno. Véase la figura arriba a la derecha.

EI TNC interrumpe en dichas posiciones la ejecucién del programa y
emite el aviso de error “Radio de hta. muy grande”

Comportamiento con M97

EI TNC calcula un punto de interseccion en la trayectoria del
contorno, como en esquinas interiores, y desplaza la herramienta a
dicho punto. Véase la figura abajo a la derecha.

M97 se programa en la frase en la cual estd determinado el punto
exterior de la esquina.

Activacion
M97 sdlo funcidna en la frase del programa en la que esta
programada.

Con M97 la esquina del contorno no se mecaniza

completamente. Si es preciso habrd que mecanizarla
posteriormente con una herramienta mas pequena.

Ejemplo de frases NC
5 TOOL DEF L ... R+20

13

LX ...Y ... R.. F..M97
14 L V=B 6000 [ 0o [Foa
15 L IX+100 ...
16 L IY+0,5 ... R .. F.. M97
17 L% oo Y ooo

TNC 426 B y el TNC 430 de HEIDENHAIN
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Radio de herramienta grande

Llegada al punto 13 del contorno
Mecanizado de pequenos escalones 13y 14
Llegada al punto del contorno 15
Mecanizado de pequenos escalos 15y 16
Llegada al punto 17 del contorno
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Mecanizado completo de esquinas abiertas del
contorno: M98

Comportamiento standard

El TNC calcula en las esquinas interiores el punto de interseccion

de las trayectorias de fresado y desplaza la hta. a partir de dicho
punto en una nueva direccién.

Cuando el contorno esté abierto en las esquinas, el mecanizado no
es completo: Véase la figura arriba a la derecha.

Comportamiento con M98

Con la funcién auxiliar M98 el TNC desplaza la hta. hasta que esté
realmente mecanizado cada pto. del contorno: Véase fig. abajo a la
dcha.

Activacion
M98 sélo funciona en las frases del programa en las que ha sido
programada.

M98 actua al final de la frase.
Ejemplo de frases NC
Sobrepasar sucesivamente los puntos 10, 11 y 12 del contorno:

10LX ... Y... RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...
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Factor de avance para movimientos de
profundizacién: M103

Comportamiento standard
El TNC desplaza la herramienta con el Ultimo avance programado
independientemente de la direcciéon de desplazamiento.

Comportamiento con M103

EI TNC reduce el avance cuando la herramienta se desplaza en la
direccion negativa del eje de la hta. El avance al profundizar FZMAX
se calcula del Ultimo avance programado FPROG vy el factor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Introduccion de M103
Cuando se introduce M103 en una frase de posicionamiento, el
dialogo del TNC pregunta por el factor F

Activacion
M103 actua al principio de la frase
M103 se elimina: Programando de nuevo M103 sin factor

Ejemplo de frases NC
El avance al profundizar es el 20% del avance en el plano.

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20 500
18 L Y+50 500
19 L IZ-2,5 100
20 L IY+5 IZ-5 141
21 L IX+50 500
22 L 7+5 500

M103 se activa con el parametro de maquina 7440; véase
el capitulo “13.1 Parametros generales de usuario”

TNC 426 B y el TNC 430 de HEIDENHAIN

Avance real (mm/min):
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Avance en arcos de circulo: M109/M110/M111

Comportamiento standard
EI TNC relaciona la velocidad de avance programada respecto a la
trayectoria del centro de la herramienta,

Comportamiento en arcos de circulo con M109
EITNC mantiene constante el avance de la cuchilla de la hta. en los
mecanizados interiores y exteriores de los arcos de circulo.

Comportamiento en arcos de circulo con M110

El TNC mantiene constante el avance en el mecanizado interior de
arcos de circulo. En un mecanizado exterior de arcos de circulo, no
actua ningun ajuste del avance.

M110 también actla en los mecanizados interiores de
arcos de circulo con ciclos de contorneado.

Activacion
M109 y M110 actuan al principio de la frase.
M109 y M110 se anulan con M111.

Calculo previo del contorno con correccion de radio
(LOOK AHEAD): M120

Comportamiento standard

Cuando el radio de la herramienta es mayor a un escalén del
contorno con correccion de radio, el TNC interrumpe la ejecucion
del programa e indica un aviso de error. M97 (véase , Mecanizado
de pequenos escalones: M97") impide el aviso de error, pero causa
una marca en la pieza y ademas desplaza la esquina.

En los rebajes pueden producirse dafnos en el contorno. Véase la
figura de la derecha.

Comportamiento con M120

EI TNC comprueba los rebajes y salientes de un contorno con
correccion de radio y hace un célculo previo de la trayectoria de la
herramienta a partir de la frase actual. No se mecanizan las zonas en
las cuales la hta. puede perjudicar el contorno (representadas en la
figura de la derecha en color oscuro). M120 también se puede
emplear para realizar la correccién de radio de la hta. en los datos
de la digitalizacién o en los datos elaborados en un sitema de
programacion externo. De esta forma se pueden compensar
desviaciones del radio tedrico de la herramienta.

El nimero de frases (méaximo 99) que el TNC calcula previamente
se determina con LA (en inglés Look Ahead: preveer) detras de
M120. Cuanto mayor sea el nimero de frases preseleccionadas
que el TNC debe calcular previamente, més lento sera el proceso
de las frases.
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Introduccion

Cuando se introduce M120 en una frase de posicionamiento, el
TNC sigue el didlogo para dicha frase y pregunta por el nimero de
frases precalculadas LA.

Activacion
M120 debera estar en una frase NC que tenga correccién de radio
RL o RR. M120 actua a partir de dicha frase hasta que

se elimina la correccion de radio con RO
Programar M120 LAO

se programa M120 sin LA

llamar con PGM CALL a otro programa

M120 actua al principio de la frase.

Limitaciones
Sélo se puede realizar la reentrada al contorno después de una
parada externa/interna con la funcion AVANCE HASTA FRASE N

Cuando se utilizan las funciones RND y CHF las frases delante y
detras de RND o CHF sélo pueden contener las coordenadas del
plano de mecanizado.

Cuando se llega al contorno tangencialmente se debe utilizar la
funcion APPR LCT; la frase con APPR LCT sélo puede contener las
coordenadas del plano de mecanizado

Cuando se sale tangencialmente del contorno se utiliza la funciéon
DEP LCT; la frase con DEP LCT soélo puede contener las
coordenadas del plano de mecanizado

Superposicion de posicionamientos del volante
durante la ejecucion de un programa: M118

Comportamiento standard

EI TNC desplaza la herramienta en los modos de funcionamiento de
ejecucion del pgm tal y como se determina en el pgm de
mecanizado.

Comportamiento con M118

Con M118 se pueden realizar correcciones manualmente con el
volante durante la ejecucién del programa. Para ello se programa
M118 y se introduce un valor especifico en mm para cada eje X, Y y
Z.

Introduccion de M118

Cuando se introduce M118 en una frase de posicionamiento, el
TNC continua con el didlogo y pregunta por los valores especificos
de cada eje. Para la introduccion de las coordenadas se emplean las
teclas naranjas de los ejes o el teclado ASCII.

Activacion
El posicionamiento del volante se elimina programando de nuevo
M118 sin X, Yy Z.

M118 actua al principio de la frase.

TNC 426 B y el TNC 430 de HEIDENHAIN

Ejemplo de frase NC

Durante la ejecucién del programa, al mover el
volante se produce un desplazamiento en el plano
de mecanizado X/Y, de +1 mm del valor
programado.

L X+0 Y+38,5 RL F125 M118 X1 Y1

% iM118 actua siempre en el sistema de
coordenadas original incluso cuando esta
activada la funcién del plano inclinado!

iM118 también actla en el modo de
funcionamiento Posicionamiento
manual!

iCuando est& activada M118, al
interrumpirse el programa, no se dispone
de la funcion DESPLAZAMIENTO
MANUAL!
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7.5 Funciones auxiliares para
ejes giratorios

Avance en mm/min en los ejes giratorios A, B, C:
M116

Comportamiento standard

EI TNC interpreta el avance programado en los ejes giratorios en
grados/min. El avance de la trayectoria depende por lo tanto de la
distancia entre el punto central de la herramienta y el centro del eje
giratorio.

Cuanto mayor sea la distancia mayor es el avance.

Avance en mm/min en ejes giratorios con M116

EI TNC interpreta el avance programado en un eje giratorio en mm/
min. Para ello el TNC calcula al principio de la frase el avance para
dicha frase. Mientras se ejecuta la frase no se modifica el avance,
tampoco cuando la herramienta se dirige al centro del eje giratorio.

Activacion
M116 actua en el plano de mecanizado y se desactiva al final del
programa.
%’ El constructor de la maquina determina la geometria de
la maquina en los pardmetros de maquina 7510 y
siguientes.

M116 actua al principio de la frase.

Desplazamiento optimizado de ejes giratorios: M126 Comportamiento standard delTNC

Comportamiento standard Posicionreal Posicion absoluta Recorrido
El comportamiento standard del TNC en el posicionamiento de los
gjes giratorios cuya visualizacion se ha reducido a valores por 350° 10° -340°
debajo de 360° , depende del pardmetro de maquina 7682. En
dicho parametro el TNC determina la diferencia entre la posicion 10° 340° +330°
nominal y la posicién real y si el desplazamiento a la posicion
programada debe ser siempre (también sin M126) por el recorrido
maés corto. Véase los ejemplos en la tabla arriba a la dcha. .

Comportamiento con M126
ComportamientoconM126 o . Posicionreal  Posicion absoluta Recorrido
Con M126 el TNC desplaza un eje giratorio cuya visualizacién esté
reducida a valores por debajo de 360°, por el camino mas corto. 350° 10° +20°
Véase la tabla de abajo a la derecha.
Activacion 10° 340° -30°

M126 actua al principio de la frase.
M126 se anula con M127; al final del programa deja de actuar M126.
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Redondear la visualizacion del eje giratorio a un
valor por debajo de 360°: M94
Comportamiento standard

EI TNC desplaza la herramienta desde el valor angular actual al valor
angular programado.

Ejemplo:

Valor angular actual: 538°
Valor angular programado:  180°
Recorrido real: -358°

Comportamiento con V94

Al principio de la frase el TNC reduce el valor angular actual a un
valor por debajo de 360° y se desplaza a continuacién sobre el valor
programado. Cuando estan activados varios ejes giratorios, M94
reduce la visualizacién de todos los ejes. Como alternativa se
puede introducir un eje giratorio detrds de M94. En este caso el
TNC reduce sélo la visualziacion de dicho eje.

Ejemplo de frases NC
Redondear los valores de visualizacion de todos los ejes giratorios
activados:

L M94

Reducir solo el valor de visualizaciéon del eje C:

L M94 C

Redondear la visualizacion de todos los ejes giratorios activados y a
continuacion desplazar el eje C al valor programado:
L C+180 FMAX M94

Activacion
M94 sélo actua en la frase en la que se programa.

M94 actua al principio de la frase.

TNC 426 B y el TNC 430 de HEIDENHAIN
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Correccion automatica de la geometria de la maquina
al trabajar con ejes basculantes: M114

Comportamiento standard

EI TNC desplaza la herramienta a las posiciones determinadas en el

programa de mecanizado. Cuando en un programa se modifica la
posicién del eje basculante, el postprocesador deberéa calcular el
desvio que se genere en los ejes lineales (véase figura arriba a la
derecha) y desplazarse en una frase de posicionamiento. Debido a que
aqui juega también un importante papel la geometria de la méaquina,
deberd calcularse el programa NC por separado para cada maquina.

Comportamiento con M114
Cuando en un programa se modifica la posicion de un eje basculante,

el TNC compensa automaticamente el desvio de la herramienta con
una correccion longitudinal 3D (para maquinas con ejes basculantes

controlados). Debido a que la geometria de la maquina esta
memorizada en pardmetros de maquina, el TNC compensa
automaticamente tambien los desvios especificos de la maquina. El
postprocesador sélo tiene que calcular una vez los programas, incluso
cuando se ejecutan en diferentes maquinas con el control TNC.

Si su maquina no tiene ejes basculantes controlados (inclinacion
manual del cabezal, posicionamiento del cabezal por el PLC), se
puede programar detrds de M114 la correspondiente posicion vélida
del cabezal basculante (p.ej. M114 B+45, se pueden introducir
parametros Q).

El sistema CAD o el postprocesador deberan tener en cuenta la
correccion del radio de la hta. Una correccion de radio programada
RL/RR provoca un aviso de error.

Cuando el TNC realiza la correcciéon de longitud de la herramienta el
avance programado se refiere al extremo de la herramienta de lo
contrario se refiere al punto de referencia de la misma.

@ Si la maquina tiene un cabezal basculante controlado, se
puede interrumpir el programa y modificar la posicion del
eje basculante (p.ej. con un volante).

Con la funcién AVANCE HASTA FRASE N se puede
continuar con el programa de mecanizado en el lugar
donde se ha interrumpido. Cuando esta activada M114, el
TNC tiene automaticamente en cuenta la nueva posicion
del eje basculante.

Para poder modificar la posicién del eje basculante
manualmente durante la ejecucién del programa, se
emplea M118 junto con M128.

Activacion
M114 actua al principio de la frase, M115 al final de la frase. M114 no
actUa cuando estd activada una correccion de radio de la hta.

M114 se anula con M115. M114 también deja de actuar al final del
programa.

%’  El constructor de la mé&quina determina la geometria de la
maquina en los pardmetros de maquina 7510 y siguientes.
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Conservar la posicion del extremo de la hta. durante el
posicionamiento de los ejes basculantes (TCPM*):
M128

Comportamiento standard

EI TNC desplaza la herramienta a las posiciones determinadas en el
programa de mecanizado. Cuando en un programa se modifica la
posicion de un eje basculante, deberé calcularse la desviacion
resultante en los ejes lineales y desplazarse en una frase de
posiconamiento (véase figura a la izquierda con M114).

Comportamiento con V128

Cuando en un programa se modifica la posicion de un eje basculante
controlado, durante el proceso de inclinacién no varia la posicién del
extremo de la hta. respecto a la pieza.

Para poder modificar la posicién del eje basculante manualmente

durante la ejecucién del programa, se emplea M128 junto con M118.
La sobreposicion de posicionamientos del volante se realiza cuando
esté activada M128 en el sistema de coordenadas fijo de la méaquina.

Antes de realizar posicionamientos con M91 o M92 y
delante de una frase TOOL CALL: Resetear M128

Para evitar dafnos en el contorno, con M128 sélo se puede
emplear una fresa esférica.

La longitud de la herramienta debe referirse al centro de la
esfera de la fresa esférica.

El TNC no realiza la correccién inclinada correspondiente
para el radio de la hta. Debido a ello, se produce un error,
que depende de la posicién angular del eje giratorio.

Cuando esta activada M128, el TNC indica en la
visualizacién de estados el simbolo Q_

M128 en mesas basculantes

Si se programa un movimiento de la mesa basculante con M128
activada, el TNC gira correspondientemente el sistema de
coordenadas. Si, p.ej., se gira el eje C en 90° y a continuaciéon se
programa un movimiento en el eje X, el TNC ejecuta dicho
movimiento en el eje Y de la maquina.

EI'TNC también transforma el punto de referencia fijado, que se
origina en el movimiento de la mesa giratoria.

Activacion

M128 actua al principio de la frase, M129 al final de la frase. M128
también actla en los modos de funcionamiento manuales y sigue
activa después de cambiar de modos de funcionamiento.

M128 se anula con M129. Cuando se selecciona un nuevo programa
en un modo de funcionamiento de Ejecucion del pgm, el TNC
también resetea M128.

%’  El constructor de la maquina determina la geometria de la
méquina en los pardmetros de méaquina 7510 y siguientes.

*) TCPM =Tool Center Point Management

TNC 426 B y el TNC 430 de HEIDENHAIN
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8 Parada exacta en esquinas no tangentes: M134
= Comportamiento standard
,8 EI TNC desplaza la herramienta en los posicionamientos con ejes
© giratorios, de tal forma que en las transiciones no tangentes del
— contorno se afada un elemento de transicién. La transicién del
(=2 contorno depende de la aceleracion, el tirdn y la tolerancia de la
n desviacion del contorno determinada.
:,—,' Comportamiento con M134
El TNC desplaza la herramienta en los posicionamiento con ejes
E giratorios, de tal forma que en las transiciones del contorno no
(] tangentes se realice una parada exacta.
Q.
7 Activacion
g_.) M134 actua al principio de la frase, M135 al final de la frase.
) M134 se anula con M135. Cuando se selecciona un nuevo
— programa en un modo de funcionamiento de Ejecucién del pgm, el
§ TNC también anula M134.
(1}
(72]
(]
c
9
(*]
c
=
LL
L&
N~
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7.6 Funciones auxiliares para
magquinas laser

Para controlar la potencia de laser, el TNC emite valores de tension
a través de la salida analégica S. Con las funciones M200 a M204 se
puede modificar la potencia del laser durante la ejecuciéon del pgm.

Introduccion de funciones auxiliares para maquinas laser
Cuando se introduce una funcién M en una frase de
posicionamiento para una maquina laser, el didlogo pregunta por
los pardmetros correspondientes a la funcién auxiliar.

Todas las funciones auxiliares para maquinas laser actuan
al principio de la frase.

Emision directa de la tension programada: M200
EITNC emite el valor programado después de M200 como tensién V.

Campo de introduccién: 0 a 9.999 V

Activacion
M200 actua hasta que se emite una nueva tension mediante M200,
M201, M202, M203 o M204.

Tension en funcion de la trayectoria: M201

M201 emite una tension que depende del recorrido realizado. El
TNC aumenta o reduce la tension actual de forma lineal hasta el
valor V programado.

Campo de introduccién: 0 a 9.999 V

Activacion
M201 actua hasta que se emite una nueva tension mediante M200,
M201, M202, M203 o M204.

Tension en funcion de la velocidad: M202

EI TNC emite la tension en funcion de la velocidad. El constructor
de la maquina determina en los pardmetros de maquina hasta tres
lineas caracteristicas FNR., en las cuales se les asigna velocidades
de avance a determinadas tensiones. Con M202 se selecciona la
linea caracteristica FNR de la cual el TNC calcula la tensién a emitir.

Campo de introduccion: 1 a 3
Activacion

M202 actua hasta que se emite una nueva tensién mediante M200,
M201, M202, M203 o M204.

TNC 426 B y el TNC 430 de HEIDENHAIN

Emision de la tension en funcion del
tiempo (depende de la rampa): M203

EI TNC emite la tension V en funcion al tiempo
TIME. EI TNC aumenta o reduce la tensién actual de
forma lineal hasta el valor V programado.

Campo de introduccion
Tension V: 0 a 9.999 voltios
tiempo TIME: 0 a 1.999 segundos

Activacion
M203 actua hasta que se emite una nueva tensiéon
mediante M200, M201, M202, M203 o M204.

Emision de la tension en funcion del
tiempo (depende de la rampa): M204

EI TNC emite una tensién programada como pulso
con una duracién TIME programada.

Campo de introduccion
Tension V: 0 a 9.999 voltios
tiempo TIME: 0 a 1.999 segundos

Activacion
M204 actua hasta que se emite una nueva tension
mediante M200, M201, M202, M203 o M204.
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8.1 Generalidades sobre los ciclos

8.1 Generalidades sobre los ciclos

Los mecanizados que se repiten y que comprenden varios pasos
de mecanizado, se memorizan en el TNC como ciclos. También las
traslaciones de coordenadas y algunas funciones especiales estén
disponibles como ciclos. En la tabla de la derecha se muestran los
diferentes grupos de ciclos.

Los ciclos de mecanizado con numeros a partir de 200 emplean
pardametros Q como parametros de transmisién. Las funciones que
son comunes en los diferentes ciclos, tienen asignado un mismo
numero de Q: p.ej. Q200 es siempre la distancia de seguridad,
Q202 es siempre la profundidad de pasada, etc.

Definir el ciclo mediante softkeys
DEF

La caratula de softkeys muestra los diferentes grupos
de ciclos

Seleccionar el grupo de ciclos, p.ej. ciclos de taladrado

Seleccionar el ciclo, p.ej. TALADRADO PROFUNDO. El
TNC abre un didlogo y pregunta por todos los valores
de introduccién; simultdneamente aparece en la mitad
derecha de la pantalla un grafico en el cual aparecen
los parametros a introducir en color mas claro

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

EI TNC finaliza el didlogo después de haber
introducido todos los datos precisos
Definir el ciclo a través de la funcion GOTO
DEF
GOTO
O

La caratula de softkeys muestra los diferentes grupos
de ciclos

EI TNC visualiza en una ventana un resumen de los
ciclos. Con las teclas cursoras seleccionar el ciclo
deseado o introducir el numero del ciclo y confirmar
cada vez con la tecla ENT. EITNC abre entonces el
dialogo del ciclo descrito anteriormente

Ejemplo de frases NC
CYCL DEF 1.0 TALADRADO PROFUNDO

CYCL DEF 1.1 DIST. 2
CYCL DEF 1.2 PROF. -30
CYCL DEF 1.3 PASO 5
CYCL DEF 1.4 T.ESPR 1
CYCL DEF 1.5 F 150

Para poder ejecutar los ciclos de mecanizado 1 a 17 en
los controles TNC antiguos, debera programarse en la
distancia de seguridad y en la profundidad de pasada el
signo negativo.

152

Grupo de ciclos

Softkey

Ciclos para el taladrado en profundidad,
escariado, mandrinado, otros taladrados,
roscado con macho, roscado rigido

y roscado a cuchilla

TALADRADO

Ciclos para el fresado de cajeras,
islas y ranuras

CAJERAS~
ISLAS
RANURAS

Ciclos para el trazado de figuras
de puntos, p.ej. circulo de taladros o
superficie de taladros

FIDURA DE]|
PUNTOS

Ciclos SL (SubconturList), con los
cuales se mecanizan contornos
complicados, compuestos de
varios subcontornos superpuestos,
interpolacion de superficie cilindrica

Ciclos para el planeado de superficies
planas o unidas entre si

PLANCADO

Ciclos para la traslacién de coordenadas
con los cuales se puede desplazar, girar,
reflejar, aumentar o reducir cualquier
contorno

TRANSF .
COORDE-
NADAS

Ciclos especiales Tiempo de espera
llamada al programa, orientacién del
cabezal, tolerancia

CICLOS
ESPECIA-
LES
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Llamada al ciclo

@ Condiciones

En cualquier caso se programan antes de la llamada al
ciclo:

BLK FORM para la representacién grafica (sélo es
necesario para el test grafico)

Llamada a la herramienta

Sentido de giro del cabezal (funciones auxiliares M3/
M4)

Definiciéon del ciclo (CYCL DEF).
Deberan tenerse en cuenta otras condiciones que se
especifican en las siguientes descripciones de los ciclos.
Los siguientes ciclos actuan a partir de su definicién en el programa
de mecanizado. Estos ciclos no se pueden ni deben llamar:

los ciclos de figura de puntos sobre un circulo y fig. de puntos
sobre lineas

el ciclo SL CONTORNO

el ciclo SL DATOS DEL CONTORNO

el ciclo 32 TOLERANCIA

los ciclos para la traslacién de coordenadas
el cicloTIEMPO DE ESPERA

Todos los demds ciclos se llaman de la siguiente forma:

Si el TNC debe ejecuta una vez el ciclo después de la Ultima frase
programada, se programa la llamada al ciclo con la funcién auxiliar
M99 o con CYCL CALL:

Programacién de la llamada al ciclo: Pulsar la tecla
CALL CYCL CALL

Introduccién de la funcion auxiliar M, p.ej. para el
refrigerante

Si el TNC debe ejecutar el ciclo después de cada frase de
posicionamiento, se programa la llamada al ciclo con M89 (depende
del parametro de maquina 7440).

Para anular M89 se programa
M99 o
CYCL CALL o
CYCL DEF

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Trabajar con ejes auxiliares U/V/W

EI TNC realiza aproximaciones en el eje que se haya
definido en la frase TOOL CALL como eje del
cabezal. EI TNC realiza los movimientos en el plano
de mecanizado basicamente sélo en los ejes
principales X, Y o Z. Excepciones:

Cuando se programa directamente ejes auxiliares
para las longitudes laterales en los ciclos 3
FRESADO DE RANURAS y en el ciclo 4 FRESADO
DE CAJERAS

Cuando en los ciclos SL estédn programados ejes
auxiliares en el subprograma del contorno
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8.2 Ciclos de taladrado

8.2 Ciclos de taladrado

EI TNC dispone de un total de 9 ciclos para los diferentes
taladrados:

Ciclo Softkey
1 TALADRADO PROFUNDO -

Sin posicionamiento previo automético 22
200 TALADRO —

Con posicionamiento previo automatico,

22 distancia de seguridad

201 ESCARIADO
Con posicionamiento previo automatico, N
22 distancia de seguridad

202 MANDRINADO
Con posicionamiento previo automatico,
22 distancia de seguridad

203 TALADRO UNIVERSAL Y
Con posicionamiento previo automatico, &
22 distancia de seguridad, rotura de viruta,

reduccién de cota

204 REBAJE INVERSO
con preposicionamiento automatico, A
22 distancia de seguridad

2 ROSCADO
CON MACHO

17 ROSCADO GS
RIGIDO

18 ROSCADO A CUCHILLA
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TALADRADO PROFUNDO (ciclo 1)

1 La hta. taladra con el avance F programado desde la posicion actual
hasta la primera profundidad de pasada

2 Después el TNC retira la herramienta en marcha réapida FMAX'y
vuelve a desplazarse hasta la primera profundidad de pasada,
reduciendo esta segun la distancia de parada previa t.

3 El control calcula automaticamente la distancia de parada previa:
Profundidad de taladrado hasta 30 mm: t = 0,6 mm
Profundidad de taladrado mas de 30 mm: t = profundidad /50

méxima distancia de parada previa: 7 mm

4 A continuacion la hta. taladra con el avance F
programado hasta la siguiente profundidad de pasada

5 EITNC repite este proceso (1 a 4) hasta alcanzar la profundidad
del taladro programada

6 En la base del taladro, una vez transcurrido el tiempo de espera para
el desahogo de la viruta, el TNC retira la herramienta a la posicién
inicial con FMAX.

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto
inicial (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio RO.

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida en el eje de la hta. (distancia de seguridad sobre la
superficie de la pieza).

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina
la direccion del mecanizado.

T g Distancia de seguridad 1 (valor incremental): Distancia
] entre el extremo de la hta. (posicién inicial) y la superficie
de la pieza

Profundidad de taladrado 2 (incremental): Distancia entre
la superficie de la pieza y la base del taladro (extremo del
cono del taladro)

Profundidad de pasada 3 (valor incremental): Medida,
segun la cual la hta. penetra cada vez en la pieza. La hta.
se desplaza hasta la profundidad de taladrado en una séla
pasada cuando:

La prof. de pasada vy la prof. de taladrado son iguales
La prof. de pasada es mayor a la prof. de taladrado

La profundidad de taladrado no tiene
porque ser multiplo de la prof. de pasada

Tiempo de espera en segundos: Tiempo que la hta.
espera en la base del taladro para desahogar la viruta

Avance F: Velocidad de desplazamiento de la hta. al
taladrar en mm/min

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

z

NN\

@

s

=<V

Ejemplo de frases NC:

S 1B WN

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

ilo
1.1 DIST. 2
1.2 PROF. -20
1o
1
1

0 TALADRADO PROFUNDO

3 APROX. 5

.4 T.ESP. 0
.5 F500
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TALADRAR (ciclo 200)

1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida
FMAX a la distancia de seguridad sobre la superficie de la pieza

2 La herramienta taladra con el avance F programado hasta la
primera profundidad de pasada

3 EITNC retira la herramienta con FMAX a la distancia de seguridad,
espera alll si se ha programado y a continuacion vuelve con FMAX
a la distancia de seguridad sobre la primera profundidad de
pasada

4 A continuacion la herramienta taladra con el avance F programado
hasta la siguiente profundidad de pasada

5 EITNC repite este proceso (2 a 4) hasta haber alcanzado la
profundidad de taladrado programada

6 En la base del taladro la hta. se desplaza con FMAX a la distancia
de seguridad, y si se ha programado
hasta la 22 distancia de seguridad

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto
inicial (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio RO.

El signo del parametro profundidad determina la
direccion del mecanizado.

z0 g Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
G Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza; introducir siempre valor positivo

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia entre
la superficie de la pieza y la base del taladro (extremo
del cono del taladro)

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en el taladrado en mm/min

Profundidad de pasada Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza EI TNC se desplaza en un sélo paso de
mecanizado a la profundidad total cuando:
La profundidad de pasada es igual a la prof. total
La prof. de pasada es mayor a la prof. total

La profundidad no tiene porque ser multiplo de la
profundidad de pasada

Tiempo de espera arriba Q210: Tiempo en segundos
que espera la hta. a la distancia de seguridad, después
de que el TNC la ha retirado del taladro para desahogar
la viruta

156
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Q210

IZIEI[II]

Q206
Q200 Q204

Q203

Q202
Q201

-t

=¥

Ejemplo de frases NC:
7 CYCL DEF 200 TALADRAR

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+0
Q204=50

sDISTANCIA DE SEGURIDAD
; PROFUNDIDAD

sAVANCE AL PROFUNDIZAR
sPROFUNDIDAD DE PASADA
sTIEMPO DE ESPERA ARRIBA
sCOORD. SUPERFICIE PIEZA
322 DISTANCIA DE SEGURIDAD

8 Programacion: Ciclos



Coordenadas de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada en el eje de la hta., en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza

ESCARIADO (ciclo 201)

1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha répida
FMAX a la distancia de seguridad programada sobre la superficie

de la pieza

2 La herramienta penetra con el avance F introducido hasta la
profundidad programada.

3 Si se ha programado, la hta. espera en la base del taladro

4 A continuacién, el TNC retira la hta. con el avance F a la distancia
de seguridad, y desde alli, si se ha programado, con FMAX a la 22
distancia de seguridad

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

281 ff

RN
=

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto
inicial (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio RO.

El signo del parametro profundidad determina la
direccion del mecanizado.

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia entre
la superficie de la pieza y la base del taladro

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en el escariado en mm/min

Tiempo de espera abajo Q211: Tiempo en segundos
que espera la hta. en la base del taladro

Avance de retroceso Q208: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al retirarse del taladro en
mm/min. Cuando se introduce Q208 = 0 es valido el
avance de escariado

Coordenadas de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada en el eje de la hta., en la cual no se puede
producir ninguna colisiéon entre la hta. y la pieza

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Q203

z A

WAl

Q206

Q200 Q204

<IN

ZX

Q201

/ O
Q208 5

@Q—

Q211

=Y

Ejemplo de frases NC:
8 CYCL DEF 201 ESCARIADO

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q211=0.25
0208=500
Q203=+0
Q204=50

sDISTANCIA DE SEGURIDAD
s PROFUNDIDAD

sAVANCE AL PROFUNDIZAR
sTIEMPO DE ESPERA ABAJO
sAVANCE RETROCESO
;COORD. SUPERFICIE PIEZA
52@ DISTANCIA DE SEGURIDAD
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8.2 Ciclos de taladrado

MANDRINADO (ciclo 202)

~’  El constructor de la maquina prepara la maquina y el TNC
& para el ciclo 202.

1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida
FMAX a la distancia de seguridad sobre la superficie de la pieza

2 La hta. taladra con el avance de taladrado hasta la profundidad
programada

3 La hta. espera en la base del taladro, si se ha programado un
tiempo para girar libremente.

4 A continuacion el TNC realiza una orientacién del cabezal sobre la
posicién 0°

5 Si se ha seleccionado el desplazamiento libre, el TNC se desplaza
0,2 mm hacia atras en la direccion programada (valor fijo)

6 A continuacion, el TNC retira la hta. con el avance de retroceso a
la distancia de seguridad, y desde alli, si se ha programado, con
FMAX a la 22 distancia de seguridad

% Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto
inicial (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio RO.

En el ciclo, el signo del parémetro Profundidad
determina la direccién del mecanizado.

Al final del ciclo, el TNC vuelve a conectar el estado del
refrigerante y del cabezal que estaba activado antes de la
[lamada al ciclo.

22 Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
(e Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia entre
la superficie de la pieza y la base del taladro

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en el mandrinado en mm/min

Tiempo de espera abajo Q211: Tiempo en segundos
que espera la hta. en la base del taladro

Avance de retroceso Q208: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta al retirarse del
taladro en mm/min. Cuando se programa Q208=0 es
vélido el avance al profundizar

Coordenadas de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada en el eje de la hta., en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza
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Z A

oo

Q206

\

Q200 Q204

Q203

Q211

Q201 Q208

=Y

Ejemplo de frases NC:
9 CYCL DEF 202 MANDRINADO

Q200=2
Q201=-20
0206=150
Q211=0.5
Q208=500
Q203=+0
0204=50
Q214=1

sDISTANCIA DE SEGURIDAD
; PROFUNDIDAD

sAVANCE AL PROFUNDIZAR
sTIEMPO DE ESPERA ABAJO
sAVANCE RETROCESO
;COORD. SUPERFICIE PIEZA
322 DISTANCIA DE SEGURIDAD
sDIRECCION RETROCESO
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Direccion de libre desplazamiento (0/1/2/3/4) Q214
Determinar la direccion en la cual el TNC retira la hta.
de la base del taladro (después de la orientacién del
cabezal)

no retirar la herramienta
retirar la hta. en la direccion negativa del eje principal
retirar la hta. en la direccion negativa del eje transversal

retirar la hta. en la direccion positiva del eje principal

R W N =29

retirar la hta. en la direcciéon positiva del eje transversal

(&= iPeligro de colision!

Cuando se programa una orientacion del cabezal a 0°
(p.€j. en el funcionamiento Posicionamiento manual),
comprobar donde se encuentra el extremo de la hta.
Debera orientarse el extremo de la hta. de forma que
esté paralela a un eje de coordenadas. Seleccionar la
direccion de libre desplazamiento de forma que la
herramienta se retire del borde del taladro.

TALADRO UNIVERSAL (ciclo 203)

1 EI'TNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida
FMAX a la distancia de seguridad programada sobre la superficie
de la pieza

2 La hta. taladra con el avance F programado hasta la primera
profundidad de pasada

3 En caso de haber programado el arranque de viruta, la
herramienta se retira segun la distancia de seguridad. Si se
trabaja sin arranque de viruta, el TNC retira la hta. con el avance
de retroceso a la distancia de seguridad, espera alli segun el
tiempo programado y a continuacion se desplaza de nuevo con
FMAX a la distancia de seguridad sobre la primera profundidad de
pasada

4 A continuacién la hta. taladra con el avance programado hasta la
siguiente profundidad de pasada La profundidad de pasada se
reduce con cada aproximacion segun el valor de reduccién, en
caso de que este se haya programado

5 EITNC repite este proceso (2-4) hasta alcanzar la profundidad de
taladrado

6 En la base del taladro la hta. espera, si se ha programado, un
tiempo de corte libre y se retira después de transcurrido el
tiempo de espera con el avance de retroceso a la distancia de
seguridad. Si se ha programado una 22 DISTANCIA DE
SEGURIDAD, la hta. se desplaza a esta con FMAX

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto
inicial (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio RO.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direccién del mecanizado.

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de la
pieza

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia entre la
superficie de la pieza y la base del taladro (extremo del
cono del taladro)

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en el taladrado en mm/min

Profundidad de pasada Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza EITNC se desplaza en un sélo paso de
mecanizado a la profundidad total cuando:
La profundidad de pasada es igual a la prof. total
La prof. de pasada es mayor a la prof. total

La profundidad no tiene porque ser multiplo de la
profundidad de pasada

Tiempo de espera arriba Q210: Tiempo en segundos
que espera la hta. a la distancia de seguridad, después
de que el TNC la ha retirado del taladro para desahogar
la viruta

Coordenadas de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada en el eje de la hta., en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza

Valor de reduccion Q212 (valor incremental): Valor segun
el cual el TNC reduce la profundidad de pasada en cada
aproximacion

N de roturas de viruta hasta el retroceso Q213: Nimero
de roturas de viruta, después de las cuales el TNC retira
la hta. del taladro para soltarla. Para el arranque de viruta,
el TNC retira la hta. a la distancia de seguridad Q200

Minima profundidad de pasada Q205 (valor incremental):
Si se ha introducido un valor de reduccion, el TNC limita
la aproximacion al valor programado en Q205

Tiempo de espera abajo Q211: Tiempo en segundos
que espera la hta. en la base del taladro

Avance de retroceso Q208: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al retirarse del taladro en
mm/min. Cuando se introduce Q208=0 el TNC retira
la hta. con el avance Q206

- AN
z A % Q206
N
Q210
Q200
Q203
Q202
Q201
Q211 /i/
|
X

Ejemplo de frases NC:
10 CYCL DEF 203 TALADRO UNIVERSAL

Q200=2 sDISTANCIA DE SEGURIDAD
Q201=-20 ; PROFUNDIDAD
Q206=150 sAVANCE AL PROFUNDIZAR

Q202=5 sPROFUNDIDAD DE PASADA
Q210=0 sTIEMPO DE ESPERA ARRIBA
Q203=+0 sCOORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 322 DISTANCIA DE SEGURIDAD
Q212=0.2 sVALOR DE REDUCCION

Q213=3 sN° ROTURAS DE VIRUTA
Q205=3 sPROFUNDIDAD DE PASADA MINIMA

Q211=0.25 ;TIEMPO DE ESPERA ABAJO
Q208=500 sAVANCE RETROCESO
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REBAJE INVERSO (ciclo 204)

%’  El constructor de la maquina tiene que preparar la
maéquina y el TNC para poder utilizar el ciclo de rebaje
inverso.

El ciclo sélo puede trabajar con las llamadas barras de
taladrado para corte inverso.

Con este ciclo se realizan profundizaciones que se encuentran en la
parte inferior de la pieza.

1 EI'TNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha répida
FMAX a la distancia de seguridad sobre la superficie de la pieza

2 EITNC realiza una orientacion del cabezal sobre la posicién 0°y
desplaza la hta. segun la cota de excentricidad

3 A continuacion la hta. profundiza con el avance de
posicionamiento previo a través del taladro ya realizado
anteriormente, hasta que la cuchilla se encuentra a la distancia de
seguridad por debajo de la pieza

4 Ahora el TNC centra la hta. de nuevo al centro del taladro, conecta
el cabezal y si es preciso el refrigerante y se desplaza con el
avance de rebaje a la profundidad de rebaje programada

5 Si se ha programado un tiempo de espera, la hta. espera en la
base de la profundizacién y se sale de nuevo del taladro, ejecuta
una orientacion del cabezal y se desplaza de nuevo segun la cota
de excentricidad

6 A continuacién, el TNC retira la hta. con el avance de
posicionamiento previo a la distancia de seguridad, y desde alli, si
se ha programado, con FMAX a la 22 distancia de seguridad.

(&5 Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto
inicial (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio RO.

El signo del pardmetro Profundidad determina la
direccién del mecanizado en la profundizacion. Atencion:
El signo positivo profundiza en direccion del eje de la
hta. positivo.

Introducir la longitud de la hta. de forma que se mida la
arista inferior de la barra de taladrado y no la cuchilla.

Para el célculo de los puntos de partida de la
profundizacion, el TNC tiene en cuenta la longitud de las
cuchillas de la barra de taladrado y el espesor del material.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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8.2 Ciclos de taladrado

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de Z A
la pieza ‘
Profundidad de rebaje Q249 (valor incremental): [
Distancia entre la cara inferior de la pieza y la cara ‘
superior del rebaje. El signo positivo realiza la |
profundizacién en la direccién positiva del eje de la hta. Q204

Grosor del material Q250 (valor incremental): Espesor Geto %
|

de la pieza

. . . . 2
Medida excentrica Q251 (valor incremental): Medida €2y Q203

de excentricidad de la barra de taladrado; sacar de la N
hoja de datos de la hta. Iz szﬁ/l

) ) ) Q200 X
Longitud de las cuchillas Q252 (valor incremental):

Distancia entre la cara inferior de la barra y la cuchilla
principal; sacar de la hoja de datos de la hta.

Avance de preposicionamiento Q253: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en la pieza o
bien al salir de la pieza en mm/min 7 ‘ =]

Avance de rebaje Q254: Velocidad de desplazamiento
de la hta. al realizar el rebaje en mm/min ‘

Tiempo de espera Q255: Tiempo de espera en ‘
segundos en la base de la profundizacién Q252

Coordenadas de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

|

[
22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental): @ ‘
Coordenada en el eje de la hta., en la cual no se puede Q255 :
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza @y /Iﬁ Q254

|

Direccion de retroceso (0/1/2/3/4) Q214: Determinar la y =
direccién en la cual el TNC desplaza la hta. segun el Q214 {D

valor de excentricidad (después de la orientacién del —
cabezal); no se puede introducir el valor O

=Y

1: Desplazar la hta. en la direccién negativa del eje principal

2: Desplazar la hta. en la direccién negativa del eje transversal Ejemplo de frases NC:

11 CYCL DEF 204 REBAJE INVERSO
Q200=2 sDISTANCIA DE SEGURIDAD
Q249=+5 sPROFUNDIDAD DE REBAJE

3: Desplazar la hta. en la direccion positiva del eje principal

4: Desplazar la hta. en la direccion positiva del eje transversal

(&= iPeligro de colision! 0250=20 sGROSOR DEL MATERIAL
Cuando se programa una orientacion del cabezal a 0° 0251=3.5 sMEDIDA EXCENTRICA
(p.ej. en el funcionamiento Posicionamiento manual), Q252=15 sLONGITUD DE CUCHILLAS
comprobar donde se encuentra el extremo de la hta. Q253=750 sAVANCE POSICIONAM. PREVIO
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Deberé orientarse el extremo de la hta. de forma que

esté paralela a un eje de coordenadas. Seleccionar la 0254=200 sAVANCE DE REBAJE

direccion de retroceso de tal forma que la hta. Q255=0 sTIEMPO DE ESPERA

profundice en el taladro sin colisionar. 0203=+0 sCOORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 322 DISTANCIA DE SEGURIDAD
Q214=1 sDIRECCION RETROCESO
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ROSCADO CON MACHO (ciclo 2)

1 La hta. se desplaza hasta la profundidad del taladro en una séla
pasada.

2 Después se invierte la direccién de giro del cabezal y la hta.
retrocede a la posicién inicial una vez transcurrido el tiempo de
espera

3 En la posicion inicial se invierte de nuevo la direccién de giro del
cabezal

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto
inicial (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio RO.

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida en el eje de la hta. (distancia de seguridad sobre
la superficie de la pieza).

El signo del parametro profundidad determina la
direcciéon del mecanizado.

La hta. debe estar sujeta con un sistema de
compensacion de longitud. La compensacion de
longitud tiene en cuenta la tolerancia del avance y de las
revoluciones durante el mecanizado.

Mientras se ejecuta el ciclo no esté activado el
potenciémetro de override de las revoluciones. El
potenciémetro para el override del avance esta limitado
(determinado por el constructor de la maquina, consultar
en el manual de la maquina).

Para el roscado a derechas activar el cabezal con M3, para
el roscado a izquierdas con M4.

Distancia de seguridad 1 (valor incremental): Distancia
entre el extremo de la hta. (posicion inicial) y la
superficie de la pieza; Valor orientativo: 4 veces el paso
de roscado

Profundidad de taladrado 2 (longitud del roscado,
valor incremental): Distancia entre la superficie de la
pieza y el final de la rosca

Tiempo de espera en segundos: Se introduce un valor
entre 0 y 0,5 segundos, para evitar un acunamiento de
la hta. al retroceder esta

Avance F: Velocidad de desplazamiento de la hta.
durante el roscado

Calculo del avance: F=S x p

F: Avance mm/min)

S: Revoluciones del cabezal (rpm)
p: Paso del roscado (mm)

Retirar la hta. durante la interrupcion del programa

Si durante el roscado se acciona el pulsador externo de parada, el
TNC indica una softkey con la cual se puede retirar la hta.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Ejemplo de frases NC:
13 CYCL DEF 2.0 ROSCADO
14 CYCL DEF 2.1 DIST. 2
15 CYCL DEF 2.2 PROF. -20
16 CYCL DEF 2.3 T.ESP. 0
17 CYCL DEF 2.4 F100
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8.2 Ciclos de taladrado

ROSCADO RIGIDO GS
(ciclo 17)

%’  El constructor de la maquina tiene que preparar la
&= maéquina y el TNC para poder utilizar el roscado rigido. Z ‘

EI' TNC realiza el roscado en varios pasos sin compensacion de la
longitud.

@

LLas ventajas en relacion al ciclo de roscado con macho son las
siguientes:

Velocidad de mecanizado mas elevada

Se puede repetir el mismo roscado ya que en la llamada al ciclo el
cabezal se orienta sobre la posicion 0° (depende del parametro
de maquina 7160)

Campo de desplazamiento del eje del cabezal méas amplio ya que

se suprime la compensacion

Ejemplo de frases NC:

18 CYCL DEF 17.0 ROSCADO RIGIDO

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto 19 CYCL DEF 17.1 DIST. 2
de partida (centro del taladro) 20 CYCL DEF 17.2 PROF. -20
en el plano de mecanizado con correccién de radio RO 21 CYCL DEF 17.3 PASO ROSCA +1

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida en el eje de la hta. (distancia de seguridad sobre
la superficie de la pieza)

El signo del parametro Profundidad de taladrado
determina la direccién del mecanizado.

El TNC calcula el avance dependiendo del niumero de

revoluciones. Si se gira el potenciémetro de override

para las revoluciones durante el roscado, el TNC ajusta
automaticamente el avance

El potenciémetro para el override del avance esta
inactivo.

El cabezal se para al final del ciclo. Antes del siguiente
mecanizado conectar de nuevo el cabezal
con M3 (o bien M4)

entre el extremo de la hta. (posicion inicial) y la
superficie de la pieza

Profundidad de taladrado 2 (valor incremental):

Distancia entre la superficie de la pieza (principio de la

rosca) y el final de la rosca
PASO DE LAROSCAS:

Paso de la rosca. El signo determina si el roscado es a

derechas o a izquierdas:
+ = rosca a derechas
— = rosca a izquierdas
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Distancia de seguridad 1 (valor incremental): Distancia

Retirar la hta. durante la interrupcion del
programa

Si durante el roscado se acciona el pulsador externo
de parada, el TNC visualiza la softkey RETIRAR HTA.
MANUALM. Si se pulsa RETIRAR HTA. MANUALM.,
se retira la hta. de forma controlada. Para ello se
activa el pulsador de direccion positiva del eje de la
herramienta activado.
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ROSCADO A CUCHILLA (ciclo 18)

%’  El constructor de la maquina prepara la maquina y el TNC
= para poder utilizar el roscado a cuchilla.

El ciclo 18 ROSCADO A CUCHILLA desplaza la hta., con cabezal
controlado, desde la posicion actual con las revoluciones activadas a
la profundidad programada. En la base del taladro tiene lugar una
parada del cabezal. Los movimientos de aproximacion y salida
deberan progarmarse mejor por separado en un ciclo de constructor.
Para ello recibira mas informacién del constructor de su maquina.

(&5 Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

El TNC calcula el avance dependiendo del nimero de
revoluciones. Si se gira el potencidmetro de override para
las revoluciones durante el roscado a cuchilla, el TNC
regula automaticamente el avance.

El potenciometro para el override del avance esté inactivo.

EI TNC conecta y desconecta automaticamente el cabezal.
No programar M3 o M4 antes de la llamada al ciclo.

Profundidad de taladrado 1: Distancia entre la
posicién actual de la herramienta y el final de la rosca

El signo de la profundidad del taladro determina la
direccién del mecanizado (“-" corresponde a la
direccién negativa en el eje de la hta.)

PASO DE LAROSCA 2:

Paso de la rosca. El signo determina si el roscado es a
derechas o a izquierdas:

+ = roscado a derechas (M3 cuando la profundidad del
taladro es negativa)

— = roscado a izquierdas (M4 cuando la profundidad
del taladro es negativa)

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Ejemplo de frases NC:
22 CYCL DEF 18.0 ROSCADO A CUCHILLA

23 CYCL DEF 18.1 PROF. -20
24 CYCL DEF 18.2 PASO ROSCA +1
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8.2 Ciclos de taladrado

-< |

100
90+

10

" 1020 80 90100

Definiciéon del bloque

Definicién de la herramienta
Llamada a la herramienta
Retirar la herramienta
Definicion del ciclo

Llegada al primer taladro, conexion del cabezal
Llamada al ciclo

Llegada al 2° taladro, llamada al ciclo

Llegada al 3er taladro, llamada al ciclo

Llegada al 4° taladro, llamada al ciclo

Retirar la herramienta, final del programa

)
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programa principal

" Programacién del mecanizado en un subprograma
(véase el capitulo”9 Programacion: Subprogramas
y repeticiones parciales de un programa”)

—1
z
O
N
N
(o))
o
_|
=z
(@)
N
w
o
Q
o)

T
m
O
m
=Z
T
>
=z

'

20 70 100

Definicion del bloque

Definicién de la herramienta

Llamada a la herramienta

Retirar la herramienta

Definicion del ciclo Roscado a cuchilla

Llegada al 1er taladro

Llamada al subprograma 1

Llegada al 2° taladro

Llamada al subprograma 1

Retirar la herramienta, final del programa principal
Subprograma 1: Roscado a cuchilla

Orientacion del cabezal (es posible un corte repetitivo)

Desplazar la herramienta para la profundizacién sin colision
(depende del didmetro del nucleo y de la herramienta)
Posicionamiento previo en marcha réapida

Aproximacioén a la profundidad inicial

Herramienta de nuevo al centro del taladro

Llamada al ciclo 18

Retirada

Final del subprograma 1
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8.3 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

8.3 Ciclos para el fresado de cajeras,

islas y ranuras

Ciclo

Softkey

4 FRESADO DE CAJERA (rectangular)
Ciclo de desbaste, sin posicionamiento previo automatico

“

212 ACABADO DE CAJERA (rectangular)

Ciclo de acabado, con posicionamiento previo automatico,

22 distancia de seguridad

213 ACABADO DE ISLA (rectangular)

Ciclo de acabado, con posicionamiento previo automatico,

22 distancia de seguridad

5 CAJERA CIRCULAR
Ciclo de desbaste, sin posicionamiento previo automatico

214 ACABADO DE CAJERA CIRCULAR

Ciclo de acabado, con posicionamiento previo automatico,

22 distancia de seguridad

215 ACABADO DE ISLA CIRCULAR

Ciclo de acabado, con posicionamiento previo automatico,

22 distancia de seguridad

3 FRESADO DE RANURAS
Ciclo de acabado, sin posicionamiento automatico,
profundidad de pasada vertical

210 RANURA CON INTRODUCCION PENDULAR
Ciclo de desbaste/acabado con posicionamiento previo
automatico, movimiento de introduccion pendular

211 RANURA CIRCULAR
Ciclo de desbaste/acabado con posicionamiento previo
automatico, movimiento de introduccion pendular
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FRESADO DE CAJERA (ciclo 4)

1 La hta. penetra en la pieza desde la posicién inicial (centro de la
cajera) y se desplaza a la primera profundidad de pasada

2 A continuacion la herramienta se desplaza primero en la direccion
positiva del lado mas largo y en cajeras cuadradas en la direcciéon
positiva de Y, y desbasta la cajera de dentro hacia fuera.

3 Este proceso (1 a 2) se repite hasta alcanzar la profundidad
programada

4 Al final del ciclo el TNC retira la hta. a la posicién inicial

% Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto
inicial (centro de la cajera) del plano de mecanizado con
correccion de radio RO.

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida en el eje de la hta. (distancia de seguridad sobre
la superficie de la pieza).

El signo del parametro profundidad determina la
direccién del mecanizado.

Utilizar una fresa con dentado frontal cortante en el
centro (DIN 844) o pretaladrado en el centro de la cajera.

Para la longitud del 2° lado es valida la condicion:
Longitud 2° lado mayor que [(2 x radio de redondeo)
+ aproximacion lateral k].

Distancia de seguridad 1 (valor incremental): Distancia
entre el extremo de la hta. (posicion inicial) y la
superficie de la pieza

Profundidad de fresado 2 (valor incremental):
Distancia entre la superficie de la pieza y la base de la
cajera

Profundidad de pasada 3 (valor incremental): Medida,
segun la cual la hta. penetra cada vez en la pieza. El
TNC se desplaza a la profundidad en un sélo paso de
mecanizado cuando:

La prof. de pasada es igual a la prof. total

La prof. de pasada es mayor a la prof. total

Avance al profundizar: Velocidad de desplazamiento de
la hta. en la profundizacién

Longitud lado 1 4: Longitud de la cajera, paralela al eje
principal del plano de mecanizado

Longitud lado 2 5: Anchura de la cajera

Avance F: Velocidad de desplazamiento de la hta. en el
plano de mecanizado

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Ejemplo de frases NC:
27 CYCL DEF 4.0 FRESADO DE CAJERA
28 CYCL DEF 4.1 DIST. 2
29 CYCL DEF 4.2 PROF. -20
30 CYCL DEF 4.3 APROX. 5 F100
31 CYCL DEF 4.4 X80
32 CYCL DEF 4.5 Y60
33 CYCL DEF 4.6 F275 DR+ RADIO 5
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8.3 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

Giro en sentido horario
DR + : Fresado sincronizado con M3
DR -: Fresado a contramarcha con M3

Radio de redondeo: Radio para las esquinas de la
cajera. Si el radio = 0 el radio de redondeo es igual al
radio de la herramienta

Calculos:
Aproximacion lateral k = K x R

K:  Factor de solapamiento determinado en el parametro de
maquina 7430
R: Radio de la fresa

ACABADO DE CAJERA (ciclo 212)

1 EITNC desplaza autométicamente la hta. en el eje de la misma a
la distancia de seguridad, o, si se ha programado, a la 22 distancia
de seguridad y a continuacién al centro de la cajera

2 Desde el centro de la cajera la hta. se desplaza en el plano de
mecanizado al punto inicial del mecanizado. Para el calculo del
pto. inicial, el TNC tiene en cuenta la sobremedida y el radio de la
hta. Si es preciso el TNC penetra en el centro de la cajera

3 En el caso de que la hta. esté sobre la 22 distancia de seguridad,
el TNC desplaza la hta. en marcha rdpida FMAX a la distancia de
segurida y desde alli, con avance de profundizacién a la primera
profundidad de pasada

4 A continuacion la hta. se desplaza tangencialmente hacia el
contorno parcialmente terminado y fresa una vuelta en sentido
sincronizado al avance

5 Después la hta. sale tangencialmente del contorno al punto de
partida en el plano de mecanizado

6 Este proceso (3 a 5) se repite hasta que se ha alcanzado la
profundidad programada

7 Al final del ciclo el TNC desplaza la hta. en marcha réapida a la
DISTANCIA DE SEGURIDAD, o si se ha programado, a la 22
distancia de seguridad y a continuacion al centro de la cajera
(posicién final = posicion de partida)

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

El signo del parametro profundidad determina la
direccién del mecanizado.

Si se quiere realizar un acabado de la cajera, debera
utilizarse una fresa con dentado frontal cortante en el
centro (DIN 844) e introducir un avance pequeno para la
profundizacién.

Tamano de la cajera: El triple del radio de la hta.
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Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia entre

la superficie de la pieza y la base de la cajera 7 A Q206

qail

Avance al profundizar Q206: Velocidad de

desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/min.
Cuando la hta. penetra en la pieza, introducir un valor Q200
pequefo, para una profundizacién en vacio introducir Q203 Q202

un valor mayor

Q204

Q201
Profundidad de pasada Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza; introducir un valor mayor que 0

=Y

Avance de fresado Q207: Velocidad de desplazamiento

de la hta. en el fresado en mm/min

Coordenadas de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental): YA
Coordenada en el eje de la hta., en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza

Q218

Centro Ter eje Q216 (valor absoluto): Centro de la
cajera en el eje principal del plano de mecanizado

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centro de la cajera
en el eje transversal del plano de mecanizado Q217

Longitud lado 1 Q218 (valor incremental): Longitud de
la cajera, paralela al eje principal del plano de
mecanizado

~— Q219 —=

Longitud lado 2 Q219 (valor incremental): Longitud de N -
la cajera, paralela al eje transversal del plano de
mecanizado Q216 Q221

8.3 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

Radio de la esquina Q220: Radio de la esquina de la
cajera. Si no se indica nada, el TNC programa el radio
de la esquina igual al radio de la hta.

. . . ) Ejemplo de frases NC:
gobremed!da Ter eJe'022'1 (yalor incremental): 34 CYCL DEF 212 ACABADO DE CAJERA
obremedida en el eje principal del plano de
mecanizado, referido a la longitud de la cajera Q200=2 ;DISTANCIA DE SEGURIDAD
Q201=-20 sPROFUNDIDAD

0206=150 sAVANCE AL PROFUNDIZAR
0Q202=5 ; PROFUNDIDAD DE PASADA
Q207=500 sAVANCE DE FRESADO
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 322 DISTANCIA DE SEGURIDAD
0216=+50 sCENTRO EN EJE 1
Q217=+50 sCENTRO EN EJE 2
0218=80 sLONGITUD 1ER LADO
0219=60 sLONGITUD 2° LADO
Q220=5 sRADIO ESQUINA

0221=0 s SOBREMEDIDA

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN 171



8.3 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

ACABADO DE ISLAS (ciclo 213)

1 EITNC desplaza la hta. en el eje de la misma a la distancia de
seguridad, o, si se ha programado a la 22 distancia de seguridad y
a continuacién al centro de la isla

2 Desde el centro de la isla la hta. se desplaza en el plano de
mecanizado hacia el punto inicial del mecanizado. El punto inicial

se encuentra aprox. a 3,5 veces del radio de la hta. a la derecha de

la isla

3 En el caso de que la hta. esté sobre la 22 distancia de seguridad,
el TNC desplaza la hta. en marcha rdpida FMAX a la distancia de
seguridad y desde alli con el avance de profundizacién a la
primera profundidad de pasada

4 A continuacion la hta. se desplaza tangencialmente hacia el
contorno parcialmente terminado y fresa una vuelta en sentido
sincronizado al avance

5 Después la hta. sale tangencialmente del contorno al punto de
partida en el plano de mecanizado

6 Este proceso (3 a b) se repite hasta que se ha alcanzado la
profundidad programada

7 Al final del ciclo, el TNC desplaza la hta. con FMAX a la distancia
de seguridad, o, si se ha programado, a la 22 distancia de
seguridad y a continuacion al centro de la isla (posicion final =
posicion inicial)

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

El signo del parametro profundidad determina la
direcciéon del mecanizado.

Si se quiere realizar un acabado de la isla, debera
utilizarse una fresa con dentado frontal cortante en el
centro (DIN 844). Para ello debera introducirse un valor
pequeno para el avance al profundizar.

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia entre
la superficie de la pieza y la base de la isla

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/min.
Cuando se penetra en la pieza, introducir un valor
pequeno, para una profundizacién en vacio introducir
un valor mayor

Profundidad de pasada Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza Introducir un valor mayor de 0.

Avance de fresado Q207: Velocidad de desplazamiento

de la hta. en el fresado en mm/min

Coordenadas de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza
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Ejemplo de frases NC:
35 CYCL DEF 213 ACABADO DE ISLA
Q200=2 sDISTANCIA DE SEGURIDAD
Q201=-20 sPROFUNDIDAD
Q206=150 sAVANCE AL PROFUNDIZAR
Q202=5 sPROFUNDIDAD DE PASADA
Q207=500 sAVANCE DE FRESADO
Q203=+0 sCOORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 322 DISTANCIA DE SEGURIDAD
Q216=+50 sCENTRO EN EJE 1
Q217=+50 sCENTRO EN EJE 2
Q218=80 sLONGITUD 1ER LADO
Q219=60 sLONGITUD 2° LADO
Q220=5 sRADIO ESQUINA
Q221=0 s SOBREMEDIDA
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22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada en el eje de la hta., en la cual no se puede
producir ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Centro 1er eje Q216 (valor absoluto): Centro de la isla
en el eje principal del plano de mecanizado

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centro de la isla
en el eje transversal del plano de mecanizado

Longitud lado 1 Q218 (valor incremental): Longitud de
la isla, paralela al eje principal del plano de
mecanizado

Longitud lado 2 Q219 (valor incremental): Longitud de
la isla, paralela al eje transversal del plano de
mecanizado

Radio de la esquina Q220: Radio de la esquina de la isla

Sobremedida 1er eje Q221 (valor incremental):
Sobremedida en el eje principal del plano de
mecanizado, referido a la longitud de la isla

CAJERA CIRCULAR (ciclo 5)

1 La hta. penetra en la pieza desde la posicion inicial (centro de la
cajera) y se desplaza a la primera profundidad de pasada

2 A continuacién la hta. recorre la trayectoria en forma de espiral
representada en la figura de la derecha con el AVANCE F
programado; para la aproximacion lateral k véase el ciclo 4
FRESADO DE CAJERAS

3 Este proceso se repite hasta alcanzar la profundidad programada

4 Al final el TNC retira la hta. a la posicién inicial.

% Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto
inicial (centro de la cajera) del plano de mecanizado con
correccion de radio RO.

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida en el eje de la hta. (distancia de seguridad sobre
la superficie de la pieza).

El signo del parametro profundidad determina la
direccién del mecanizado.

Utilizar una fresa con dentado frontal cortante en el
centro (DIN 844) o pretaladrado en el centro de la cajera.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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8.3 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

o
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» Distancia de seguridad 1 (valor incremental): Distancia
entre el extremo de la hta. (posicién inicial) y la
superficie de la pieza

) Profundidad de fresado 2 (valor incremental):
Distancia entre la superficie de la pieza y la base de la
cajera

» Profundidad de pasada 3 (valor incremental): Medida,
segun la cual la hta. penetra cada vez en la pieza. El
TNC se desplaza a la profundidad en un solo paso de
mecanizado cuando:

1 La prof. de pasada es igual a la prof. total
1 La prof. de pasada es mayor a la prof. total

»» Avance al profundizar: Velocidad de desplazamiento de
la hta. en la profundizacion

> Radio del circulo: Radio de la cajera circular

»» Avance F: Velocidad de desplazamiento de la hta. en el
plano de mecanizado

»» Giro en sentido horario
DR + : Fresado sincronizado con M3
DR - : Fresado a contramarcha con M3

Ejemplo de frases NC:
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ACABADO DE CAJERA CIRCULAR (ciclo 214)

1 EITNC desplaza automaticamente la hta. en el eje de la misma a
la distancia de seguridad, o, si se ha programado, a la 22 distancia
de seguridad y a continuacién al centro de la cajera

2 Desde el centro de la cajera la hta. se desplaza en el plano de
mecanizado al punto inicial del mecanizado. Para el célculo del
punto inicial, el TNC tiene en cuenta el diametro de la pieza y el
radio de la hta. Si se introduce 0 para el didmetro de la pieza, la
hta. penetra en el centro de la cajera

3 En el caso de que la hta. esté sobre la 22 distancia de seguridad,
el TNC desplaza la hta. en marcha répida FMAX a la distancia de
seguridad y desde alli con el avance de profundizacion a la
primera profundidad de pasada

4 A continuacion la hta. se desplaza tangencialmente hacia el
contorno parcialmente terminado y fresa una vuelta en sentido
sincronizado al avance

5 Después la hta. sale tangencialmente desde el contorno al punto
de partida en el plano de mecanizado

6 Este proceso (3 a b) se repite hasta que se ha alcanzado la
profundidad programada

7 Al final del ciclo el TNC desplaza la hta. en marcha répida a la
distancia de seguridad, o si se ha programado, a la 22 distancia de
seguridad y a continuacién al centro de la cajera (posicion final =
posicién inicial)

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

El signo del parametro profundidad determina la
direccién del mecanizado.

Si se quiere realizar un acabado de la cajera, debera
utilizarse una fresa con dentado frontal cortante en el
centro (DIN 844) e introducir un avance pequeno para la
profundizacién.

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia entre
la superficie de la pieza y la base de la cajera

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/min.
Cuando se penetra en la pieza, introducir un valor
pequeno; para una profundizacién en vacio introducir
un valor mayor

Profundidad de pasada Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza

Avance de fresado Q207: Velocidad de desplazamiento
de la hta. en el fresado en mm/min

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Y

|

Q200 Q204

Q203
Q202

Q201

<Y

Ejemplo de frases NC:
42 CYCL DEF 214 ACABADO CAJERA CIRCULAR

0200=2 sDISTANCIA DE SEGURIDAD
Q201=-20 sPROFUNDIDAD

Q206=150 sAVANCE AL PROFUNDIZAR
Q202=5 s PROFUNDIDAD DE PASADA
Q207=500 sAVANCE DE FRESADO
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
0204=50 322 DISTANCIA DE SEGURIDAD
0216=+50 sCENTRO EN EJE 1
Q217=+50 sCENTRO EN EJE 2
0222=79 sDIAMETRO DEL BLOQUE
0223=80 sDIAMETRO PIEZA ACABADA
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8.3 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

Coordenadas de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada en el eje de la hta., en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza

Centro 1er eje Q216 (valor absoluto): Centro de la
cajera en el eje principal del plano de mecanizado

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centro de la cajera
en el eje transversal del plano de mecanizado

Diametro del blogue Q222: Didmetro de la cajera
premecanizada; introducir el didmetro del bloque
menor al didmetro de la pieza terminada.

Didmetro de la pieza terminada Q223: Didmetro de la
cajera acabada; introducir el didmetro de la pieza
acabada mayor al del bloque de la pieza y mayor al
didmetro de la herramienta.

ACABADO DE ISLAS CIRCULARES (ciclo 215)

1 EITNC desplaza automaticamente la hta. en el eje de la misma a
la distancia de seguridad, o, si se ha programado, a la 22 distancia
de seguridad y a continuacién al centro de la isla

2 Desde el centro de la isla la hta. se desplaza en el plano de
mecanizado hacia el punto inicial del mecanizado. El punto inicial
se encuentra aprox. a 3,5 veces del radio de la hta. a la derecha de
la isla

3 En el caso de que la hta. esté sobre la 22 distancia de seguridad,
el TNC desplaza la hta. en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad y desde alli con el avance de profundizacién a la
primera profundidad de pasada

4 A continuacion la hta. se desplaza tangencialmente hacia el
contorno parcialmente terminado y fresa una vuelta en sentido
sincronizado al avance

5 Después la hta. sale tangencialmente del contorno al punto de
partida en el plano de mecanizado

6 Este proceso (3 a b) se repite hasta que se ha alcanzado la
profundidad programada

7 Al final del ciclo el TNC desplaza la hta. en marcha rapida FMAX a
la distancia de seguridad, o si se ha programado, a la 22 distancia
de seguridad y a continuacién al centro de la cajera (posicién final
= posicién inicial)
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(&5 Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

El signo del parametro profundidad determina la
direccién del mecanizado.

Si se quiere realizar un acabado de la isla, debera
utilizarse una fresa con dentado frontal cortante en el
centro (DIN 844). Para ello debera introducirse un valor
pequeno para el avance al profundizar.

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia entre
la superficie de la pieza y la base de la isla

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/min.
Cuando se penetra en la pieza, introducir un valor
pequeno; para una profundizacién en vacio introducir
un valor mayor

Profundidad de pasada Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza; introducir un valor mayor que 0

Avance de fresado Q207: Velocidad de desplazamiento
de la hta. en el fresado en mm/min

Coordenadas de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada en el eje de la hta., en la cual no se puede
producir ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Centro Ter eje Q216 (valor absoluto): Centro de la isla
en el eje principal del plano de mecanizado

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centro de la isla
en el eje transversal del plano de mecanizado

Didmetro del bloque de la pieza Q222: Didametro de la
isla premecanizada; introducir el diametro del bloque
de la pieza mayor al diametro de la pieza terminada

Diametro de la pieza terminada Q223: Didmetro de la
isla acabada; introducir un didmetro de la pieza
acabada menor al del blogue de la pieza.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

zi

Q203

B
B Q206
A4
Q200 Q204
T
Q202
Q201
Ao
X

Q217

Q222

Ejemplo de frases NC:
43 CYCL DEF 215 ACABADO ISLA CIRCULAR

Q200=2
Q201=-20
0206=150
Q202=5
Q207=500
Q203=+0
204=50
Q216=+50
Q217=+50
Q222=81
0223=80

sDISTANCIA DE SEGURIDAD
s PROFUNDIDAD

sAVANCE AL PROFUNDIZAR
;PROFUNDIDAD DE PASADA
sAVANCE DE FRESADO
;COORD. SUPERFICIE PIEZA
322 DISTANCIA DE SEGURIDAD
sCENTRO EN EJE 1
sCENTRO EN EJE 2
;sDIAMETRO DEL BLOQUE
sDIAMETRO PIEZA ACABADA
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8.3 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

FRESADO DE RANURAS (ciclo 3)

Desbaste

1 EITNC desplaza la hta. segun la sobremedida de acabado (la
mitad de la diferencia entre la anchura de la ranura y el didmetro
de la herramienta) hacia dentro. Desde alli, la herramienta penetra
en la pieza y fresa en direccion longitudinal a la ranura

2 Al final de la ranura se realiza una profundizacién y la hta. fresa en
sentido opuesto.

Este proceso se repite hasta alcanzar la profundidad de fresado
programada

Acabado

3 La hta. se desplaza en la base de la fresa segun una trayectoria
circular tangente al contorno exterior; después se recorre el
contorno en sentido sincronizado al avance (con M3)

4 A continuacion la hta. se retira en marcha rapida FMAX a la
distancia de seguridad

Cuando el nUmero de pasadas es impar la hta. se desplaza de la
distancia de seguridad hasta la posicién inicial.

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto
inicial en el plano de mecanizado, centro de la ranura,
(longitud lado 2) y desplazado en la ranura segun el radio
de la hta. con correccién de radio RO.

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida en el eje de la hta. (distancia de seguridad sobre
la superficie de la pieza).

El signo del parametro profundidad determina la
direccion del mecanizado.

Emplear una fresa con dentado frontal cortante en el
centro (DIN 844) o pretaladrado en el punto inicial.

Seleccionar el diametro de la fresa que no sea mayor a la
anchura de la ranura y que no sea menor a la mitad de la
anchura de la misma.

E Distancia de seguridad 1 (valor incremental): Distancia
entre el extremo de la hta. (posicién inicial) y la
superficie de la pieza

Profundidad de fresado 2 (valor incremental):
Distancia entre la superficie de la pieza y la base de la
cajera

Profundidad de pasada 3 (valor incremental): Medida
segun la cual la hta. se aproxima cada vez a la pieza; la
hta. se desplaza en un sélo paso de mecanizado a la
profundidad programada, cuando:

La profundidad de pasada es igual a la prof. total
programada.

La prof. de pasada es mayor a la prof. total

178

@\
zA
S 1
_@/ 3 ;
2
Y
6 )
@ -
4 X

8 Programacion: Ciclos




Avance al profundizar: Velocidad de desplazamiento de
la hta. en la profundizacién

Longitud lado 1 4: Longitud de la ranura; la 12
direccién de corte se determina mediante el signo

Longitud lado 2 5: Anchura de la ranura

Avance F: Velocidad de desplazamiento de la hta. en el
plano de mecanizado

RANURA CON INTRODUCCION PENDULAR
(ciclo 210)

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

El signo del parametro profundidad determina la
direccién del mecanizado.

Seleccionar el diametro de la fresa que no sea mayor a la
anchura de la ranura y gue no sea menor a un tercio de la
misma.

Seleccionar el diametro de la fresa menor a la mitad de la
longitud de la ranura: De lo contrario el TNC no puede
realizar la introduccion pendular.

Desbaste

1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma a la 22 distancia de
seguridad y a continuacion al centro del circulo izquierdo; desde
alli el TNC posiciona la hta. a la distancia de seguridad sobre la
superficie de la pieza

2 La herramienta se desplaza con el avance de fresado sobre la
superficie de la pieza; desde alli la fresa se desplaza en direcciéon
longitudinal a la ranura y penetra inclinada en la pieza hacia el
centro del circulo derecho

3 A continuacion la hta. profundiza segun una linea inclinada hasta
el centro del circulo izquierdo; estos pasos se repiten hasta
alcanzar la profundidad de fresado programada

4 En la profundidad de fresado programada, el TNC desplaza la hta.
para realizar el fresado horizontal, hasta el otro extremo de la
ranura y después al centro de la misma

Acabado

5 Desde el centro de la ranura el TNC desplaza la hta.
tangencialmente hacia el contorno acabado; después se
mecaniza el contorno en sentido sincronizado al avance (con M3)

6 Al final del contorno, la hta. se retira tangencialmente hasta el
centro de la ranura

7 Para finalizar la hta. retrocede en marcha rédpida FMAX a la
distancia de seguridad, y si se ha programado, a la 22 distancia de
seguridad

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Ejemplo de frases NC:

44
45
46
47
48
49
50

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

SE

W W W W W W
ol R W N

0

FRESADO DE RANURA
DIST. 2

PROF. -20

APROX. 5 F100
X+80

Y12

F275
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8.3 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

180

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia entre
la superficie de la pieza y la base de la ranura

Avance de fresado Q207: Velocidad de desplazamiento
de la hta. en el fresado en mm/min

Profundidad de pasada Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual se aproxima la hta. en total en
un movimiento pendular en el eje de la misma.

Tipo de mecanizado (0/1/2) Q215: Determinar el tipo
de mecanizado:

0: Desbaste y acabado

1: Solo desbaste

2: Sélo acabado

Coordenadas de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada Z en la cual no se puede producir ninguna
colision entre la hta. y la pieza

Centro Ter eje Q216 (valor absoluto): Centro de la
ranura en el eje principal del plano de mecanizado

Centro 22 eje Q217 (valor absoluto): Centro de la
ranura en el eje transversal del plano de mecanizado

Longitud lado 1 Q218 (valor paralelo al eje principal
del plano de mecanizado): Introducir el lado mas largo
de la ranura

Longitud del lado 2 Q219 (valor paralelo al eje transver
sal del plano de mecanizado): Introducir la anchura de
la ranura, si se introduce la anchura de la ranura igual al
didmetro de la hta, el TNC solo realiza el desbaste
(fresado de la ranura)

Angulo de giro Q224 (valor absoluto): Angulo, segun el
cual se gira toda la ranura; el centro de giro esté en el
centro de la ranura

Q203

zi

[0

< Q207
R ”UHDﬁ Q204

TRy |
Q202 —
_444
ap_ | |Q201
—

>
X
YA
Q28
Q224
Q217
%
(¢}
N =
t X
Q216

Ejemplo de frases NC:

51 CYCL DEF 210 RANURA PROF. PENDULAR
Q200=2 sDISTANCIA DE SEGURIDAD
Q201=-20 s PROFUNDIDAD
Q207=500 sAVANCE DE FRESADO
Q202=5 sPROFUNDIDAD DE PASADA
Q215=0 sTIPO DE MECANIZADO
Q203=+0 sCOORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 322 DISTANCIA DE SEGURIDAD
Q216=+50 sCENTRO EN EJE 1
Q217=+50 sCENTRO EN EJE 2
Q218=80 sLONGITUD 1ER LADO
Q219=12 sLONGITUD 2° LADO
Q224=+15 sANGULO DE GIRO

8 Programacion: Ciclos




RANURA CIRCULAR con introduccion pendular
(ciclo 211)

Desbaste

1 EI'TNC posiciona la herramienta en marcha répida en el eje de la
hta. sobre la 22 distancia de seguridad y a continuacion en el
centro del circulo derecho. Desde alli el TNC posiciona la
herramienta a la distancia de seguridad programada sobre la
superficie de la pieza

2 La herramienta se desplaza con el avance de fresado sobre la
superficie de la pieza; desde alli la fresa se desplaza en direccién
longitudinal a la ranura y penetra inclinada en la pieza hasta el otro
extremo de la ranura

3 A continuacioén la hta. se introduce de nuevo inclinada hasta el
punto inicial; este proceso (2 a 3) se repite hasta alcanzar la
profundidad de fresado programada

4 En la profundidad de fresado programada, el TNC desplaza la hta.
para realizar el fresado horizontal, hasta el otro extremo de la
ranura

Acabado

5 Para el acabado de la ranura el TNC desplaza la hta.
tangencialmente hasta el contorno de acabado. Después se
recorre el contorno en sentido sincronizado al avance (con M3). El
punto inicial para el proceso de acabado se encuentra en el
centro del circulo derecho.

6 Al final del contorno la hta. se retira tangencialmente del mismo

7 Para finalizar la hta. retrocede en marcha réapida FMAX a la
distancia de seguridad, y si se ha programado, a la 22 distancia de
seguridad

(&5 Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

El signo del parametro profundidad determina la
direccion del mecanizado.

Seleccionar el diametro de la fresa que no sea mayor a la
anchura de la ranura y que no sea menor a un tercio de la
misma.

Seleccionar el diametro de la fresa menor a la mitad de la
longitud de la ranura. De lo contrario el TNC no puede
realizar la introduccién pendular.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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1> Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza

» Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia entre
la superficie de la pieza y la base de la ranura

1 Avance de fresado Q207: Velocidad de desplazamiento
de la hta. en el fresado en mm/min

1 Profundidad de pasada Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual se aproxima la hta. en total en
un movimiento pendular en el eje de la misma.

1> Tipo de mecanizado (0/1/2) Q215: Determinar el tipo
de mecanizado:
0: Desbaste y acabado
1. Sélo desbaste
2: Sélo acabado

1» Coordenadas de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

1> 22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada Z en la cual no se puede producir ninguna
colisién entre la hta. y la pieza

1 Centro Ter eje Q216 (valor absoluto): Centro de la
ranura en el eje principal del plano de mecanizado

1 Centro 22 eje Q217 (valor absoluto): Centro de la
ranura en el eje transversal del plano de mecanizado

» Didmetro del circulo tedrico Q244 Introducir el
didmetro del circulo tedrico

»» Longitud lado 2 Q219: Introducir la anchura de la
ranura; cuando la anchura de la ranura es igual al
didmetro de la hta. , el TNC sélo realiza el desbaste
(fresado de la ranura)

> Angulo inicial Q245 (valor absoluto): Introducir el
angulo del punto inicial en coordenadas polares

> Angulo de abertura de la ranura Q248 (valor
incremental): Introducir el angulo de abertura de la
ranura

Q217

i

x

—

>
Q216
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Ejemplo: Fresado de cajera, isla y ranura

0 BEGIN PGM C210 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL DEF 1 L+0 R+6

4 TOOL DEF 2 L+0 R+3

5 TOOL CALL 1 Z S3500

6 L Z+250 RO F MAX

7 CYCL DEF 213 ACABADO ISLA

Q200=2 sDISTANCIA SEGURIDAD

Q201=-30 ;PROFUNDIDAD

Q206=250 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Q202=5 ;PROFUNDIDAD DE PASADA

Q207=250 ;AVANCE FRESADO

Q203=+0 sCOORD. SUPERFICIE
Q204=20
Q216=+50 ;CENTRO 1ER EJE

Q217=+50 ;CENTRO SEGUNDO EJE

Q218=90  ;LONGITUD LADO 1
Q219=80  ;LONGITUD LADO 2
Q220=0 ;RADIO ESQUINA
Q221=5 ; SOBREMEDIDA

8 CYCL CALL M3

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

v 920 Yi
100 1
50 2 S
» f
X ri Z
100 -40 -30 -20

523 DIST. SEGURIDAD

Definicion del bloque

Definicién de la hta. para el desbaste/acabado
Definicién de la hta. para el fresado de la ranura
Llamada a la hta. para Desbaste/Acabado
Retirar la herramienta

Definicién del ciclo de mecanizado exterior

Llamada al ciclo de mecanizado exterior

183

8.3 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras



8.3 Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

)

84

Definicion del ciclo cajera circular

Llamada al ciclo cajera circular

Cambio de herramienta

Llamada a la herramienta para el fresado de la ranura
Definicion del ciclo ranura 1

Llamada al ciclo ranura 1

Nuevo angulo de partida para la ranura 2
Llamada al ciclo de la ranura 2

Retirar la herramienta, final del programa

8 Programacién: Ciclos



8.4 Ciclos para la elaboracion de
figuras de puntos

EI TNC dispone de dos ciclos para la elaboracion de figuras de
puntos:

Ciclo Softkey
220 FIGURA DE PUNTOS SOBRE UN CIRCULO
221 FIGURA DE PUNTOS SOBRE LINEAS s

Con los ciclos 220 y 221 se pueden combinar los siguientes ciclos
de mecanizado:

Ciclo 1 TALADRADO PROFUNDO
Ciclo 2 ROSCADO CON MACHO
Ciclo 3 FRESADO DE RANURAS
Ciclo 4 FRESADO DE CAJERAS
Ciclo 5 CAJERA CIRCULAR

Ciclo 17 ROSCADO RIGIDO

Ciclo 18 ROSCADO A CUCHILLA

Ciclo 200 TALADRADO

Ciclo 201 ESCARIADO

Ciclo 202 MANDRINADO

Ciclo 203~ TALADRO UNIVERSAL

Ciclo 204  REBAJE INVERSO

Ciclo 212 ACABADO DE CAJERAS

Ciclo 213~ ACABADO DE ISLAS

Ciclo 214~ ACABADO DE CAJERAS CIRCULARES

Ciclo 215 ACABADO DE ISLAS CIRCULARES

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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8.4 Ciclos para la programacion de figuras de puntos

FIGURA DE PUNTOS SOBRE UN CIRCULO (ciclo 220)

1 EITNC posiciona la hta. en marcha rapida desde la posicion actual al
punto de partida del primer mecanizado.

Secuencia:
Alcanzar la 22 distancia de seguridad (eje de la hta.)
Alcanzar el punto inicial en el plano de mecanizado
Desplazamiento sobre la superficie de la pieza a la distancia de
seguridad (eje del cabezal)

2 A partir de esta posiciéon el TNC ejecuta el Ultimo ciclo de
mecanizado definido

3 A continuacion el TNC posiciona la hta. segin un movimiento lineal
sobre el punto de partida del siguiente mecanizado; para ello la hta.
se encuentra a la distancia de seguridad (o 22 distancia de
seguridad)

4 Este proceso (1 a 3) se repite hasta que se han realizado todos los
mecanizados

(&= Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

iEl ciclo 220 se activa a partir de su definicion , es decir el
ciclo 220 llama automaticamente al ultimo ciclo de
mecanizado definido!

jCuando se combina uno de los ciclos de mecanizado
200 a 204 y 212 a 215 con el ciclo 220, se activan la
distancia de seguridad, la superficie de la pieza y la 22
distancia de seguridad del ciclo 220!

Centro Ter eje Q216 (valor absoluto): Centro del circulo
i tedrico en el eje principal del plano de mecanizado

Centro 22 eje Q217 (valor absoluto): Centro del circulo
tedrico en el eje transversal del plano de mecanizado

Diametro del circulo tedrico Q244: Introducir el
diametro del circulo tedrico

Angulo inicial Q245 (valor absoluto): Angulo entre el eje
principal del plano de mecanizado y el punto inicial del
primer mecanizado sobre el circulo tedrico

Angulo final Q246 (valor absoluto): Angulo entre el eje
principal del plano de mecanizado y el punto inicial del
Ultimo mecanizado sobre el circulo tedrico (no sirve para
circulos completos); introducir el angulo final diferente
al angulo inicial; si el angulo final es mayor al &ngulo
inicial, la direccion del mecanizado es en sentido
antihorario, de lo contrario el mecanizado es en sentido
horario

Incremento angular Q247 (valor incremental): Angulo
entre dos puntos a mecanizar sobre el circulo teorico;
cuando el incremento angular es igual a cero, el TNC
calcula el mismo en relacion al angulo inicial, angulo
final y numero de mecanizados; cuando el incremento
angular esté ya indicado, el TNC no tiene en cuenta el
angulo final; el signo del incremento angular determina
la direccion del mecanizado (- = sentido horario)

186

Z A

Q200 Q204
Q203 :

=Y

Q217

Q216

Ejemplo de frases NC:
53 CYCL DEF 220 FIGURA CIRCULO

Q216=+50 ;CENTRO EN EJE 1

Q217=+50 sCENTRO EN EJE 2

Q244=80 sDIAMETRO CIRCULO TEORICO
0245=+0 sANGULO INICIAL

0246=+360 ;ANGULO FINAL

0247=+0 sPASO ANGULAR

Q241=8 sNUMERO DE MECANIZADOS

Q200=2 sDISTANCIA DE SEGURIDAD
Q203=+0 sCOORD. SUPERFICIE PIEZA
0204=50 322 DISTANCIA DE SEGURIDAD
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Numero de mecanizados Q241: Numero de
mecanizados sobre el circulo tedrico

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza; introducir siempre valor positivo

Coordenadas de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada en el eje de la hta., en la cual no se puede
producir ninguna colisién entre la hta. y la pieza;
introducir siempre valor positivo

FIGURA DE PUNTOS SOBRE LINEAS (ciclo 221)

% Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

iEl ciclo 221 se activa a partir de su definicién DEF, es
decir el ciclo llama al ultimo ciclo de mecanizado
definido!

Cuando se combina uno de los ciclos 200 a 204 y 211 a
215 con el ciclo 220, se activan la distancia de seguridad,
la superficie de la pieza y la 22 distancia de seguriddad
del ciclo 220!

1 EI TNC posiciona la hta. automaticamente desde la posicion
actual al punto de partida del primer mecanizado

Secuencia:
Aproximacion a la 22 distancia de seguridad (eje de la hta.)
Aproximacion al punto inicial en el plano de mecanizado
Desplazamiento a la distancia de seguridad sobre la superficie
de la pieza (eje de la hta.)

2 A partir de esta posicion el TNC ejecuta el ultimo ciclo de
mecanizado definido

3 A continuacion el TNC posiciona la hta. en direccion positiva al eje
principal sobre el punto inicial del siguiente mecanizado; la hta.
se encuentra a la distancia de seguridad (o a la 22 distancia de
seguridad)

4 Este proceso (1 a 3) se repite hasta que se han realizado todos los
mecanizados sobre la primera linea; la hta. se encuentra en el
ultimo punto de la primera linea

5 Después el TNC desplaza la hta. al tltimo punto de la segunda
linea y realiza alli el mecanizado

6 Desde alli el TNC posiciona la hta. en direccion negativa al eje
principal hasta el punto inicial del siguiente mecanizado

7 Este proceso (6) se repite hasta que se han ejecutado todos los
mecanizados de la segunda linea

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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8.4 Ciclos para la programacion de figuras de puntos

8 A continuacién el TNC desplaza la hta. sobre el punto de partida
de la siguiente linea

9 Todas las demas lineas se mecanizan con movimiento oscilante

2217006
444
ERES

188

» Punto inicial Ter eje Q225 (valor absoluto):
Coordenadas del punto inicial en el eje principal del
plano de mecanizado

> Punto inicial 2° eje Q226 (valor absoluto): Coordenadas
del punto inicial en el eje transversal del plano de
mecanizado

> Distancia Ter eje Q237 (valor incremental): Distancia
entre los diferentes puntos de la linea

1> Distancia 2° eje Q238 (valor incremental): Distancia
entre las diferentes lineas

» NUmero de columnas Q242: NUimero de mecanizados
sobre una linea

» Numero de lineas Q243: Nimero de lineas

»» Angulo de giro Q224 (valor absoluto): Angulo, segun el
cual se gira toda la disposicién de la figura; el centro
de giro se encuentra en el punto de partida

» Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza

> Coordenadas de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

> 22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada en el eje de la hta., en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza

Y
Q226
X

Q225

z

Q203

X

Ejemplo de frases NC:
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Definiciéon del bloque

Definicién de la herramienta
Llamada a la herramienta
Retirar la herramienta
Definicién del ciclo Taladrado
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8.4 Ciclos para la programacion de figuras de puntos

7 CYCL DEF 220 FIGURA CIRCULAR

0216=+30
Q217=+70
Q244=50
Q245=+0
0246=+360
Q247=+0
Q241=10
Q200=2
Q203=+0
Q204=100

sCENTRO 1ER EJE

sCENTRO SEGUNDO EJE
sDIAM. CIRCULO PRIMITIVO
sANGULO INICIAL

sANGULO FINAL

sPASO ANGULAR

sNUMERO MECANIZADOS
;DISTANCIA SEGURIDAD
sCOORD. SUPERFICIE

323 DIST. SEGURIDAD

8 CYCL DEF 220 FIGURA CIRCULAR

9
10

190

0216=+90
Q217=+25
Q244=70
Q245=+90
Q246=+360
Q247=30
Q241=5
Q200=2
Q203=+0
Q204=100

sCENTRO 1ER EJE

sCENTRO SEGUNDO EJE
sDIAM. CIRCULO PRIMITIVO
sANGULO INICIAL

sANGULO FINAL

s PASO ANGULAR

sNUMERO MECANIZADOS
sDISTANCIA SEGURIDAD
sCOORD. SUPERFICIE

323 DIST. SEGURIDAD

L Z+250 RO F MAX M2

END PGM CIRCEN MM

Definicién del ciclo circulo de puntos 1, CYCL 220 se llama automat.
Actuan Q200, Q203 y Q204 del ciclo 220

Definicién del ciclo circulo de puntos 2, CYCL 220 se llama autom.
Actuan Q200, Q203 y Q204 del ciclo 220

Retirar la herramienta, final del programa
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8.5 Ciclos SL

Con los ciclos SL se pueden mecanizar contornos dificiles para
conseguir una elevada calidad en la pieza.

Caracteristicas del contorno
Un contorno total puede estar compuesto por varios
subcontornos superpuestos (hasta 12). Para ello cualquier cajera e
isla forman los contornos parciales

La lista de los subcontornos (nUmeros de subprogramas) se
introducen en el ciclo 14 CONTORNO. EI TNC calcula el contorno
total que forman los subcontornos

Los subcontornos se introducen como subprogramas.

La memoria de un ciclo SL es limitada. Todos los subprogramas
no pueden superar p.ej. 128 rectas

Caracteristicas de los subprogramas
Son posibles las traslaciones de coordenadas

EI'TNC ignora los avances F y las funciones auxiliares M

EI'TNC reconoce una cajera cuando el contorno se recorre por el
interior , p.ej. descripcién del contorno en sentido horario con
correccion de radio RR

EI'TNC reconoce una isla cuando el cotorno se recorre por el
exterior p.ej. descripcion del contorno en sentido horario con
correccion de radio RL

Los subprogramas no pueden contener ninguna coordenada en
el eje de la hta.

En la primera frase de coordenadas del subprograma se
determina el plano de mecanizado. Se permiten ejes auxiliares
[UAVAVLY)

Caracteristicas de los ciclos de mecanizado
EITNC posiciona autométicamente la hta. a la distancia de
seguridad antes de cada ciclo

Cada nivel de profundidad se fresa sin levantar la hta.; las islas se
mecanizan por el lateral

Se puede programar el radio de “esquinas interiores’ la hta. no se
detiene, se evitan marcas de cortes (vélido para la trayectoria mas
exterior en el Desbaste y en el Acabado lateral)

En el acabado lateral el TNC efectua la llegada al contorno sobre
una trayectoria circular tangente

En el acabado en profundidad el TNC desplaza también la hta.
sobre una trayectoria circular tangente a la pieza (p.ej. eje de la
hta Z: Trayectoria circular en el plano Z/X)

EI TNC mecaniza el contorno de forma continua en sentido
sincronizado o a contramarcha

(&5 Con MP7420 se determina el lugar donde se posiciona la
hta. al final de los ciclos 21 y 24.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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| La indicacién de cotas para el mecanizado, como la profundidad de
»n fresado, sobremedidas y distancia de seguridad se introducen en el
17 ciclo 20 como DATOS DEL CONTORNO.
(=]
© Resumen: Ciclos SL
© o 00000000 softkey
ml 14
00 14 CONTORNO (totalmente necesario)
20 DATOS DEL CONTORNO (totalmente necesario) iDNSTgUE:NU
21 PRETALADRADO (se utiliza a eleccion) i
22 DESBASTE (totalmente necesario) NER]
23 ACABADO EN PROF (se utiliza a eleccion) =
. 24 ACABADO LATERAL (se utiliza a eleccion) "]
Otros ciclos:
25 TRAZADO DEL CONTORNO %ﬂ
27 SUPERFICIE CILINDRICA (=0
192

m
7]
2
[
[
3
o
=
(Y
o
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Q
=
[+
=]
=}
Q.
[
o
(7]
[72]
-
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CONTORNO (ciclo 14)

En el ciclo 14 CONTORNO se enumeran todos los subprogramas
gue se superponen para formar un contorno completo.

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

El ciclo 14 se activa a partir de su definicion, es decir
actua a partir de su definiciéon en el programa.

En el ciclo 14 se enumeran un maximo de 12
subprogramas (subcontornos).

W Numeros label para el contorno: Se introducen todos

et los nimeros label de los diferentes subcontornos,
que se superponen en un contorno. Cada numero se
confirma con la tecla ENT vy la introduccion finaliza con
la tecla END.

Ejemplo de frases NC:
55 CYCL DEF 14.0 CONTORNO

56 CYCL DEF 14.1 LABEL DEL CONTORNO 1/2/3

Contornos superpuestos

Las cajeras € islas se pueden superponer a un nuevo contorno. De
esta forma una superficie de cajera se puede ampliar mediante una
cajera superpuesta o reducir mediante una isla.

Subprogramas: Cajeras superpuestas

Los siguientes ejemplos de programacion son
subprogramas de contornos, llamados en un programa
principal del ciclo 14 CONTORNO.

Se superponen las cajeras Ay B.

EITNC calcula los puntos de interseccién S; y S,, de forma que no
hay que programarlos.

Las cajeras se han programado como circulos completos.
Subprograma 1: Cajera izquierda

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55 LBL 0

Subprograma 2: Cajera derecha

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL 0

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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| Superficie resultante de la “union”

»n Se mecanizan las dos superficies parciales A y B incluida la

) superficie comun:

% = Las superficies A y B tienen que ser cajeras

B " La primera cajera (en el ciclo 14) deberd comenzar fuera de la
segunda

10 g

) Superficie A:

%)
C
o
@
=
Q.
o
@

Superficie de la “diferencia”
Se mecanizan la superficie A sin la parte que es comun a B:

= La superficie A tiene que ser una cajera y la B una isla.
= A tiene que comenzar fuera de B.
Superficie A:

w
c
]
19
3
(=X
o
w

)
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Superficie de la “interseccion”
Se mecaniza la parte comun de A y B. (Las superficies no comunes
permanecen sin mecanizar.)

Ay B tienen que ser cajeras.
A debe comenzar dentro de B.
Superficie A:
51 LBL 1
52 L X+60 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50

54 C X+60 Y+50 DR-
55 LBL 0

Superficie B:

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50

59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL 0

DATOS DEL CONTORNO (ciclo 20)

En el ciclo 20 se indican las informaciones del mecanizado para los
subprogramas con los contornos parciales.

(&5 Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

El ciclo 20 se activa a partir de su definicién, es decir se
activa a partir de su definicion en el pgm de mecanizado.

El signo del parametro profundidad determina la
direccién del mecanizado.

La informacion sobre el mecanizado indicada en el ciclo
20 es valida para los ciclos 21 a 24.

Cuando se emplean ciclos SL en programas con
parametros Q, no se pueden utilizar los pardmetros Q1 a
Q19 como pardmetros del programa.

Profundidad de fresado Q1 (valor incremental): Distancia
DEL
CONTORNO

entre la superfiecie de la pieza y la base de la cajera.

Factor de solapamiento en la trayectoria Q2: Q2 x radio
de la hta. da como resultado la aproximacion lateral k.

Sobremedida del acabado lateral Q3 (valor incremental):
Sobremedida de acabado en el plano de mecanizado.

Sobremedida de acabado en profundidad Q4 (valor
incremental): Sobremedida de acabado para la
profundidad.

Coordenada de la superficie de la pieza Q5 (valor
absoluto): Coordenada absoluta de la superfice de la
pieza

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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8.5 Ciclos SL

Distancia de seguridad Q6 (valor incremental):
Distancia entre la superficie
frontal de la hta. y la superficie de la pieza

Altura de seguridad Q7 (valor absoluto): Altura
absoluta, en la cual no se puede producir ninguna
colision con la pieza (para posicionamiento intermedio
y retroceso al final del ciclo)

Radio de redondeo interior Q8: Radio de redondeo en
“esquinas” interiores; el valor introducido se refiere a
la trayectoria del centro de la hta.

Sentido de giro ? Sentido horario = -1 Q9: Direccién
del mecanizado para cajeras

en sentido horario (Q9 = -1 contramarcha para cajera
e isla)

en sentido antihorario (Q9 = +1 sentido sincronizado
para cajera e isla)

En una interrupcién del programa los parémetros se pueden
comprobar y si es preciso sobreescribir

Ejemplo de frases NC:

57 CYCL DEF 20.0 DATOS DEL CONTORNO
Q1=-20 sPROFUNDIDAD DE FRESADO
Q2=1 sSOLAPAMIENTO TRAYECTORIA

196

Q3=+0.2 sSOBREMEDIDA LATERAL
Q4=+0.1 s SOBREMEDIDA PROFUNDIDAD

Q5=+0 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q6=+2 ;sDISTANCIA DE SEGURIDAD
Q7=150 sALTURA DE SEGURIDAD
08=0.5 sRADIO DE REDONDEO
Q9=+1 sSENTIDO DE GIRO

zA

Q6

Q5

=Y

8 Programacion: Ciclos




PRETALADRADO (ciclo 21)

En una frase TOOL CALL, el TNC no tiene en cuenta el
valor delta programado DR para el calculo de los puntos
de profundizacion.

Desarrollo del ciclo
Igual que el ciclo T TALADRADO (véase el capitulo “8.2 Ciclos de
taladrado”)

Aplicacion

En el ciclo 21 PRETALADRADO, se tiene en cuenta para los puntos
de profundizacién la sobremedida de acabado lateral y la
sobremedida de acabado en profundidad, asi como el radio de la
hta. de desbaste. Los puntos de penetracién son ademas también
puntos de partida para el desbaste.

7 g Profundidad de pasada Q10 (valor incremental):
2 Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza (signo “-" cuando la direccion de mecanizado es
negativa)

Avance al profundizar Q11: Avance al profundizar en
mm/min

NuUmero de hta. de desbaste Q13: NUumero de la hta.
de desbaste

Ejemplo de frases NC:
58 CYCL DEF 21.0 PRETALADRADO

Q10=+5 ; PROFUNDIDAD DE PASADA
Q11=100 sAVANCE AL PROFUNDIZAR
Q13=1 sHERRAMIENTA DE DESBASTE

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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DESBASTE (ciclo 22)

1 EI TNC posiciona la hta. sobre el punto de profundizacion; para
ello se tiene en cuenta la sobremedida de acabado lateral

2 En la primera PROFUNDIZACION, la hta. realiza el fresado del
contorno con el avance de fresado Q12, desde dentro hacia fuera

3 Para ello se fresa libremente el contorno de la isla (aqui: C/D) con
una aproximacion al contorno de la cajera (aqui: A/B)

4 A continuacion se realiza el acabado de la cajera y la hta. se retira
a la altura de seguridad

(&= Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Si es preciso utilizar una fresa con dentado frontal
cortante en el centro (DIN 844) o pretaladrado con el
ciclo 21.

Profundidad de pasada Q10 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza

Avance al profundizar Q11: Avance al profundizar en
mm/min

Avance para desbaste Q12: Avance de fresado en
mm/min

Numero de hta. para el desbaste previo Q18: Numero
de la hta. con la cual se ha realizado el desbaste previo.
Si no se ha realizado un desbaste previo se introduce
,0"; si se introduce aqui un numero el TNC desbasta la
parte que no se ha mecanizado con la hta. de desbaste
previo.

Si no se ha alcanzado lateralmente el campo de
desbaste previo, la hta. profundiza de forma pendular;
para ello se define en la tabla de htas. TOOL.T (véase el
capitulo 5.2) la longitud de la cuchilla LCUTS vy el
méximo angulo de profundizaciéon ANGLE de la
herramienta. Si es preciso el TNC emite un aviso de
error.

Avance pendular Q19: Avance oscilante en mm/min

Ejemplo de frases NC:
59 CYCL DEF 22.0 DESBASTE

()

Q10=+5 sPROFUNDIDAD DE PASADA
Q11=100 sAVANCE AL PROFUNDIZAR
Q12=350 sAVANCE PARA DESBASTE
Ql8=1 sHTA. PARA DESBASTE PREVIO
Q19=150 sAVANCE PENDULAR
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ACABADO EN PROFUNDIDAD (ciclo 23)

EI TNC calcula automaticamente el punto inicial para el
acabado. El punto inicial depende de las proporciones
del espacio de la cajera.

EI'TNC desplaza la hta. de forma suave (circulo tangente vertical)
sobre la primera superficie a mecanizar. A continuacion se fresa la
distancia de acabado que ha quedado del desbaste.

2 Avance al profundizar Q11: Velocidad de
=5 desplazamiento de la hta. en la profundizacién

Avance para desbaste Q12: Avance de fresado

Ejemplo de frases NC:
60 CYCL DEF 23.0 ACABADO EN PROFUNDIDAD

Q11=100 sAVANCE AL PROFUNDIZAR
Q12=350 sAVANCE PARA DESBASTE

ACABADO LATERAL (ciclo 24)

EI TNC desplaza la herramienta sobre una trayectoria circular
tangente a los contornos parciales. El acabado de cada contorno
parcial se realiza por separado.

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

La suma de la sobremedida del acabado lateral (Q14) y el
radio de la hta. para el acabado, tiene que ser menor que
la suma de la sobremedida del acabado lateral (Q3, ciclo
20) y el radio de la hta. de desbaste.

Si se ejecuta el ciclo 24 sin antes haber desbastado con
el ciclo 22, también es valido el calculo citado
anteriormente; en este caso se introduce 0 para el radio
de la hta. de desbaste.

El TNC calcula automaticamente el punto inicial para el
acabado. El punto inicial depende de las proporciones
del espacio de la cajera.

2 Sentido de giro ? Sentido horario = -1 Q9:
Direccion de mecanizado:
+1: giro en sentido antihorario
-1: giro en sentido horario

Profundidad de pasada Q10 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza

Avance al profundizar Q11: Avance al profundizar
Avance para desbaste Q12: Avance de fresado

Sobremedida de acabado lateral Q14 (valor
incremental): Sobremedida para varios acabados;
cuando Q14=0 se desbasta la Ultima distancia de
acabado.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Ejemplo de frases NC:
61 CYCL DEF 24.0 ACABADO LATERAL
Q9=+1 sSENTIDO DE GIRO
Q10=+5 sPROFUNDIDAD DE PASADA

Q11=100 sAVANCE AL PROFUNDIZAR
Q12=350 sAVANCE PARA DESBASTE
Q14=+0 sSOBREMEDIDA LATERAL
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TRAZADO DEL CONTORNO (ciclo 25)

Con este ciclo se pueden mecanizar con el ciclo 14 CONTORNO
contornos “abiertos”: El principio y el final del contorno no
coiciden.

El ciclo 25 TRAZADO DEL CONTORNO ofrece considerables
ventajas en comparacién con el mecanizado de un contorno abierto
con frases de posicionamiento:

EI' TNC supervisa el mecanizado para realizar entradas sin rebabas
y evitar danos en el contorno. Comprobar el contorno con el test
del grafico

Cuando el radio de la hta. es demasiado grande, se tendrad que
volver a mecanizar, si es preciso, el contorno en las esquinas
interiores

El mecanizado se ejecuta en una sola pasada de forma

sincronizada o a contramarcha. El tipo de fresado elegido se
mantiene incluso cuando se realiza el espejo de los contornos

Cuando se trata de varias prof. de pasada, la hta. se desplaza en
ambos sentidos: De esta forma es mas rapido el mecanizado

Se pueden introducir diversas medidas, para realizar el desbaste y
el acabado con varios pasos de mecanizado
@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

El signo del parametro profundidad determina la
direcciéon del mecanizado.

EI' TNC sélo tiene en cuenta el primer label del ciclo 14
CONTORNO.

La memoria de un ciclo SL es limitada. Por ejemplo, se
pueden programar como maximo 128 frases lineales.

No es necesario el ciclo 20 DATOS DEL CONTORNO.

Las posiciones en cotas incrementales programadas
directamente después del ciclo 25 se refieren a la
posicion de la hta. al final del ciclo.
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= Profundidad de fresado Q1 (valor incremental):
(/% Distancia entre la superficie de la pieza y la base del
contorno

Sobremedida acabado lateral Q3 (valor incremental):
Sobremedida de acabado en el plano de mecanizado.

Coordenadas de la superficie de la pieza Q5 (valor
absoluto): Coordenada absoluta de la superfice de la
pieza referida al cero pieza

Altura de seguridad Q7 (valor absoluto): Altura
absoluta en la cual no se puede producir una colision
entre la hta. y la pieza; posicion de retroceso de la hta.
al final del ciclo

Profundidad de pasada Q10 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza

Avance al profundizar Q11: Avance de desplazamiento
en el eje de la hta.

Avance de fresado Q12: Avance de desplazamiento en
el plano de mecanizado

Tipo de fresado ? Contramarcha = -1 Q15:

Fresado sincronizado: Introduccion = +1
Fresado a contramarcha: Introducciéon = —1
Cambiando de fresado sincronizado a fresado a
contramarcha en varias aproximaciones:

Introduccion = 0

Ejemplo de frases NC:
62 CYCL DEF 25.0 TRAZADO CONTORNO

Q1=-20 sPROFUNDIDAD DE FRESADO
Q3=+0 s SOBREMEDIDA LATERAL
Q5=+0 sCOORD. SUPERFICIE PIEZA
Q7=+50 sALTURA DE SEGURIDAD
Q10=+5 ;PROFUNDIDAD DE PASADA

Q11=100 sAVANCE AL PROFUNDIZAR
Q12=350 sAVANCE DE FRESADO
Q15=+1 ;sTIPO DE FRESADO

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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8.5 Ciclos SL

SUPERFICIE CILINDRICA (ciclo 27)

%’  El constructor de la maquina prepara la maquina y el TNC
= para poder emplear el ciclo 27 SUPERFICIE CILINDRICA.

Con este ciclo se puede mecanizar un contorno cilindrico
previamente programado segun el desarrollo de dicho cilindro.

El contorno se describe en un subprograma, determinado a través
del ciclo 14 (CONTORNO).

El subprograma contiene las coordenadas en un eje angular
(p.€j. eje C) y del eje paralelo (p.ej. eje de la hta.). Como funciones
para programar trayectorias se dispone de L, CHFE CR y RND.

Las indicaciones en el eje angular pueden ser introducidas en

grados 0 en mm (pulgadas) (se determina en la definicién del ciclo).

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

La memoria de un ciclo SL es limitada. Por ejemplo, se
pueden programar como maximo 128 frases lineales.

El signo del parametro profundidad determina la
direccion del mecanizado.

Deberé utilizarse una fresa con dentado frontal cortante
en el centro (DIN 844).

El cilindro debe estar sujeto a la mesa giratoria y
centrado.

El eje de la hta. debera desplazarse perpendicularmente
al eje de la mesa giratoria. Si no es asi, el TNC emite un
aviso de error.

Antes de la llamada al ciclo, realizar un posicionamiento
previo en el eje X (en eje del cabezal Y) sobre el centro
de la mesa giratoria.

Este ciclo puede ejecutarse también en el plano de
mecanizado inclinado.

EI TNC comprueba si la trayectoria con y sin correccion
de la hta. se encuentra dentro del margen de
visualizaciéon del eje giratorio, definido en el pardmetro
de méaquina MP810.x. En caso de aviso de error ,error de
programacion del contorno” fijar MP 810.x = 0.
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Profundidad de fresado Q1 (valor incremental):
Distancia entre la superficie cilindrica y la base del
contorno

2

Sobremedida acabado lateral Q3 (valor incremental):
Sobremedida de acabado en el plano del desarrollo de
la superficie cilindrica; la sobremedida actua en la
direccién de la correccion de radio

Distancia de seguridad Q6 (valor incremental):
Distancia entre la superficie frontal de la hta. y la
superficie cilindrica

Profundidad de pasada Q10 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza

Avance al profundizar Q11: Avance de desplazamiento
en el eje de la hta.

Avance de fresado Q12: Avance de desplazamiento en
el plano de mecanizado

Radio del cilindro Q16: Radio del cilindro sobre el que
se mecaniza el contorno

Tipo de acotacion ? Grados =0 MM/PULG.=1 Q17:
Programar las coordenadas del eje giratorio en el
subprograma en grados o mm (pulg.)

Ejemplo de frases NC:
63

CYCL DEF 27.0 SUPERFICIE CILINDRICA

Q1=-8 sPROFUNDIDAD DE FRESADO
Q3=+0 s SOBREMEDIDA LATERAL

Q6=+0 sDISTANCIA DE SEGURIDAD
Q10=+3 s PROFUNDIDAD DE PASADA

Q11=100 ;sAVANCE AL PROFUNDIZAR
Q12=350 sAVANCE DE FRESADO
Q16=25 sRADIO

Q17=0 sTIPO DE ACOTACION

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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N

Definicién del bloque

Definicién de la hta. para el Desbaste previo
Definicién de la hta. para el Desbaste posterior
Llamada a la hta. para el Desbaste previo
Retirar la herramienta

Determinar el subprograma del contorno

Determinar los parametros de mecanizado generales

8 Programacién: Ciclos



TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Definicion del ciclo de Desbaste previo

Llamada al ciclo de Desbaste previo
Cambio de herramienta

Llamada a la hta. para el Desbaste posterior
Definicion del ciclo Desbaste posterior

Llamada al ciclo Desbate posterior
Retirar la herramienta, final del programa

Subprograma del contorno
(véase FK 22 ejemplo en el capitulo “ 6.6 Tipos de trayectorias -
Programacion libre de contornos FK")
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8.5 Ciclos SL

Definicién del bloque

Definicion de la hta. Taladro

Definicién de la hta. para el desbaste/acabado
Llamada a la hta. para el taladrado

Retirar la herramienta

Determinar el subprograma del contorno

Determinar los parametros de mecanizado generales

Definicién del ciclo Pretaladrado

Llamada al ciclo Pretaladrado

N
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TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Cambio de herramienta
Llamada a la hta. para Desbaste/Acabado
Definicion del ciclo Desbaste

Llamada al ciclo Desbaste
Definicion del ciclo para Acabado en profundidad

Llamada al ciclo Acabado en profundidad
Definicion del ciclo Acabado lateral

Llamada al ciclo Acabado lateral
Retirar la herramienta, final del programa
Subprograma 1 del contorno: Cajera izquierda

Subprograma 2 del contorno: Cajera derecha

Subprograma 3 del contorno: Isla rectangular izquierda

Subprograma 4 del contorno: Isla triangular derecha
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-< |

Definicién del bloque

Definicion de la herramienta

Llamada a la herramienta

Retirar la herramienta

Determinar el subprograma del contorno

Determinar los parametros del mecanizado

Llamada al ciclo
Retirar la herramienta, final del programa

N
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Subprograma del contorno

8.5 Ciclos SL
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8.5 Ciclos SL

@ Cilindro sujeto en el centro de la mesa
giratoria

El punto de ref. esta en el centro de la
mesa giratoria

N

10

60

20+

30 50 157

Definicion de la herramienta

Llamada a la hta. , eje de la hta. Y

Retirar la herramienta

Posicionanar la hta. sobre el centro de la mesa giratoria
Determinar el subprograma del contorno

Determinar los parametros del mecanizado

Posicionamiento previo de la mesa giratoria
Llamada al ciclo
Retirar la herramienta, final del programa
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a1 L1 Subprograma del contorno

Indicacion en mm en el eje giratorio (Q17=1)

8.5 Ciclos SL
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8.6 Ciclos para el planeado

8.6 Ciclos para el planeado
EI TNC dispone de cuatro ciclos, con los cuales se pueden
mecanizar superficies con las siguientes caracteristicas:
Generadas mediante la digitalizacion o con un sistema CAD/CAM
Ser planas y rectangulares
Ser planas segun un angulo oblicuo
Estar inclinadas de cualquier forma

Estar unidas entre si

Ciclo Softkey
30 EJECUCION DATOS DIGITALIZACION £
Para el planeado de los datos de la digitalizacion

en varias pasadas en profundidad

230 PLANEADO

Para superficies rectangulares planas §
231 SUPERFICIE REGULAR zar
Para superficies inclinadas LY

EJECUCION DE LOS DATOS DIGITALIZADOS (ciclo 30)

1 EITNC posiciona la hta. en marcha répida FMAX a la distancia de
seguridad desde la posicién actual en el eje de la hta. hasta el
punto MAX programado en el ciclo

2 A continuacién el TNC desplaza la hta. en el plano de mecanizado
con FMAX sobre el punto MIN programado en el ciclo

3 Desde alli la hta. se desplaza con avance de profundizacién al
primer punto del contorno

4 Después se ejecutan todos los puntos memorizados en los
ficheros con los datos de la digitalizacion con avance de fresado;
si es preciso durante la ejecuciéon el TNC se desplaza a la
distancia de seguridad para sobrepasar las zonas sin mecanizar

5 Al final el TNC retira la hta. con FMAX a la distancia de seguridad
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(&5 Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

38

Con el ciclo 30 se pueden ejecutar los datos de la
digitalizacién y los ficheros PNT.

Cuando se ejecutan ficheros PNT, en los que no hay
ninguna coordenada del eje de la hta., la profundidad de
fresado se produce en el punto MIN del eje de la hta.

Nombre del pgm con los datos de la digitalizacion:

MILL . X ,
PT-ORT Introducir el nombre del fichero donde estan

memorizados los datos de la digitalizacion; en el caso
de que el fichero no se encuentre en el directorio
actual, introducir el camino de busqueda completo.
Cuando se quiere ejecutar una tabla de puntos, debe
indicarse también el tipo de fichero .PNT

Punto MIN campo: Punto minimo (coordenada X, Yy Z)
del campo en el que se quiere fresar

Punto MAX campo: Punto méximo (coordenada X, Yy
Z) del campo en el que se quiere fresar

Distancia de seguridad 1 (valor incremental): Distancia
entre el extremo de la hta. y la superficie de la pieza
en movimientos en marcha rapida

Profundidad de pasada 2 (valor incremental): Medida,
segun la cual la hta. penetra cada vez en la pieza

Avance al profundizar 3: Velocidad de desplazamiento
en la profundizacion en mm/min

Avance de fresado 4: Velocidad de desplazamiento de
la hta. en el fresado en mm/min

Funcién auxiliar M: Introducciéon opcional de una
funcién auxiliar, p.ej. M13

Ejemplo de frases NC:

64
65
66
67
68
69
70

CYCL DEF 30.0 EJECUCION DATOS DIGI.

CYCL DEF 30.1 PGM DIGIT.: BSP.H
CYCL DEF 30.2 X+0 Y+0 Z-20

CYCL DEF 30.3 X+100 Y+100 Z+0
CYCL DEF 30.4 DIST. 2

CYCL DEF 30.5 APROX. +5 F100
CYCL DEF 30.6 F350 M8

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

YA

MAX
>
4
<) -
MIN X
g 8
~
zA
1
L
~p 7 =~
213

8.6 Ciclos para el planeado



8.6 Ciclos para el planeado

PLANEADO (ciclo 230)

1 EITNC posiciona la hta. en marcha répida FMAX desde la posicién
actual en el plano de mecanizado sobre el punto de partida 1; el
TNC desplaza la hta. segun el radio de la misma hacia la izquierda
y hacia arriba

2 A continuacién la hta. se desplaza en el eje de la misma con
FMAX a la distancia de seguridad y posteriormente con el avance
de profundizacién sobre la posicion inicial programada en el eje
de la herramienta.

3 A continuacién la hta. se desplaza con el avance de fresado
programado sobre el punto final 2; el TNC calcula el punto final
con los datos del punto inicial, de la longitud y del radio de la
herramienta programados.

4 EI TNC desplaza la herramienta con avance de fresado transversal
sobre el punto de partida de la siguiente linea; el TNC calcula este
desplazamiento con la anchura y el nimero de cortes
programados.

5 Después la herramienta se retira en direccion negativa al 1er eje.

6 El planeado se repite hasta mecanizar completamente la
superficie programada

7 Al final el TNC retira la hta. con FMAX a la distancia de seguridad
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(&5~ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta Yi

EITNC posiciona la hta. en marcha rapida FMAX desde la |]|]|:||:|[> Q207
posicion actual en el plano de mecanizado sobre el -
punto de partida 1. dag

Posicionar previamente la herramienta, de forma que no - ¢t——-
se produzca ninguna colisiéon con la pieza.

Q219
|

|

|
S o)

zai@ﬁ Punto de partida del Ter eje Q225 (valor absoluto):
Coordenadas del punto de partida de la superficie a

planear en el eje principal del plano de mecanizado Q226 ol

Punto de partida del 2° eje Q226 (valor absoluto): N
Coordenadas del punto de partida de la superficie a —'@ L
planear en el eje transversal del plano de mecanizado t Q218 X

Punto de partida del 3er eje Q227 (valor absoluto):
Altura en el eje de la hta. a la cual se realiza el
planeado

8.6 Ciclos para el planeado

Longitud lado 1 Q218 (valor incremental): Longitud de
la superficie para el planeado en el eje principal del
plano de mecanizado, referida al punto de partida del

Ter eje z ‘

Longitud lago 2 Q219 (valor incremental): Longitud de
la superficie para el planeado en el eje transversal del

plano de mecanizado, referida al punto de partida del Q200
2° gje Q227

i

Q206

4

Numero de cortes Q240: Numero de lineas sobre las
cuales el TNC desplaza la hta. a lo ancho de la pieza

Avance al profundizar Q206: Velocidad de

desplazamiento de la herramienta desde la distancia
de seguridad hasta la profundidad de fresado en mm/ R\
min

=Y

Avance de fresado Q207: Velocidad de desplazamiento
de la hta. en el fresado en mm/min

Avance transversal Q209: Velocidad de Ejemplo de frases NC:

desplazamiento de la hta. para la llegada a la linea 71 CYCL DEF 230 PLANEADO

siguiente en mm/min; cuando la hta. se aproxima a la

pieza transversalmente, se introduce Q209 menor a Q225=+10 ;PTO. INICIAL 1ER EJE
Q207; cuando se desplaza transversalmente en vacio, 0226=+12 ;PTO. INICIAL 2° EJE

Q209 puede ser mayor a Q207 Q227=+2.5 ;PTO. INICIAL 3ER EJE

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental): Q218=150 ;LONGITUD 1ER LADO
Distancia entre el extremo de la hta. y la profundidad 0219=75 sLONGITUD 2° LADO

de fresado para el posicionamiento al principio vy al Q240-25 .NUMERO DE CORTES

final del ciclo
Q206=150 sAVANCE AL PROFUNDIZAR
Q207=500 sAVANCE DE FRESADO
Q209=200 sAVANCE TRANSVERSAL
Q200=2 sDISTANCIA DE SEGURIDAD

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN 215



8.6 Ciclos para el planeado

SUPERFICIE REGULAR (ciclo 231)

1 EITNC posiciona la hta. desde la posicién actual con un
movimiento lineal 3D sobre el punto de partida 11

2 A continuacién la hta. se desplaza con el avance de fresado
programado sobre el punto final 2

3 Desde alli el TNC desplaza la hta. en marcha rapida FMAX segun
el diametro de la hta. en la direccién positiva del eje de la hta. y
de nuevo al punto de partida 1

4 En el punto de partida 1 el TNC desplaza la hta. de nuevo al
Ultimo valor Z alcanzado

5 A continuacién el TNC desplaza la hta. en los tres ejes desde el
punto 1 segun la direccion del punto 4 hasta la siguiente linea

6 Después el TNC desplaza la hta. hasta el punto final de esta linea.
EI'TNC calcula el punto final 2 en la linea que une el punto y 3

7 El planeado se repite hasta mecanizar completamente la
superficie programada

8 Al final el TNC posiciona la hta. segun el didametro de la misma
sobre el punto més elevado programado en el eje de la hta.

Direccion de corte

El punto de partida y de esta forma la direccion de fresado se
pueden elegir libremente, ya que el TNC realiza los cortes por
lineas en el mismo sentido del punto 11 al punto 2 y el desarrollo
completo transcurre del punto 1/ 2 al punto 3/ 4 . El punto 1 se
puede colocar en cualquier esquina de la superficie a mecanizar

La calidad de la superficie al utilizar una fresa cilindrica se puede
optimizar:

Mediante un corte de empuje (coordenada en el eje de la hta. del
punto 1 mayor a la coordenada del eje de la hta. del punto 2) en
superficies de poca inclinacion.

Mediante un corte de arrastre (coordenada en el eje de la hta. del
punto 1 menor a la coordenada en el eje de la hta. del punto 2)
en superficies muy inclinadas

En las superficies inclinadas, se situa la direccion del movimiento
principal (del punto 1 al punto 2) segun la direccién de la mayor
pendiente. Véase la figura en el centro a la dcha.

La calidad de la superficie al utilizar una fresa esférica se puede
optimizar:

En las supeficies inclinadas se situa el movimiento principal (del
punto 1 al punto 2) perpendicularmente a la direccién de la
pendiente mayor. Véase la figura abajo a la derecha.
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(&5 Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

EI TNC posiciona la hta. desde la posicion actual con un Z A
movimiento lineal 3D sobre el punto de partida 1.
Posicionar previamente la herramienta, de forma que no
se produzca ninguna colisiéon con la pieza.

EITNC desplaza la hta. con correccion de radio RO entre Q236
las posiciones programadas. B

Si es preciso se emplea una fresa con dentado frontal 8223 1

cortante en el centro (DIN 844).
Q230 7W
T Punto de partida Ter eje Q225 (valor absoluto): —o—@ =
X

L% Coordenadas del punto de partida de la superficie a e
planear en el eje principal del plano de mecanizado Q228 Q231 Q234 Q225

Punto de partida 2° eje Q226 (valor absoluto):
Coordenadas del punto de partida de la superficie a
planear en el eje transversal del plano de mecanizado

Punto de partida 3er eje Q227 (valor absoluto): YA
Coordenada del punto de partida de la superficie a
planear en el eje de la hta.

2° punto 1er eje Q228 (valor absoluto): Coordenada del Q235
pto. final de la superficie a planear en el eje principal del Q232
plano de mecanizado

2° punto del 2° eje Q229 (valor absoluto): Coordenada
del pto. final de la superficie a planear en el eje transver
sal del plano de mecanizado

Q229

2° punto 3er eje Q230 (valor absoluto): Coordenada del
pto. final de la superficie a planear en el eje de la hta. Q226

3er punto Ter eje Q231 (valor absoluto): Coordenada del —
punto 3 en el eje principal del plano de mecanizado

3er punto 22 eje Q232 (valor absoluto): Coordenada del
punto 3 en el eje transversal del plano de mecanizado

Ejemplo de frases NC:
72 CYCL DEF 231 SUPERFICIE REGULAR

0225=+0 sPTO. INICIAL 1ER EJE
0226=+5 ;PTO. INICIAL 2° EJE
Q227=-2 ;PTO. INICIAL 3ER EJE
Q228=+100 ;2° PTO. EN EJE 1
Q229=+15 32° PTO. EN EJE 2
0230=+5 32° PTO. 3ER EJE
0231=+15 33° PTO. EN EJE 1

3er punto 3er eje Q233 (valor absoluto): Coordenada del
punto 3 en el eje de la hta.

4° punto Ter eje Q234 (valor absoluto): Coordenada del
punto 4 en el eje principal del plano de mecanizado

42 punto 22 eje Q235 (valor absoluto): Coordenada del
punto 4 en el eje transversal del plano de mecanizado

42 punto 3er eje Q236 (valor absoluto): Coordenada del
punto 4 en el eje de la hta.

Numero de cortes Q240: Numero de lineas por las

cuales se debe desplazar la hta. entre el punto 1y 4, o Q232=+125 ;3ER PTO. EN EJE 2
bien entre el punto 2 y 3 0233=+25 33° PTO0. EN EJE 3
Avance de fresado Q207: Velocidad de desplazamiento 0234=+85  ;4° PTO. EN EJE 1
de la hta. durante el fresado en mm/min. EI TNC realiza 0235=+95 34° PTO0. EN EJE 2
el primer corte con la mitad del valor programado. 0236=+35 :4° PTO. EN EJE 3

0240=40 ;NUMERO DE CORTES
Q207=500 sAVANCE DE FRESADO

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN 217
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8.6 Ciclos para el planeado

<
<

N

18

100

T

100

Definicién del bloque

Definicién de la herramienta
Llamada a la herramienta
Retirar la herramienta
Definicion del ciclo Planeado

Posicionamiento previo cerca del punto de partida
Llamada al ciclo
Retirar la herramienta, final del programa
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8.7 Ciclos para la trasla-

cion de coordenadas
Con la traslacion de coordenadas se puede realizar un contorno
programado una soéla vez, en diferentes posiciones de la pieza con

posicién y medidas modificadas. El TNC dispone de los siguientes
ciclos para la traslacion de coordenadas:

Ciclo Softkey

7 PUNTO CERO 7
Desplazar contornos directamente en el programa o
de las tablas de cero piezas

8 ESPEJO "
Reflejar contornos
10 GIRO I
Girar contornos en el plano de mecanizado =

11 FACTOR DE ESCALA m
Reducir o ampliar contornos R

26 FACTOR DE ESCALA ESPECIFICO DE CADA EJE P
Reducir o ampliar contornos con factores de escala
especificos para cada eje

19 PLANO INCL. DE TRABAJO

Mecanizados en un sistema de coordendadas
inclinado para méaquinas con cabezal basculante y/o
mesas giratorias

15{%
52

Activacion de la traslacion de coordenadas

Principio de activacién: Una traslacién de coordenadas se activa a
partir de su definicion, es decir, no es preciso llamarla. La traslaciéon
actua hasta que se anula o se define una nueva.

Anulacion de la traslacion de coordenadas:
Definiciéon del ciclo con los valores para el comportamiento
bésico, p.ej. factor de escala 1,0

Ejecucion de las funciones auxiliares M02, M30 o la frase END
PGM (depende del pardmetro de méquina 7300)

Selecciéon de un nuevo programa

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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8.7 Ciclos para la traslacion de coordenadas

Desplazamiento del PUNTO CERO (ciclo 7)

Con el DESPLAZAMIENTO DEL PUNTO CERO se pueden repetir
mecanizados en cualquier otra posicion de la pieza.

Activacion

Después de la definicién del ciclo DESPLAZAMIENTO DEL PUNTO
CERO, las coordenadas se refieren al nuevo punto del cero pieza. El
desplazamiento en cada eje se visualiza en la visualizacién de
estados adicional. También se pueden programar ejes giratorios.

DESPLAZAMIENTO: Se introducen las coordenadas
= del nuevo punto cero; los valores absolutos se
refieren al cero pieza, determinado mediante la
fijaciéon del punto de referencia; los valores
incrementales se refieren al Ultimo cero pieza valido;
si se desea, éste puede desplazarse

Ejemplo de frases NC:
73 CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO

74 CYCL DEF 7.1 X+10
75 CYCL DEF 7.2 Y+10
76 CYCL DEF 7.3 Z-5

Anulacién
El desplazamiento del punto cero con las coordenadas X=0, Y=0 vy
Z=0 elimina el desplazamiento del punto cero anterior.

Grafico

Si después de un desplazamiento del punto cero se programa un
nuevo BLK FORM, se puede elegir a través del pardmetro MP7310,
si el nuevo BLK FORM se refiere al nuevo o al antiguo punto cero.
De esta forma cuando se mecanizan varias piezas se puede
representar graficamente cada pieza de forma individual.

Visualizaciones de estados
La visualizacién de posiciones ampliada se refiere al punto cero
activado (desplazado)

Todas las coordenadas (posiciones, puntos cero) que aparecen en
la visualizacion de estados adicional se refieren al punto de ref.
fijado manualmente
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Desplazamiento del PUNTO CERO con tablas de
cero piezas (ciclo 7)

Cuando se utiliza el gréfico de programacién junto con
las tablas de cero piezas, debera seleccionarse antes del
inicio del grafico en el modo de funcionamiento TEST la
correspondiente tabla de cero piezas (estado S).

Si sélo se utiliza una tabla de cero piezas, se evita la
confusion de activar siempre la misma tabla en los
modos de funcionamiento de ejecucién del programa.

Los puntos cero de la tabla de cero piezas se pueden
referir al punto de referencia actual o al punto cero de la
maquina (depende del parametro de maquina 7475)

Los valores de las coordenadas de las tablas de cero
piezas son exclusivamente absolutas.

Sélo se pueden afadir nuevas lineas al final de la tabla.

Empleo

Las tablas de puntos cero se utilizan p.ej. en

pasos de mecanizado que se repiten con frecuencia en
diferentes posiciones de la pieza o

cuando se utiliza a menudo el mismo desplazamiento de punto

cero

Dentro de un programa los puntos cero se pueden programar
directamente en la definicién del ciclo o bien se pueden llamar de
una tabla de puntos cero.

DESPLAZAMIENTO: Introducir el nimero del punto
cero de la tabla de puntos cero o un parametro Q; si se
introduce un parametro Q, el TNC activa el nimero de
punto cero del parémetro Q

Ejemplo de frases NC:
77 CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO

78 CYCL DEF 7.1 #12

Anulacion

Desde la tabla de puntos cero se llama a un desplazamiento con
las coordenadas X=0; Y=0 etc.

El desplazamiento a las coordenadas X=0; Y=0 etc. se llama
directamente con una definicién del ciclo

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Visualizaciones de estados Fecionan. [Editar tabla puntos cero
Cuando los puntos cero de la tabla se refieren al punto cero de la iDesplazamiento punto cero?
maquina, entonces .
D 2 B Ll
la visualizacién de posiciones ampliada se refiere al punto cero PR 0 o 0
activado (desplazado) 1 s 28 “ o
2 +@ +5@ +2.5 +a
todas las coordenadas (posiciones, ptos. cero) que aparecen en la 3 e I ‘o +90
visualizacién de estados adicional se refieren al punto cero de la 4 s " 3.5 o
z . . H 5 +250 +250 +a +0
maéquina, teniendo en cuenta el TNC el pto. de ref. fijado R o s .
manualmente ? +1200 g g 0
- = 8 +1760 +1200 -25 +0
Edicion de una tabla de puntos cero o _t7m 120 o 0
La tabla de puntos cero se selecciona en el modo de w0 0 o 0
funcionamiento Memorizar/Editar programa oo 0 ) )
12 +@ +@ +a +a
Llamarg la gestlorjlde fIChel:OSZ P“U|Sal’ la tg(;la PGM TNICTO FIN PAGINA | PRGINA | rccoran | moremr |szouzente L?EE%RN
MGT: véase también el capitulo “4.2 Gestion de T i ) O | Ureen | umen | men | ETESSN

ficheros”

Visualizacién de tablas de puntos cero: Pulsar la
softkeys SELECC.TIPO y MOSTRAR .D

Seleccionar la tabla deseada o introducir un nuevo
nombre de fichero

Ediciéon de un fichero. La caratula de softkeys indica las
siguientes funciones:

Funcion Softkey

INICIO

Seleccionar el principio de la tabla

Seleccionar el final de la tabla

PAGINA

Pasar pagina hacia arriba

PAGINA

Pasar pagina hacia abajo

THSERTAR

Anadir linea (solo es posible al final de la tabla) L1uw

BORRAR

Borrar una linea Livee

Aceptar la ||rjea' introducida y salto al principio pea—
de la linea siguiente L1uER
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Configuracion de la tabla de puntos cero
En la segunda y tercera caratula de softkeys se determinan para
cada tabla de puntos cero los ejes, para los cuales se quieren

definir puntos cero. Normalmente estan activados todos los ejes.

Cuando se quiere desactivar un eje, se fija la softkey del eje
correspondiente en OFF Entonces el TNC borra la columna
correspondiente en la tabla de puntos cero.

Salida de la tabla de puntos cero
Se visualza otro tipo de fichero en la gestion de ficheros y se
selecciona el fichero deseado.

Tabla de puntos cero para la ejecucion y el test del programa
Para poder activar una tabla de puntos cero en el modo de
funcionamiento ejecucion del programa o test del programa, se
procede como se describe en el apartado , Editar una tabla de
puntos cero En vez de introducir un nombre nuevo se pulsa la
softkey SELECCION.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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ESPEJO (ciclo 8)

EI TNC puede realizar un mecanizado espejo en el plano de
mecanizado. Véase la figura arriba a la derecha.

Activacion

El ciclo espejo se activa a partir de su definicién en el programa.
También actia en el modo de funcionamiento Posicionamiento
manual. EI TNC muestra los ejes espejo activados en la
visualizacion de estados adicional.

Si solo se refleja un eje, se modifica el sentido de
desplazamiento de la hta. Esto no es vélido en los ciclos de
mecanizado.

- 7
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Cuando se reflejan dos ejes, no se modifica el sentido de
desplazamiento.

El resultado del espejo depende de la posicién del punto cero:

El punto cero esta sobre el contorno a reflejar: La trayectoria se
refleja directamente en el punto cero; véase figura dcha. en el
centro

El punto cero estéa fuera del contorno a reflejar: La trayectoria se 7

desplaza; véase figura abajo a la derecha

¢ Eje reflejado ?: Introducir el eje que se quiere

< reflejar; el eje de la hta. no se puede reflejar Y
Ejemplo de frases NC: X
79 CYCL DEF 8.0 ESPEJO
80 CYCL DEF 8.1 X Y

224 8 Programacion: Ciclos



Anulacion
Programar de nuevo el ciclo ESPEJO con la introduccion NO ENT.

GIRO (ciclo 10)

Dentro de un programa el TNC puede girar el sistema de
coordenadas en el plano de mecanizado segun el punto cero
activado.

Activacion

El GIRO se activa a partir de su definicién en el programa. También
actua en el modo de funcionamiento Posicionamiento manual. El
TNC visualiza los dngulos de giro activados en la visualizaciéon de
estados adicional.

Eje de referencia para el angulo de giro:
Plano X/Y  Eje X
PlanoY/Z EjeY

Plano Z/X  Eje de la herramienta

@ Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

El TNC elimina una correccién de radio activada
mediante la definicion del ciclo 10. Si es preciso se
programa de nuevo la correccién de radio.

Después de definir el ciclo 10, hay que desplazar los dos
ejes del plano de mecanizado para poder activar el giro.

) Giro: Introducir el angulo de giro en grados (°) . Campo

& de introduccién: -360° a +360° (valores absolutos o
incrementales)

Ejemplo de frases NC:
81 CYCL DEF 10.0 GIRO

82 CYCL DEF 10.1 ROT+12.357

Anulacion
Se programa de nuevo el ciclo GIRO indicando el angulo de giro 0°.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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FACTOR DE ESCALA (ciclo 11)

El TNC puede ampliar o reducir contornos dentro de un programa.
De esta forma se pueden tener en cuenta, por ejemplo, factores de
reduccién o ampliacion.

Activacion

El FACTOR DE ESCALA se activa a partir de su definicién en el
programa. También funciona en Posicionamiento manual. EIl TNC
muestra el factor de escala activado en la visualizacién de estados
adicional.

El factor de escala actua

en el plano de mecanizado o simultaneamente en los tres ejes de
coordenadas (depende del parémetro de maquina 7410)

en las cotas indicadas en el ciclo
también sobre ejes paralelos U,V,W
Condiciones

Antes de la ampliaciéon o reduccion debera desplazase el punto
cero a un lado o a la esquina del contorno.

Factor de escala?: Introducir el factor SCL (en inglés.:
B scaling); el TNC multiplica las coordenadas y radios por
el factor SCL (tal como se describe en “Activacién”)

Ampliacién:  SCL mayor que 1 a 99,999 999
Reduccion:  SCL menor que 1 a 0,000 001

11

Ejemplo de frases NC:
83 CYCL DEF 11.0 FACTOR DE ESCALA

84 CYCL DEF 11.1 SCL0.99537

Anulacion
Programar de nuevo el factor de escala indicando el factor 1.

También se puede introducir un factor de escala especifico para
cada eje (véase el ciclo 26).

226
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FACTOR DE ESCALA ESPECIFICO DE CADA EJE
(ciclo 26)

(&5 Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

Los ejes de coordenadas con posiciones sobre
trayectorias circulares no pueden prolongarse o
reducirse con diferentes escalas.

Se puede introducir para cada eje un factor de escala
especifico de cada eje

Ademas se pueden programar las coordenadas del
centro para todos los factores de escala.

El contorno se prolonga desde el centro o se reduce
hacia el mismo, es decir, no es necesario realizarlo con el
punto cero actual, como en el ciclo 11 E DE ESCALA.

Activacion

El FACTOR DE ESCALA se activa a partir de su definicién en el
programa. También funciona en Posicionamiento manual. El TNC
muestra el factor de escala activado en la visualizacion de estados
adicional.

%, oo Eje y factor: Eje(s) de coordenadas y factor(es) de escala

=N de la prolongacién o reduccion especificas de cada eje.

Introducir el valor positivo, maximo 99,999 999.
Coordenadas del centro: Centro de la prolongacion o
reducciéon especifica de cada eje

Los ejes de coordenadas se seleccionan con softkeys.

Anulacion
Se programa de nuevo el ciclo FACTOR DE ESCALA con el factor 1
para el eje correspondiente.

Ejemplo
Factores de escala especificos de cada eje en el plano de
mecanizado.

Se indica: Rombo, véase el gréfico de abajo a la derecha

Esquina1: X=20,0mm Y= 2,5mm
Esquina2: X =325mm Y =150mm
Esquina3: X =20,0mm Y =275mm
Esquina4: X= 75mm Y =150mm

Prolongar el eje X segun el factor 1,4
Reducir el eje Y segun el factor 0,6
Centro en CCX = 15 mm CCY =20 mm

Ejemplo de frases NC

CYCL DEF 26.0 FAC. ESC.
CYCL DEF 26.1 X1,4 Y0,6 CCX+15 CCY+20

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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PLANO INCLINADO DE MECANIZADO (ciclo 19)

%’  El constructor de la maquina ajusta las funciones para la
& inclinacién del plano de mecanizado al TNC vy a la maquina.
En determinados cabezales basculantes (o mesas
basculantes) el constructor de la maquina determina si los

angulos programados en el ciclo se interpretan como
coordenadas del eje giratorio o como angulo en el
espacio. Rogamos consulten el manual de su maquina.

La inclinacion del plano de mecanizado se realiza
siempre alrededor del punto cero activado.

i

Rogamos lean el apartado “2.5 Inclinacién del plano de
mecanizado” completo.

Activacion

En el ciclo 19 se define la posicién del plano de mecanizado
mediante la introduccion de angulos de inclinacion. Los angulos
introducidos describen o bien directamente la posiciéon de los ejes
basculantes (véase figura de arriba a la derecha) o bien los
componentes angulares de un vector en el espacio (véase figura
del centro a la derecha y de abajo a la derecha).

Si se programan los componentes angulares del vector en el
espacio, el TNC calcula automaticamente la posicion angular de los
ejes basculantes. EI TNC calcula la posicion del vector en el
espacio, es decir, la posicion del eje de la hta., mediante el giro
segun el sistema de coordenadas fijo de la maquina. La secuencia
de los giros para el célculo del vector en el espacio es fija: EI TNC
gira primero el eje A, después el eje B y a continuacion el eje C.

El ciclo 19 se activa a partir de su definicion en el programa. Tan
pronto como se desplaza un eje en el sistema inclinado, se activa la
correccion para dicho eje. Si se quiere calcular la correccién en
todos los ejes se deberan desplazar todos los ejes.

Si se ha fijado la funcion INCLINACION de la ejecucion del
programa en ACTIVO en el modo de funcionamiento MANUAL
(véase “2.5 Inclinacion del plano de trabajo”) el valor angular
introducido en dicho menu se sobreescribe con el ciclo 19 PLANO
INCLINADO DE TRABAJO.

Eje y &ngulo de giro: Eje de giro inclinado con el
) correspondiente angulo de giro; los ejes de giro A, By
C se programan mediante softkeys

Si el TNC posiciona automaticamente los ejes basculantes, Vd.
puede introducir los siguientes pardametros

Avance ? F=: Velocidad de desplazamiento del eje
giratorio en el posicionamiento automatico

Distancia de seguridad ? (valor incremental): EI TNC
posiciona el cabezal basculante de forma que no varie
demasiado la posicién causada por la prolongacion de
la herramienta segun la distancia de seguridad, en
relacion a la pieza
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Anulacion

Para anular los angulos de la inclinacion, se define de nuevo el ciclo
PLANO INCLINADO DE MECANIZADO vy se introduce 0° en todos
los ejes giratorios. A continuacion se define de nuevo el ciclo
PLANO INCLINADO DE MECANIZADO vy se contesta a la pregunta
del didlogo con la tecla “NO ENT" De esta forma se desactiva la
funcién.

Posicionar el eje giratorio

%’  El constructor de la méaquina determina si el ciclo 19
= posiciona automaticamente el (los) eje(s) giratorio(s) o si
es preciso posicionar previamente los ejes giratorios en
el programa. Rogamos consulten el manual de su
maaquina.

Cuando el ciclo 19 posiciona los ejes giratorios automaticamente se
tiene:

El TNC sélo puede posicionar automaticamente ejes controlados.

En la definicion del ciclo deberd introducirse ademas de los
angulos de inclinacion una distancia de seguridad y un avance,
con los cuales se posicionaran los ejes basculantes.

Sélo deberan emplearse herramientas preajustadas (longitud de
la hta. en la frase TOOL DEF o bien en la tabla de htas.) .

En el proceso de inclinacién la posicion del extremo de la hta.
permanece invariable en relacién a la pieza.

El TNC dirige el proceso de inclinacién con el ultimo avance
programado. El maximo avance posible depende de la
complejidad del cabezal basculante (mesa basculante).

En el caso de que el ciclo 19 no posicione autométicamente los
ejes giratorios, debera posicionarlos Vd. p.ej. con una frase L
delante de la definicion del ciclo.

Ejemplo de frases NC

L Z+100 RO FMAX

L X+25 Y+10 RO FMAX

L A+15 RO F1000

CYCL DEF 19.0 PLANO INCLINADO DE MECANIZADO
CYCL DEF 19.1 A+15

L Z+80 RO FMAX

L X-7.5 Y-10 RO FMAX

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Posicionar el eje giratorio
Definiciéon del dngulo para el célculo de la correccion

Activar la correccion en el eje de la hta.
Activar la correccién en el plano de mecanizado
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Visualizacion de posiciones en el sistema inclinado

Las posiciones visualizadas (NOMINAL y REAL) y la visualizacién del
punto cero en la visualizaciéon de estados adicional se refieren
después de la activacion del ciclo 19 al sistema de coordenadas
inclinado. La posicién visualizada ya no coincide, después de la
definiciéon del ciclo, con las coordenadas de la Ultima posicién
programada antes del ciclo 19.

Supervision del espacio de trabajo

El TNC comprueba en el sistema de coordenadas inclinado
Unicamente los finales de carrera de los ejes. Si es preciso el TNC
emite un aviso de error.

Posicionamiento en el sistema inclinado

Con la funcion auxiliar M130 también se pueden alcanzar
posiciones en el sistema inclinado, que se refieran al sistema de
coordenadas sin inclinar (véase el capitulo +73 Funciones auxiliares
para la indicacion de coordenadas+).

Combinacion con otros ciclos de traslacion de coordenadas

En la combinacién de ciclos de traslacion de coordenadas debera
tenerse en cuenta que la inclinacion del plano de mecanizado
siempre se lleva a cabo alrededor del punto cero activado. Se
puede realizar un desplazamiento del punto cero antes de activar el
ciclo 19, en cuyo caso se desplaza el “sistema de coordenadas fijo
de la maquina”

En el caso de desplazar el punto cero antes de activar el ciclo 19, lo
que se desplaza es el “sistema de coordenadas inclinado”

Importante: Al anular el ciclo deberd mantenerse justamente la
secuencia inversa a la empleada en la definicién:

12 Activar el desplazamiento del punto cero
2° Activar la inclinacién del plano de mecanizado
32 Activar el giro

Mecanizado de la pieza

12 Anular el giro
2¢ Anular la inclinacién del plano de mecanizado
32 Anular el desplazamiento del punto cero

Medicion automatica en el sistema inclinado

Con el ciclo TCH PROBE 1.0 PLANO DE REFERENCIA se pueden
medir piezas en un sistema inclinado. Los resultados de la
medicidn se memorizan en pardmetros Q y pueden seguir
empleandose posteriormente (p.ej. emision de los resultados de la
medicién a una impresora).
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Normas para trabajar con el ciclo 19 PLANO INCLINADO

1° Elaboracion del programa
Definicion de la hta. (se suprime cuando esté activado TOOL.T),
introducir la longitud total de la hta.

Llamada a la hta.

Retirar el eje de la hta. de tal forma, que no se produzca en la
inclinacién colision alguna entre la hta. y la pieza

Si es preciso posicionar el (los) eje(s) con una frase L al valor
angular correspondiente (depende de un parametro de méaquina)

Si es preciso activar el desplazamiento del punto cero

Definicion del ciclo 19 PLANO INCLINADO; introducir los valores
angulares de los ejes giratorios

Desplazar todos los ejes principales (X, Y, Z) para activar la
correccion

Programar el mecanizado como si fuese a ser ejecutado en el
plano sin inclinar

Anular el cilo 19 PLANO INCLINADO; introducir en todos los ejes
giratorios 0°

Desactivar la funcion PLANO INCLINADO; definir de nuevo el
ciclo 19, introducir “NO ENT" a la pregunta del didlogo

Si es preciso anular el desplazamiento del punto cero

Si es preciso posicionar los ejes giratorios a la posicion 0°
2° Fijar la pieza

3°Preparaciones en el modo de funcionamiento
Posicionamiento manual

Posicionar el (los) eje(s) giratorio(s) para fijar el punto de referencia
sobre el correspondiente valor angular. El valor angular se orienta
segun la superficie de referencia seleccionada en la pieza.

4° Preparativos en el funcionamiento Manual

Fijar la funcion Inclinar plano de mecanizado con la softkey 3D-ROT
en ACTIVO en el modo de funcionamiento Manual; en ejes no
controlados, los valores angulares de los ejes giratorios se introducen
en el menu

En los ejes no controlados los valores angulares introducidos
deberan coincidir con la posicién real del eje(s), ya que de lo
contrario el TNC calcula mal el punto de referencia.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

231

= 7

8.7 Ciclos para la traslacion de coordenadas



= 7

8.7 Ciclos para la traslacion de coordenadas

5 Fijar el punto de referencia
Manualmente rozando la pieza igual que en el sistema sin inclinar
(véase "2.4 Fijacion del punto de referencia sin palpador 3D")

Controlado con un palpador 3D de HEIDENHAIN (véase el modo
de empleo de los ciclos de palpacion, capitulo 2)

6° Arrancar el programa de mecanizado en el modo de
funcionamiento Ejecucion continua del programa

7° Funcionamiento Manual

Fijar la funcion Inclinar plano de trabajo con la softkey 3D-ROT en
INACTIVO. Introducir en el menu el valor angular 0° para todos los
ejes giratorios (véase el capitulo “2.5 Inclinacion del plano de
mecanizado”).
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capitulo “9 Programacion: Subprogramas y
repeticiones parciales de un programa“)

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

65 130

Definiciéon del bloque

Definicion de la herramienta

Llamada a la herramienta

Retirar la herramienta

Desplazamiento del punto cero al centro

Llamada al fresado

Fijar una marca para la repeticion parcial del programa
Giro a 45° en incremental

Llamada al fresado

Retroceso al LBL 10; en total seis veces

Anular el giro

Anular el desplazamiento del punto cero

Retirar la herramienta, final del programa
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8.8 Ciclos especiales

TIEMPO DE ESPERA (ciclo 9)

En un programa en funcionamiento, la frase siguiente se ejecuta
después de haber transcurrido el tiempo de espera programado. El
tiempo de espera sirve, por ejemplo para la rotura de viruta.

Activacion

El ciclo se activa a partir de su definicién en el programa. No tiene
influencia sobre los estados que actuan de forma modal, como p.e;.
el giro del cabezal.

Tiempo de espera en segundos: Introducir el tiempo
de espera en segundos

Campo de introduccién 0 a 3 600 s (1 hora) en pasos
de 0,001 s

Ejemplo de frases NC
89 CYCL DEF 9.0 TIEMPO DE ESPERA

ﬁ/:N‘O’ e

90 CYCL DEF 9.1 T.ESP. 1.5 o ! of o o
or o e} o

°/7 CYCL DEF 12.0 » 0 BEGIN PGM ®

- ° PGM CALL ° e °

LLAMADA DEL PROGRAMA (ciclo 12) : | B .
o/ 8 CYCL DEF 12.1 fo| | [of o

Los programas de mecanizado, como p.ej. ciclos de taladrado SILOT31 2 % o
especiales 0 mdédulos geométricos, se pueden asignar como ciclos 09 ... M99 o |of o
de mecanizado. En este caso el programa se llama como si fuese ° o o °
un ciclo. ° 4k :
o o o 0 o

(&5 Antes de la programacion debera tenerse en cuenta : o L%—END PeM LOT31

. ’ . o o (e} ]

Si sélo se introduce el nombre del programa, el S B S M

programa del ciclo debera estar en el mismo directorio
que el programa llamado.

Si el programa del ciclo no estad en el mismo directorio
que el programa llamado, deberéa introducirse el nombre
del camino de busqueda completo, p.ej.

\KLAR35\FKT\60 H . Ejemplo: Llamada al programa

Se desea llamar al programa 50 a través de la

Si se quiere declarar un programa DIN/ISO para el ciclo, llamada de ciclo
debera introducirse el tipo de fichero .| detras del
nombre del programa. Ejemplo de frases NC

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

Nombre del programa: Nombre del programa que se 56 CYCL DEF 12.1 PGM \KLAR35\FK1\50.H
o quiere llamar, si es preciso indicando el camino de 57 L X+20 Y+50 FMAX M99
busqueda en el que estéd el programa

El programa se llama con

CYCL CALL (frase a parte) o bien

M99 (por frases) o bien

M89 (se ejecuta después de cada frase de
posicionamiento)

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN 235
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Orientacion del cabezal (ciclo 13)

%’  El constructor de la maquina prepara la maquina y el TNC
= para poder emplear el ciclo 13.

El TNC puede controlar el cabezal principal de una maquina
herramienta y girarlo a una posicion determinada segun un angulo.

La orientacion del cabezal se utiliza p.egj.

en sistemas de cambio de herramienta con una determinada
posicién para el cambio de la misma

para ajustar la ventana de emision y recepcion del palpador 3D
con transmisién por infrarrojos

Activacion
La posicion angular definida en el ciclo se posiciona con la
programacion de M19.

Si se programa M19 sin antes haber definido el ciclo 13, el TNC
posiciona el cabezal principal sobre el valor angular determinado en
un parametro de maquina (véase el manual de la méaquina).

13 & Angulo de orientacion: Introducir el angulo referido al
eje de referencia angular del plano de mecanizado

Campo de introduccion: 0 a 360°

Resolucion de la introduccién: 0,1°

Ejemplo de frases NC

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTACION
94 CYCL DEF 13.1 ANGULO 180
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TOLERANCIA (ciclo 32)

%’  El constructor de la maquina ajusta el fresado rapido de
& contornos a la maquina y al TNC. Rogamos consulten el
manual de su maquina.

EI TNC alisa automéaticamente el contorno entre cualquier elemento
del mismo (sin o con correccién). De esta forma la hta. se desplaza
de forma continua sobre la superficie de la pieza. Si es preciso, el
TNC reduce automéaticamente el avance programado, de forma que
el programa se ejecuta siempre “sin sacudidas” a la velocidad més
rapida posible. La calidad de la superficie aumenta y se cuida la
mecanica de la maquina.

Mediante el alisamiento se produce una desviacién del contorno.
La desviacién del contorno (valor de tolerancia) esta indicada por el
constructor de la maquina en un parédmetro de maquina. Con el
ciclo 32 se puede cambiar el valor de tolerancia preajustado (véase
la figura arriba a la dcha.).

= Antes de la programacion debera tenerse en cuenta

El ciclo 32 se activa a partir de su definicién, es decir
actua a partir de su definiciéon en el programa.

El ciclo 32 se anula cuando se define de nuevo y se
confirma con NO ENT la pregunta del didlogo sobre el
VALOR DE TOLERANCIA. Si se anula, vuelve a estar
activada la tolerancia predeterminada:

Valor de tolerancia: Desviacion admisible del contorno
en mm

Ejemplo de frases NC

95 CYCL DEF 32.0 TOLERACIA
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
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Subprogramas y repeticiones
parciales de un programa

Programacion:




les de un programa;

iciones parcia

de subprogramas y repet

izacion

9.1 Caracter

9.2 Subprogramas

9.1 Introduccion de subprogramas y
repeticiones parciales de un pgm

Las partes de un programa que se deseen se pueden ejecutar
repetidas veces con subprogramas o repeticiones parciales de un
programa.

Label

Los subprogramas y repeticiones parciales de un programa
comienzan en un programa de mecanizado con la marca LBL, que
es la abreviacion de LABEL (en inglés marca).

Los LABEL se enumeran entre 1y 254 . Cada niumero LABEL sélo
se puede asignar una vez en el programa al pulsar la tecla LABEL
SET.

(&= Sise adjudica un nimero de LABEL varias veces, el TNC
emite un aviso de error al finalizar la frase LBL SET. En los
programas demasiado largos se puede limitar la
verificacion a un numero de frases programado
mediante MP7229.

LABEL 0 (LBL 0) caracteriza el final de un subprograma y se puede
emplear tantas veces como se desee.

9.2 Subprogramas

Funcionamiento
1 EITNC ejecuta el programa de mecanizado hasta la llamada a un
subprograma CALL LBL.

2 A partir de aqui el TNC ejecuta el subprograma llamado hasta el
final del subprograma LBL 0.

3 Después el TNC prosigue el programa de mecanizado con la frase
que sigue a la llamada al subprograma CALL LBL.

Indicaciones sobre la programacion
Un programa principal puede contener hasta 254 subprogramas

Los subprogramas se pueden llamar en cualquier secuencia
tantas veces como se desee.

Un subprograma no puede llamarse a si mismo.

Los subprogramas se programan al final de un programa principal
(detras de la frase con M2 o M30)

Si existen subprogramas dentro del programa de mecanizado
antes de la frase con M02 o M30 , estos se ejecutan sin llamada,
por lo menos una vez.
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Programacion de un subprograma
Senalar el comienzo: Pulsar la tecla LBL SET e
el introducir un numero LABEL

Introducir el subprograma

Senalar el final: Pulsar la tecla LBL SET e introducir el
numero de LBL “0”

Llamada a un subprograma
Llamada al subprograma: Pulsar la tecla LBL CALL
CALL

Numero de label: Introducir el nimero de label del
subprograma que se desea llamar

Repeticiones REP: Sin repeticiones, pulsar NO ENT.
Las repeticiones REP sélo se emplean en las
repeticiones parciales de un programa

No estd permitido CALL LBL 0 ya que corresponde a la
llamada al final de un subprograma.

9.3 Repeticiones parciales de un pgm

Las repeticiones parciales de un programa comienzan con la marca
LBL (LABEL). Una repeticién parcial de un programa finaliza con
CALL LBL/REP

Funcionamiento . )
1 EITNC ejecuta el programa de mecanizado hasta el final del

programa parcial (CALL LBL/REP)

2 A continuacion el TNC repite la parte del programa entre el LABEL
llamado vy la llamada al label CALL LBL/REP tantas veces como se
haya indicado en REP

3 Después el TNC continua con el programa de mecanizado

Indicaciones sobre la programacion
Se puede repetir una parte del programa hasta 65 534 veces

sucesivamente

EITNC muestra a la derecha de la linea detrds de REP un contador
para las repeticiones parciales del programa que faltan

La repeticién parcial de un programa se realiza siempre una vez
mas que las repeticiones programadas.
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@

LBL1

Pieid

CALL LBL1 REP 2/2

7

END PGM ...
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9.4 Cualquier programa como subprograma

Programacion de repeticiones parciales del programa
Marcar el comienzo: Pulsar la tecla LBL SET e
=3r introducir el nimero de label para la parte del
programa que se quiere repetir

Introducir la parte del programa
Llamada a una repeticion parcial del programa
Pulsar la tecla LBL CALL , introducir el nimero label
CALL

de la parte del programa a repetir y el n® de
repeticiones REP

9.4 Cualquier programa como
subprograma
1 EITNC ejecuta el programa de mecanizado, hasta que se llama a
otro programa con CALL PGM
2 A continuacién el TNC ejecuta el programa llamado hasta su final
3 Después el TNC continta con la ejecucién del programa de

mecanizado que sigue a la llamada del programa

Indicaciones sobre la programacion
EI TNC no precisa de ningin LABEL para poder emplear un
programa cualquiera como subprograma

El programa llamado no puede contener la funcién auxiliar M2 o
M30

El programa llamado no debera contener ningun CALL PGM al
programa original

Llamada a cualquier programa como subprograma

PGM Llamada al programa: Pulsar la tecla PGM CALL e
CALL introducir el nombre del programa que se quiere
llamar

El programa llamado debe estar memorizado en el disco
duro del TNC.

Si s6lo se introduce el nombre del programa, el
programa al que se llama debera estar en el mismo
directorio que el programa llamado.

Si el programa llamado no se encuentra en el mismo
directorio que el programa que llama, debe introducirse
el camino de busqueda completo, p.ej.
TNC:\VZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Si se desea llamar a un programa DIN/ISO, debera
indicarse el tipo de fichero .| detrds del nombre del
programa.

Un programa cualquiera también puede ser llamado con
el ciclo 12 PGM CALL.
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9.5 Imbricaciones

Los subprogramas y repeticiones parciales del programa se pueden
imbricar de la siguiente forma:

= Subprogramas dentro de un subprograma

" Repeticiones parciales en una repeticiéon parcial del programa

" Repeticiéon de subprogramas

" Repeticiones parciales de un programa en un subprograma
Profundidad de imbricacion

La profundidad de imbricaciéon determina las veces que se pueden

introducir partes de un programa o subprogramas en otros
subprogramas o repeticiones parciales de un programa.

" Méxima profundidad de imbricacién para subprogramas: 8

" Méxima profundidad de imbricacién para llamadas a un pgm
principal: 4

I Las repeticiones parciales del programa se pueden

imbricar tantas veces como se desee
Subprograma dentro de otro subprograma
Ejemplo de frases NC
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Llamada al subprograma en LBL 1
Ultima frase del

programa principal (con M2)
Principio del subprograma 1

Llamada al subprograma en LBL 2

Final del subprograma 1
Principio del subprograma 2

Final del subprograma 2
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9.5 Imbr

Ejecucion del programa
19 paso: Se ejecuta el pgm principal UPGMS hasta la frase 17

2° paso.  Llamada al subprograma 1y ejecucién hasta la frase 39.

3¢ paso: Llamada al subprograma 2 y ejecucién hasta la frase 62.
Final del subprograma 2 y vuelta al subprgrama desde
donde se ha realizado la llamada

42 paso:  Ejecucién del subprograma 1 desde la frase 40 hasta
la frase 45. Final del subprograma 1y regreso al
programa principal UPGMS.

5% paso:  Ejecucion del programa principal UPGMS desde la
frase 18 hasta la frase 35. Regreso a la primera frase y
final del programa.

Repeticion de repeticiones parciales de un programa
Ejemplo de frases NC
0 BEGIN PGM REPS MM

15 LBL 1 Principio de la repeticion parcial del programa 1
20 LBL 2 Principio de la repeticién parcial del programa 2
27 CALL LBL 2 REP 2/2 Parte del programa entre esta frase y LBL 2

ces (frase 20) se repite dos veces

35 CALL LBL 1 REP 1/1 Parte del programa entre esta frase y LBL 1

ces (frase 15) se repite una vez
50 END PGM REPS MM

Ejecucion del programa
19 paso: Ejecutar el programa principal REPS hasta la frase 27

2° paso.  Se repite dos veces la parte del programa entre la
frase 20 y la frase 27

3¢ paso: Ejecucién del programa principal REPS desde la frase 28
hasta la 35

4° paso:  Se repite una vez la parte del programa entre la frase
15y la frase 35 (contiene la repeticién de la parte del
programa entre la frase 20 y la frase 27)

5% paso:  Ejecucién del programa principal REPS desde la frase
36 a la frase 50 (final del programa)
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Repeticion de un subprograma
Ejemplo de frases NC

Ejecucion del programa
12 paso:  Ejecucion del programa principal UPGREP hasta la
frase 11

29 paso: Llamada y ejecucién del subprograma 2

3% paso:  Se repite dos veces la parte del programa entre la
frase 10 y la frase 12: El subprograma 2 se repite 2
veces

42 paso:  Ejecucién del programa principal UPGREP desde la
frase 13 a la 19; final del programa
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Principio de la repeticion parcial del programa
Llamada al subprograma

Parte del programa entre esta frase y LBL1
(frase 10) se repite dos veces

Ultima frase del programa principal con M2
Principio del subprograma

Final del subprograma
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9.6 Ejemplos de programacion

Desarrollo del programa
I Posicionamiento previo de la hta. sobre la arista
superior de la pieza

= Introducir la profundizacién en incremental
= Fresado del contorno

1 Repeticion de la profundizacién y del fresado del
contorno

N

Definicion de la herramienta

Llamada a la herramienta

Retirar la herramienta

Posicionamiento previo en el plano de mecanizado
Posicionamiento previo sobre la arista superior de la pieza
Marca para la repeticion parcial del programa
Profundizacion en incremental (en vacio)

Llegada al contorno

Contorno

Salida del contorno

Retirar

Retroceso al LBL 1; en total cuatro veces
Retirar la herramienta, final del programa
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principal
= Llamada al grupo de taladros (subprograma 1)

" Programar una sola vez el grupo de taladros en
el subprograma 1

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

100

60

10

15 45 75 100

Definicién de la herramienta
Llamada a la herramienta
Retirar la herramienta
Definicién del ciclo Taladrado

Llegada al punto de partida del grupo de taladros 1
Llamada al subprograma para el grupo de taladros
Llegada al punto de partida del grupo de taladros 2
Llamada al subprograma para el grupo de taladros
Llegada al punto de partida del grupo de taladros 3
Llamada al subprograma para el grupo de taladros
Final del programa principal
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9.6 Ejemplos de programacion

Desarrollo del programa
" Programacién de los ciclos de mecanizado en
el programa principal

= Llamada a la figura de taladros completa
(subprograma 1)

= Aproximacién al grupo de taladros en el
subprograma 1, llamada al grupo de taladros
(subprograma 2)

" Programar una séla vez el grupo de taladros en
el subprograma 2

N

Principio del subprograma 1: Grupo de taladros
Ter taladro

Llegada al 2° taladro, llamada al ciclo

Llegada al 3er taladro, llamada al ciclo

Llegada al 4° taladro, llamada al ciclo

Final del subprograma 1

Definicion de la hta. Broca de centraje
Definicion de la hta. Taladro
Definicion de la hta. Escariador
Llamada a la hta. Broca de centraje
Retirar la herramienta
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8 CYCL DEF 200 TALADRADO

9

10
11
12
13
14
15
16
17

18
19

20
21
22
23
24
25
26
27

28
29
30
31
32
33
34

0200=2
Q201=-3
Q206=250
Q202-=3
Q210=0
Q203=+0
Q204=10
CALL LBL 1

L Z+250 RO F MAX M6

TOOL CALL 2 Z S4000

FN 0: Q201 = -25

FN 0: Q202 = +5

CALL LBL 1

L Z+250 RO F MAX M6

TOOL CALL 3 Z S500

CYCL DEF 201 ESCARIADO

Q200=2  ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-15 ;PROFUNDIDAD

Q206=250 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Q211=0,5 ;TIEMPO ESPERA ABAJO
Q208=400 ;AVANCE SALIDA

Q203=+0  ;COORD. SUPERFICIE
Q204=10 ;22 DIST. SEGURIDAD
CALL LBL 1

L Z+250 RO F MAX M2

sDISTANCIA SEGURIDAD

s PROFUNDIDAD

sAVANCE AL PROFUNDIZAR
;PROFUNDIDAD DE PASADA

sTIEMPO ESPERA ARRIBA

sCOORD. SUPERFICIE

522 DIST. SEGURIDAD

LBL 1

L X+15 Y+10 RO F MAX M3
CALL LBL 2

L X+45 Y+60 RO F MAX
CALL LBL 2

L X+75 Y+10 RO F MAX
CALL LBL 2

LBL 0

LBL 2

CYCL CALL

L IX+20 RO F MAX M99
L IY+20 RO F MAX M99
L IX-20 RO F MAX M99
LBL 0

END PGM UP2 MM
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Definicién del ciclo Centraje

Llamada al subprograma 1 para la figura completa de taladros
Cambio de herramienta

Llamada a la hta. para el taladrado

Nueva profundidad para Taladro

Nueva aproximacién para Taladro

Llamada al subprograma 1 para la figura completa de taladros
Cambio de herramienta

Llamada a la hta. Escariador

Definicién del ciclo Escariado

Llamada al subprograma 1 para la figura completa de taladros
Final del programa principal

Principio del subprograma 1: Figura completa de taladros
Llegada al punto de partida del grupo de taladros 1
Llamada al subprograma 2 para el grupo de taladros
Llegada al punto de partida del grupo de taladros 2
Llamada al subprograma 2 para el grupo de taladros
Llegada al punto de partida del grupo de taladros 3
Llamada al subprograma 2 para el grupo de taladros

Final del subprograma 1

Principio del subprograma 2: Grupo de taladros
Ter taladro con ciclo de mecanizado activado
Llegada al 2° taladro, llamada al ciclo

Llegada al 3er taladro, llamada al ciclo

Llegada al 4° taladro, llamada al ciclo

Final del subprograma 2
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10.1 Principio de funcionamiento y resumen de funciones

10.1 Principio de funcionamiento y
resumen de funciones

Con los parametros Q se puede definir en un programa de
mecanizado una familia de piezas. Para ello en vez de valores
numeéricos se introducen pardmetros Q.

Los parametros Q se utilizan por ejemplo para
Valores de coordenadas
Avances
Revoluciones
Datos del ciclo

Ademas con los parédmetros Q se pueden programar contornos
determinados mediante funciones matematicas o ejecutar los
pasos del mecanizado que dependen de condiciones légicas. Junto
con la programacion FK, también se pueden combinar contornos no
acotados segun el plano, con pardmetros Q.

Un pardmetro Q se caracteriza por la letra Q y un nimero del 0 al
299. Los parametros Q se dividen en tres campos:

Significado Grupo

Pardmetros de libre empleo, funcionamiento Q0 a Q99
global actuan para todos los programas que se
encuentran en la memoria del TNC

Parametros para funciones especiales del TNC Q100 a Q199

Pardmetros que se emplean preferentemente en Q200 a Q399
los ciclos actuan de forma global para todos
los programas que se encuentran en la memoria del TNC

Instrucciones de programacion
No se pueden mezclar en un programa parametros Q y valores
nuMEricos.

A los parédmetros Q se les puede asignar valores entre

—99 999,9999 y +99 999,9999. Internamente el TNC puede calcular
valores numéricos con una anchura de 57 bit delante y hasta 7 bit
detras del punto decimal (32 bit de anchura numérica corresponden
a un valor decimal de 4 294 967 296).
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%; EI'TNC asigna a ciertos pardmetros Q siempre el mismo
dato, p.ej. al parametro Q108 se le asigna el radio actual
de la hta. Véase "10.10 Parametros Q predeterminados”

Si se utilizan los parémetros Q1 a Q99 en ciclos de
construc-tor, mediante el parametro de maquina MP7251
se determina si dichos pardmetros actuan sélo de forma
local en el ciclo o de forma global para todos los
programas.

Llamada a las funciones de parametros Q

Mientras se introduce un programa de mecanizado se pulsa la tecla
Q (en el campo de introduccion numérica y seleccion de ejes
debajo de la tecla —/+ ).

Entonces el TNC muestra las siguientes softkeys:

Grupo de funciones
Funciones matematicas basicas sRsICAS
Funciones angulares Trreonon,

CALCULOD

Funcion para calcular el circulo

CIRCULO

Condicion si/entonces, salto sALTO

FUNCIONES

Otras funciones OTVERSAS

] |
| |8
gl |
g |=
)
<

Introduccion directa de una férmula FORHULA

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

253

10.1 Principio de funcionamiento y resumen de funciones



ericos

’

10.2 Tipos de funciones - Parametros Q en vez de valores num

10.2 Tipos de funciones - Parametros Q
en vez de valores numéricos

Con la funcién paramétrica FNO: ASIGNACION se asignan
valores numéricos a los pardmetros Q. Entonces en el programa de
mecanizado se fija un pardmetro Q en vez de un valor numérico.

Ejemplo de frases NC

15 FNO: Q10 = 25 Asignacion:
Q10 tiene el valor 25
25 L X +Q10 corresponde a L X +25

Con los tipos de funciones se programan p.ej. como pardmetros Q
las dimensiones de una pieza.

Para el mecanizado de los distintos tipos de piezas, se le asigna a
cada uno de estos pardmetros un valor numérico correspondiente.
Ejemplo

Cilindro con parametros Q

Radio del cilindro R = Q1

Altura del cilindro H = Q2

Cilindro 21 Q1 = +30
Q2 = +10
Cilindro 22 Q1 = +10
Q2 = +50
254
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Q2
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10.3 Descripcion de contornos mediante
funciones matematicas

Con parametros Q se pueden programar en el programa de

mecanizado, funciones matematicas basicas.

Seleccién de parametros Q: Pulsar la tecla Q (situada en el campo
para la introduccién de valores numeéricos, a la derecha). La
caratula de softkeys indica las funciones de los parametros Q.

Seleccionar las funciones matematicas bdsicas: Pulsar la softkey
FUNCIONES BASICAS. EI TNC muestra las siguientes softkeys:

Funcion Softkey

FNO: ASIGNACION
p.ej. FNO: Q5 = +60 -y
Asignacién directa de un valor

FN1:ADICION
p.ej. FN1: Q1 =-Q2 + -5 B
Determinar y asignar la suma de dos valores

FN2: SUSTRACCION
p.ej. FN2: Q1 = +10 — +5 K-
Determinar y asignar la diferencia de dos valores

FN3: MULTIPLICACION
p.ej. FN3: Q2 = +3 * +3
Determinar y asignar la multiplicacién de dos valores

FN4: DIVISION

p.ej. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 W
Determinar y asignar el cociente de dos valores

Prohibido: |Dividir por 0!

FN5: RAIZ —
p.ej. FN5: Q20 = SQRT 4 RA12
Determinar y asignar la raiz de un nimero

Prohibido: jSacar la raiz de un valor negativo!

A la derecha del signo “=" se pueden introducir:
dos numeros
dos pardmetros Q
un ndmero y un parametro Q

Los pardmetros Q y los valores numéricos en las comparaciones
pueden ser con o sin signo.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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10.3 Descr

Ejemplo: Programacion de calculos basicos

m Seleccion de las funciones parametricas: Pulsar
la tecla Q

Seleccionar las funciones matematicas basicas:

SRSICRS Pulsar la softkey FUNCIONES BASICAS

P Seleccién de la funcion paramétrica
o ASIGNACION: Pulsar la softkey FNO X =Y

N° de parametro para el resultado?

5 ENT Introducir el nimero del parametro Q: 5

ler valor o parametro ?

10 Asignar a Q5 el valor numérico 10

m Seleccion de las funciones parametricas: Pulsar
la tecla Q

Seleccionar las funciones matematicas basicas:

PRSTCRS Pulsar la softkey FUNCIONES BASICAS

Seleccionar la funcion parametrica
e MULTIPLICACION: Pulsar la softkey FN3 X * Y

N° de parametro para el resultado?

12 ﬂ Introducir el nimero de pardametro Q: 12

ler valor o parametro ?

Q5 Introducir Q5 como primer valor

2° valor o parametro ?

7 ENT Introducir 7 como segundo valor
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EI TNC muestra las siguientes frases de programa:

16 FNO: Q5 = +10
17 FN3: Q12 = +Q5 * +7

10.4 Funciones angulares (Trigonometria)

El seno, el coseno vy la tangente corresponden a las proporciones
de cada lado de un triangulo rectédngulo. Siendo:

Seno: sen o = alc

Coseno: cos o = b/c

Tangente: tan o = a/b=senao/cosa
Siendo

¢ la hipotenusa o lado opuesto al dngulo recto
a el lado opuesto al angulo o

b el tercer lado

EI TNC calcula el angulo mediante la tangente:

o = arctan o. = arctan (a/b) = arctan (sen o/ cos o)

Ejemplo:
a =10 mm
b =10 mm

o = arctan (a/b) = arctan 1 = 45°

Ademés se tiene:

a2 +b2=c2 (dondeaz=axa)
c=vV(az +b2)

Programacion de funciones trigonométricas

Las funciones angulares aparecen cuando se pulsa la softkey
FUNCIONES ANGULARES. EI TNC muestra las softkeys que
aparecen en la tabla de la derecha.

Programacion: Véase “Ejemplo: Programacion de los
tipos de calculo béasicos”

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Funcion Softkey

FN6: SENO

p.ej. FN6: Q20 = SEN-Q5
Determinar y asignar el seno de un
angulo en grados (°)

FNE
SIN(KY

FN7: COSENO

p.ej. FN7: Q21 = COS-Q5
Determinar y asignar el coseno de un
angulo en grados (°)

FN?
COS(KHY

FN8: SACAR LA RAIZ DE LA SUMA DE LOS
CUADRADOS

p.ej. FN8: Q10 = +5 LEN +4

Determinar y asignar la longi-

tud de dos valores

FNg
HOLEN V

FN13: ANGULO

p.ej. FN13: Q20 = +10 ANG-Q1
Determinar y asignar el angulo con
arcotangente de dos lados

0 seno y coseno de un angulo

(0 < &ngulo < 360°)

FN13
KOANG ¥
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10.5 Calculo de circulos

10.5 Calculo de circulos

Con las funciones para el célculo de circulos, el TNC puede calcular
mediante tres o cuatro puntos el punto central del circulo y el radio
del mismo. El célculo del circulo mediante cuatro puntos es mas
preciso.

Empleo: Estas funciones se pueden emplear, p.ej. cuando se quiere
determinar mediante la funcion de palpacién la posicion y el
tamanfo del taladro o de un semicirculo.

Funcion Softkey
FN23: DATOS DEL CIRCULO calculados mediante

tres puntos ——
p.ej. FN23: Q20 = CDATA Q30 550imos

Los pares de coordenadas de tres puntos del circulo deben estar
memorizados en el pardmetro Q30 y siguientes cinco pardmetros
(aqui hasta Q35).

EI TNC memoriza el punto central del circulo del eje principal (X
con eje de cabezal en Z) en el parametro Q20, el punto central del
circulo del eje transversal (Y con eje del cabezal en Z) en el
pardmetro Q21 vy el radio del circulo en el parametro Q22.

FN24: DATOS DEL CIRCULO calculados mediante =

cuatro puntos p.ej. FN24: Q20 = CDATA Q30 4 PUTCS

Los pares de coordenadas de cuatro puntos del circulo deben
estar memorizados en el parémetro Q30 y en los siete parametros
siguientes (aquf hasta Q37).

EI TNC memoriza el punto central del circulo del eje principal (X
con eje de cabezal en Z) en el pardmetro Q20, el punto central del
circulo del eje transversal (Y con eje del cabezal en Z) en el
parametro Q21 vy el radio del circulo en el parémetro Q22.

% Deberéan tener en cuenta que FN23 y FN24 ademas del
parémetro del resultado también sobreescriban
automaéticamente los dos parametros siguientes.
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10.6 Condiciones si/entonces con
parametros Q
Al determinar la funcion si/entonces, el TNC compara un parametro

Q con otro parametro Q o con un valor numérico. Cuando se ha
cumplido la condicion, el TNC continua con el programa de

mecanizado en el LABEI programado detras de la condicion (LABEL

véase el capitulo “9. Subprogramas y repeticiones parciales de un
pgm”). Si no se cumple la condicién el TNC ejecuta la siguiente
frase.

Cuando se quiere llamar a otro programa como subprograma, se
programa un PGM CALL detras del LABEL.

Saltos incondicionales
Los saltos incondicionales son aquellos que cumplen siempre la
condicién (=incondicionalmente), p.ej.

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1
Programacion de condiciones si/entonces

Las condiciones si/entonces aparecen al pulsar la softkey SALTOS.
EI TNC muestra las siguientes softkeys:

Funcion Softkey
FN9: SI ES IGUAL, SALTO —
p.ej. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5 Feoro !

Si son iguales dos valores o parametros,
salto al label indicado

FN10: SI ES DISTINTO, SALTO

p.ej. FN10: IF +10 NE —-Q5 GOTO LBL 10
Si son distintos dos valores o pardmetros,

salto al label indicado

n
=
5

FN11: SI ES MAYOR, SALTO

p.ej. FN11: [F+Q1 GT+10 GOTO LBL 5

Si es mayor el primer valor o parametro que el
segundo valor o pardmetro, salto al label indicado

=
@
o*=
Se2

=

FN12: SI ES MENOR, SALTO

p.ej. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1

Si es menor el primer valor o pardmetro que el
segundo valor o parametro, salto al label indicado

@
S
=3

IF K LT v

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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g Abreviaciones y conceptos empleados

" IF (en inglés): Cuando

o EQU (en inglés equal): Igual

"q'; NE (en inglés not equal): Distinto

~§ GT (en inglés greater than):  Mayor que

“E LT (en inglés less than): Menor que

Q.  GOTO (en inglés go to): Ira

[<})

T

S 10.7 Comprobacion y modificacion de o™ [Desarrollo test
'g parametros Q o v s
S L

Se pueden comprobar y también modificar los pardmetros Q
durante la ejecucion o el test del programa

a

1

2

3 FN @: 03 = +1B6
4 FN @: 04 = +24
5 FN @: @b = +18
B FN @: @B = +B
7 OFN B: @7 = +12
8 FN Q: @8 = +6
9

Interrupcion de la ejecucion del programa (p.ej. pulsar la tecla
externa STOP y la softkey STOP INTERNO) o bien parar el test del

pgm FN @: 018 = +0.5
18 FN B8: @11 = +80
. a Llamada a las funciones paramétricas: Pulsar la tecla Q 11 PN s 12 - 5.8
L] . 12 FN B: @13 = +41,881
Introducir el nimero del parémetro Q y pulsar la tecla 13 NG Ot - w458
ENT. EI TNC visualiza en la casilla del didlogo el valor 14 FN 0: 015 = +41.5 D 20:00: 08

actual del parédmetro Q FIN

Si se quiere modificar el valor se introduce un nuevo
valor, se confirma con la tecla ENT y se finaliza la
introduccioén con la tecla END

Si no se quiere modificar el valor se finaliza el didlogo
pulsando la tecla END

10.7 Comprobacion y modif
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10.8 Otras funciones

Numero y texto del error

1000 Cabezal ?

s o Sty oo™ ™ T _Famdlopde b
' ' 1002 Anchura de la ranura demasiado grande

Funcion Softkey 1003 Radio de la hta. demasiado grande

1004 Campo sobrepasado
FNM.:!ERROR . 1005 Posicion inicial errénea
Emision de avisos de error ERROR- 1006 Giro no permitido

1007 Factor de escala no permitido
FN15:PRINT pr 1008 Espejo no permitido
Emisién de textos o valores paramétricos sin formatear 1009 Desplazamiento no permitido

1010 Falta avance
FN16:~PRINT — 1011 Valor de introduccién erroneo
Emisién de textos o valores paramétricos formateados 1012 Signo erréneo

1013 Angulo no permitido
FN18:SYS-DATUM READ - 1014 Punto de palpacion inalcanzable
Lectura de los datos del sistema 1015 Demasiados puntos

1016 Introduccién contradictoria
FN19:PLC 1017 CYCL incompllet.o
Transmision de los valores al PLC 1018 Plano mal deﬂ.mdo ,

1019 Programado eje erréneo

1020 Revoluciones erréneas
FN20:WA|T FOR 1021 Correccién de radio no definida
Sincronizar NCy PLC : 1022 Redondeo no definido

1023 Radio de redondeo demasiado grande
FN 14: ERROR 1024 Arranque del programa no definido

. . 1025 Imbricaciéon demasiado elevada

Emitir avisos de error .

1026 Falta referencia angular
Con la funcién FN14: ERROR se pueden emitir de forma controlada 1027 No se ha definido ningun ciclo de
en el programa, avisos de error previamente programados por el mecanizado
c_onstrgptor de la maquina o por HEIDENHAIN: Si durante la 1028 Anchura de la ranura demasiado grande
ejecucion o el test de un programa se llega a una frase que - - —
contenga FN 14, el TNC interrumpe dicha ejecucién o test y emite 1029 Cajera demasiado pequena
un aviso. A continuacién se deberd iniciar de nuevo con el 1030 Q202 sin definir
programa. Véase el niumero de error en la tabla inferior. 1031 Q205 sin definir

1032 Introducir Q218 mayor a Q219
Ejemplo de frase NC ) ) 1033 CYCL 210 no permitido
EI TNC debe emitir un aviso memorizado en el nimero de error 254 1032 CYCL 211 no permitido
180 FN 14:ERROR = 254 1035 Q220 demasiado grande

1036 Introducir Q222 mayor a Q223
Numeros de error Dialogo standard 1037 Introducir Q244 mayor a 0

1038 Introducir Q245 diferente a Q246
0..299 FN 14: N®de error 0 .... 299 1039 Introducir el campo angular < 360°

1040 Introducir Q223 mayor a Q222
300 ... 999 Dialogo que depende de la maquina 1041 Q214: 0 no permitido
1000 ... 1099 Avisos de error internos

(véase la tabla de la derecha)

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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10.8 Otras funciones

FN 15: PRINT
Emision de textos y valores paramétricos sin
formatear

@ Ajuste de la conexion de datos: En el punto del menu PRINT
o PRINT-TEST se determina el camino de busqueda por el
cual elTNC memoriza los textos o valores de los pardmetros
Véase “12 Funciones MOD, Ajuste de las conexiones de
datos”

Con la funcion FN15: PRINT se pueden emitir valores memorizados
en parametros Q mediante la conexién de datos. por ejemplo, a una
impresora. Si se memorizan los datos internamente o si se emiten
a un ordenador, el TNC memoriza estos datos en el fichero
%FN15RUN.A (emisién durante la ejecuciéon del programa) o en el
fichero %FN15SIM.A (emisiéon durante el test del programa).

Emision de dialogos y avisos de error con FN15:
PRINT “Valor numérico”
Valor numérico 0 a 99: Didlogos para ciclos de constructor

a partir de 100: Avisos de error de PLC
Ejemplo: Emisiéon del numero de didlogo 20

67 FN 15: PRINT20

Emision de didlogos y parametros Q con FN15:

PRINT “Parametro Q“
Ejemplo de empleo: Protocolo de la mediciéon de una pieza

Se pueden emitir hasta seis pardmetros Q y valores numéricos
simultaneamente. El TNC los separa con una barra.

Ejemplo: Emisién del didlogo 1 vy del valor numérico Q1

70 FN 15: PRINT1/Q1

262

Funcionan. Memorizar/editar prodgrama
manusl

Interface R5232 Interface R3422
Modo func.: ES¥] Modo func.: Lsv-2
Veloc. transm. baud Veloc. transm. baud
FE 9500 FE : 9500

EXT1 57608 EXT1 : 95080

EXT2 : 1152880 EXT2 : 95080
Lsv-2: 115288 LsSv-2: 115288
Asignacién:

Impresién

Test impr. RS232:\

PGM MGT: Ampliado

Rg232 PARAM.
O oRouzz | sumrro | AYUOR FIN
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FN 16: F-PRINT
Emisiéon formateada de textos y valores de
parametros Q

[ Aluste de la conexion de datos: En el punto del ment PRINT
o PRINT-TEST se determina el camino de busqueda por el
cual el TNC debe memorizar el fichero de texto. Véase “12
Funciones MOD, Ajuste de las conexiones de datos”

Con la funcién FN16: F-PRINT se emiten valores de parametros Q y
avisos de error a través de la conexion de datos, por ejemplo, a una
impresora. Si se memorizan los datos internamente o se emiten a
un ordenador, el TNC memoriza los datos en el fichero definido en
la frase FN 16.

Para emitir el texto formateado y los valores de los pardmetros Q,
se elabora un fichero de texto con el editor de textos del TNC, en el
cual se determinan los formatos y los pardmetros Q.

Ejemplo de un fichero de texto que determina el formato de
emision:

“PROTOCOLO DE MEDICION DEL CENTRO DE GRAVEDAD DE
UNA RUEDA DE PALETS";

" 1

“NUMERO DEVALORES DE MEDICION : = 1";

HEXEEXEXEXXXXXXX X XXX EEEXXXXXXXRXXXEEXXXXXXXX XX

i

"X1 = %5.3LF" Q31,
"Y1 = %5.3LF} Q32;
"Z1 = %5.3LF) Q33;

HEXEEXXEXXXXXXX XXX EEXXXXXXXXEXXEXXXX XXX XX
’

—_

Para elaborar ficheros de texto se emplean las siguientes funciones
formateadas:

Signos especiales Funcion

. Determinar el formato de la emision de textos
y variables entre comillas

%5.3LF Determinar el formato para los pardmetros Q:
5 posiciones delante de la coma, 3 posiciones
detrés, Long, Floating (n® decimal)

%S Formato para variables de texto

, Signo de separacién entre el formato de
emision y el parametro

; Signo de final de frase, linea finalizada

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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10.8 Otras funciones

Para poder emitir diferentes informaciones junto al fichero de
protocolos, se dispone de las siguientes funciones:

Palabra clave Funcion

CALL_PATH Emite el nombre del camino de busqueda, en
el cual se encuentra la funcion FN16.
Ejemplo: “Programa de medicion:
%S/ CALL_PATH,;

M_CLOSE Cierra el fichero, en el cual se escribe con
FN16.
Ejemplo: M_CLOSE;

L_ENGLISCH Emitir texto sélo con idioma de didlogo inglés
L_GERMAN Emitir texto sélo con idioma de didlogo aleman
L_CZECH Emitir texto sélo con idioma de didlogo checo
L_FRENCH Emitir texto sélo con idioma de didlogo francés
L_ITALIAN Emitir texto sélo con idioma de didlogo italiano
L_SPANISH Emitir texto sélo con idioma de didlogo espanol
L_DANISH Emitir texto soélo con idioma de didlogo danés
L_FINNISH Emitir texto sélo con idioma de diélogo finlandés
L_DUTCH Emitir texto sélo con idioma de didlogo holandés
L_POLISH Emitir texto soélo con idioma de didlogo polaco
L_HUNGARIA Emitir texto sélo con idioma de didlogo hungaro
L_ALL Emitir el texto independientemente del idioma
del didlogo

Para activar la emisién se introduce FN16: F-PRINT en el programa
de mecanizado:

96 FN16:F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A / RS232:\PROT1.TXT

Entonces el TNC emite el fichero PROT1.TXT a través de la conexion
de datos en serie:

PROTOCOLO MEDICION CENTRO GRAVEDAD RUEDA PALETS

NUMERO DE VALORES DE MEDICION:=1

dhhkhhhkhhhhhhhhhhdhdhhhhhhddhddddhddhdddhrdxd

X1 = 149,360
Y1l = 25,509
Z1 = 37,000

Kkhkhkhkhkkkhkkhkhkhkhkhkhkhkhkhkkhkhkhkhkhhhkhhkkhkhkhhhkhkhkhhkhkkhkhhhxkx

@ Si se utiliza FN 16 varias veces en el programa, el TNC
memoriza todos los textos en el fichero determinado con
la primera funcion FN 16. El fichero sélo se emite cuando
el TNC lee la frase END PGM o cuando se pulsa la tecla
de parada del NC.
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FN 18: SYS-DATUM READ
Lectura de los datos del sistema

Con la funcion FN 18: SYS-DATUM READ se pueden leer los datos
del sistema y memorizarlos en parametros Q.

La eleccion del dato del sistema se realiza a través de un nimero
de grupo (n%id.), un nimero vy si es

preciso una extension.

Nombre del grupo, n°id. Numero Indice Dato del sistema
Informacion sobre el programa, 10 1 - Estado mm/pulg.
2 - Factor de solapamiento en el fresado de cajeras
3 - Numero del ciclo de mecanizado activado
Estado de la méaquina, 20 1 - Numero de la herramienta activada
2 - Numero de la herramienta dispuesta
3 - Eje de herramienta activo
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - N® de revoluciones programado
5 - Estado del cabezal activado: 0= off, 1=on
8 - Estado del refrigerante: 0= off, 1=on
9 - Avance activado
Parametro del ciclo, 30 1 - Distancia de seguridad del ciclo de mecanizado activado
2 - Profundidad de taladrado/prof. de fresado del ciclo de

mecanizado activado
3 - Profundidad de pasada del ciclo de mecanizado activado
4 - Avance al profundizar del ciclo de mecanizado activado
5 - Longitud lado 1 del ciclo cajera rectangular
6 - Longitud lado 2 del ciclo cajera rectangular
7
8

- Longitud lado 1 del ciclo ranura
- Longitud lado 2 del ciclo ranura

9 - Radio del ciclo cajera circular

10 - Avance de fresado del ciclo de mecanizado activado

11 - Sentido de giro del ciclo de mecanizado activado

12 - Tiempo de espera del ciclo de mecanizado activado

13 - Paso de rosca ciclos 17 18

14 - Sobremedida de acabado del ciclo de mecanizado
activado

15 - Angulo de desbaste del ciclo de mecanizado activado
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Nombre del grupo, n°id. Numero Indice Dato del sistema
Datos de la tabla de htas., 50 1 N¢ hta. Longitud de la herramienta
2 N¢ hta. Radio de la herramienta
3 N¢ hta. Radio R2 de la herramienta
4 N¢ hta. Sobremedida de la longitud de la herramienta DL
5 N hta. Sobremedida del radio de la herramienta DR
6 N¢ hta. Sobremedida del radio DR2 de la herramienta
7 N® hta. Blogueo de la herramienta (0 ¢ 1)
8 N¢ hta. Numero de la herramienta gemela
9 N® hta. Maximo tiempo de vida TIME1
10 N¢ hta. Méximo tiempo de vida TIME2
11 N® hta. Tiempo de vida actual CUR. TIME
12 N¢ hta. Estado del PLC
13 N¢ hta. Maxima longitud de la cuchilla LCUTS
14 N® hta. Maximo angulo de profundizaciéon ANGLE
15 N¢ hta. TT. N2 de cuchillas CUT
16 N¢ hta. TT. Tolerancia de desgaste de la longitud LTOL
17 N¢ hta. TT. Tolerancia de desgaste del radio RTOL
18 N® hta. TT: Sentido de giro DIRECT (0=positivo/-1=negativo)
19 N¢ hta. TT. Desvio del plano R-OFFS
20 N¢ hta. TT. Desvio de la longitud [:OFFS
21 N¢ hta. TT: Tolerancia de rotura de la longitud LBREAK
22 N¢ hta. TT: Tolerancia de rotura del radio RBREAK

Sin indice: Datos

de la herramienta activa

NuUmero de posicion de una hta.

en la tabla de posiciones, 52 1 N¢ hta. Numero de posicién
Posicién programada
directamente después 1 - Posicion vélida/no vélida (1/0)
de TOOL CALL, 70 2 1 Eje X
2 2 EieY
2 3 Eje Z
3 - Avance programado (-1: sin avance programado)
Correccién de la hta. activada, 200 1 - Radio de la hta. (incluidos valores delta)
2 - Longitud de la herramienta (incluidos valores delta)
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Nombre del grupo, n°id.

Namero

Indice

Dato del sistema

Transformaciones activas, 210

Giro bésico en funcionamiento manual

Giro basico programado con el ciclo 10

Eje espejo activado

0: Espejo no activado

+1: Eje X reflejado

+2: Eje Y reflejado

+4: Eje Z reflejado

+64: Eje U reflejado

+128: Eje V reflejado

+256: Eje W reflejado

Combinaciones = suma de los diferentes ejes

Factor de escala eje X activado

Factor de escala eje Y activado

Factor de escala eje Z activado

Factor de escala eje U activado

Factor de escala V eje activado

Factor de escala eje W activado

3D-ROT eje A

3D-ROT eje B

WIN = O[O N[W|N|—

3D-ROT eje C

GG ENENENSENENES

Inclinacion del plano de mecaniz. activo/inactiva (1/0)

Desplazamiento activo del punto cero, 220

N

a9

Indice 1=eje X
Indice 4=eje A
Indice 7=eje U

2=eje Y
b=eje B
8=eje V

3=eje Z
6=¢je C
9=eje W

Margen de desplazamiento, 230

a9

Final de carrera de software negativo
Eje1a9

a9

Final de carrera de software positivo
Eie1a9

Posicion absoluta en el
sistema REF 240

a9

Indice 1=eje X
Indice 4=eje A
Indice 7=eje U

2=eje Y
b=eje B
8=eje V

3=eje Z
6=¢je C
9=eje W

Posicion nominal en el sistema
de introduccion, 270

a9

Indice 1=eje X
Indice 4=eje A
Indice 7=eje U

2=eje Y
b=eje B
8=eje V

3=eje Z
6=¢je C
9=eje W

Palpador digital, 350

10

Eje del palpador

11

Radio de la esfera activado

12

Longitud activa

13

Anillo de ajuste para el radio

14

Desvio del eje principal

Desvio del eje transversal

15

Direccion del desvio en relacion a la posiciéon 0°
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Nombre del grupo, n°id. Numero Indice Dato del sistema
Palpador de mesa TT 120 20 1 Punto central del eje X (sistema REF)
2 Punto central del eje Y (sistema REF)
3 Punto central del eje Z (sistema REF)
21 - Radio de disco
Palpador analodgico, 350 30 - Longitud del palpador calibrada
31 - Radio 1 del palpador
32 - Radio 2 del palpador
33 - Diametro del anillo de ajuste
34 1 Desvio del eje principal
2 Desvio del eje transversal
35 1 Factor de correccion del Ter eje
2 Factor de correccion del 2° eje
3 Factor de correccion 3er eje
36 1 Relacién de fuerza del 1er eje
2 Relacion de fuerza del 2° eje
3 Relacién de fuerza del 3er eje
Datos de la tabla
de ptos. cero activada, 500 (nimero NP) 1a9 Indice T=eje X 2=eje Y 3=¢eje Z
Indice 4=eje A b=eje B 6=¢eje C
Indice 7=eje U 8=eje V 9=eje W
Seleccionada tabla de ptos. 1 - Valor contestacion = 0: Ninguna tabla ptos. cero activada
cero, 505 Valor contestacién = 1: Tabla ptos. cero activada
Datos de la tabla de
palets activada, 510 1 - Linea activa
2 - Numero de palet del campo PAL/PGM

Parametro de maquina
existente, 1010 Numero de MP Indice de MP Valor contestacion = 0: MP inexistente
Valor contestacion = 1: MP existente

Ejemplo: Asignar el valor del factor de escala activado del eje Z a
Q25

55 FN 18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
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FN 19: PLC
Transmisién de valores al PLC
Con la funcién FN19: PLC, se pueden transmitir hasta dos valores

numéricos o parametros Q al PLC. Valores y unidades: 0,1 um o
bien 0,0001°

Ejemplo: Transmisién del valor numérico 10 (corresponde a 1 um o
bien 0,001°) al PLC

56 FN 19: PLC=+10/+Q3

FN 20: WAIT FOR
Sincronizacion de NC y PLC

iEsta funcién soélo se puede emplear de acuerdo con el
constructor de la maquina!

Con la funcién FN20: ESPERA A se puede emplear durante la
ejecucion del programa una sincronizaciéon entre el NC y el PLC. El
NC detiene el mecanizado, hasta que se haya cumplido la condicion
programada en la frase FN20. Para ello el TNC puede comprobar los
siguientes operandos de PLC:

Operando de PLC Abreviacion Margen de direccion

Marca M 0 a 4999

0a31,128a 152
64 a 126 (primera PL 401 B)
192 a 254 (segunda PL 401 B)

Marcha rapida |

Salida 0 0a30
32 a 62 (primera PL 401 B)
64 a 94 (segunda PL 401 B)

Contador C 48a79

Temporizador T 0a95

Byte B 0 a 4095

Palabra W 0a 2047

Doble palabra D 2048 a 4095

En la frase FN20 se admiten las siguientes condiciones:

Condicion Abreviatura
Igual ==
Menor que <

Mayor que >
Menor-igual <=
Mayorigual >=

Ejemplo: Parar la ejecucién del programa, hasta que el PLC fije la
marca 4095 a 1

32 FN 20: WAIT FOR M4095==

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

FN 25: PRESET
Fijar nuevo punto de referencia

@ Esta funcién sélo se puede programar
cuando se ha introducido el cédigo
555343 (véase "12.3 Introduccion del
codigo”).

Con la funcion FN 25: PRESET se puede fijar un
nuevo punto de referencia en cualquier eje durante
la ejecucion del programa.

Seleccion de parametros Q: Pulsar la tecla Q
(situada en el campo para la introduccién de
valores numeéricos, a la derecha). La caratula de
softkeys indica las funciones de los parametros Q.

Seleccionar otras funciones: Pulsar la softkey
FUNCIONES ESPECIALES

Seleccionar FN25: Conmutar a la segunda caréatula
de softkeys, pulsar la softkey FN25 FIJAR PTO. DE
REF

Eje?: Introducir el eje en el cual se quiere fijar un
nuevo punto de referencia, confirmar con la tecla
ENT

Valor a convertir?: Introducir la coordenada en el
sistema de coordenadas activado, en la cual se
quiere fijar el nuevo punto de ref.

Nuevo pto. de ref.?: Introducir la coordenada que
debe tener el valor a convertir en el nuevo
sistema de coordenadas

Ejemplo: Fijar en la coordenada actual X+100 el
nuevo punto de ref.

56 FN 25: PRESET = X / +100 / +0

Ejemplo: La coordenada actual Z+50 debe tener el
valor -20 en el nuevo sistema de coordenadas

56 FN 25: PRESET = Z / +50 / -20
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10.9 Introduccion directa de una formula

Mediante softkeys se pueden introducir directamente en el
programa de mecanizado, férmulas matematicas con varias

operaciones de célculo:

Introduccion de la formula

Las formulas aparecen pulsando la softkey FORMULA. EI TNC

muestra las siguientes softkeys en varias caratulas:

Relacion de la funcion

Adicion
p.ej. Q10 =Q1 + Q5

Sustraccion
p.ej. Q25 = Q7 - Q108

Multiplicacion
p.ej. Q12 =5* Q5

Division
p.ej. Q25 =Q1/Q2

~

Abrir paréntesis
p.ej. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Cerrar paréntesis
p.ej. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Valor al cuadrado (en inglés square)
p.ej. Q15=SQ5

Raiz cuadrada (en inglés square root)
p.ej. Q22 = SQRT 25

»
) ~ * + %
=
(]
<

SORT

Seno de un angulo
p.ej. Q44 = SEN 45

Coseno de un angulo
p.ej. Q45 = COS 45

cos

Tangente de un angulo
p.ej. Q46 = TAN 45
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Relacion de la funcion

Softkey

Arcoseno

Funcioén inversa al seno; determinar el angulo de la
relaciéon entre el cateto opuesto/hipotenusa

p.ej. Q10 = ASEN 0,75

ASIN

Arcocoseno

Funcién inversa al coseno; determinar el angulo de
la relacion entre el cateto contiguo/hipotenusa
p.ej. Q11 = ACOS Q40

ACos

Arcotangente
Funcion inversa a la tangente; determinar el angulo

de la relacién entre el cateto opuesto/cateto contiguo

p.ej. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Valores a una potencia
p.ej. Q15 = 313

Consante Pl (3,14159)
p.ej. Q15 =PI

Determinar el logaritmo natural (LN) de un naimero

Numero base 2,7183
p.ej. Q15 = LN Q11

-

HNERIE

Determinar el logaritmo de un namero en base 10
p.ej. Q33 = LOG Q22

o
=)

Funcion exponencial, 2,7183 elevado alan
p.ej. Q1 = EXP Q12

Negacion de valores (multiplicar por -1)
p.ej. Q2 = NEG Q1

m I
=
3

Redondear posiciones detras de la coma
Determinar el niumero integro
p.ej. Q3 = INT Q42

INT

Determinar el valor absoluto de un nimero
p.ej. Q4 = ABS Q22

Redondear las posiciones delante de la coma
Fraccionar
p.ej. Q5 = FRAC Q23

FRAC

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Reglas de calculo

Para la programacién de férmulas mateméticas son
vélidas las siguientes reglas:

Los calculos de multiplicacion y division se
realizan antes que los de suma y resta

12 Q1 =5 *3 +2 * 10 = 35

Ter célculob *3 =15
2°célculo 2 * 10 = 20
3er célculo 15 + 20 = 35

13 Q2 = SQ 10 - 373 = 73

Ter célculo: elevar 10 al cuadrado = 100
2°célculo 3 elevado a 3 = 27
3er célculo 100 — 27 = 73

Propiedad distributiva
(propiedad de distribucion) en los célculos entre
paréntesis

a*(b+c)=a*b+a*c
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10.9 Introduccion directa de una formula

Ejemplo
Calcular el angulo con el arctan del cateto opuesto (Q12) y el cateto
contiguo (Q13); el resultado se asigna a Q25:

m Seleccionar la funcién Introducir férmula: Pulsar
la softkey FORMULA

N° de parametro para el resultado?

25 Introducir el nimero del parametro

E Conmutar la caratula de softkeys y seleccionar la
funcién arcotangente

a Conmutar la caratula de softkeys y abrir
paréntesis

m 12 Introducir el pardmetro Q nimero 12

Seleccionar la divisiéon

m 13 Introducir el pardmetro Q numero 13
a Cerrar paréntesis y
finalizar la introduccion de la férmula

Ejemplo de frase NC
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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10.10 Parametros Q predeterminados

EITNC memoriza valores en los parametros Q100 a Q122. A los
parametros Q se les asignan:

Valores del PLC

Indicaciones sobre la herramienta y el cabezal

Indicaciones sobre el estado de funcionamiento etc.
Valores del PLC: Q100 a Q107

EITNC emplea los parametros Q100 a Q107 para poder aceptar
valores del PLC en un programa NC.

Radio de la hta. activo: Q108
El valor activo del radio de la herramienta se asigna a Q108. Q108 se
compone de:

Radio R de la hta. (tabla de htas. o frase TOOL DEF)
Valor delta DR de la tabla de htas.
Valor delta DR de la frase TOOL CALL

Eje de la herramienta: Q109
El valor del parémetro Q109 depende del eje actual de la hta.:

Eje de la herramienta Valor del parametro
Sin definicion del eje de la hta. Q109 = -1

Eje X Q109=0

EieY Q109 =1

Eje Z Q109 =2

Eje U Q109 =6

EjeV Q109 =7

EieW Q109 =8

Estado del cabezal: Q110
El valor del pardametro Q110 depende de la Ultima funcién auxiliar M
programada para el cabezal:

Funcion M Valor del parametro

Estado del cabezal no definido Q10 = -1
MO3: cabezal conectado, sentido horario Q110=0
MO04: cabezal conectado, sentido antihorario Q110 = 1
MO5 después de M03 Q110 =2
MO5 después de M04 Q110 =3

Estado del refrigerante: Q111

Funcion M Valor del parametro
MOQ8: refrigerante conectado Q1M =1
MOQ9: refrigerante desconectado Q1M =0
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10.10 Parametros Q predeterminados

Factor de solapamiento: Q112
EITNC asigna a Q112 el factor de solapamiento en el fresado de
cajeras (MP7430).

Indicacion de cotas en el programa: Q113

Durante las imbricaciones con PGM CALL, el valor del pardmetro
Q113 depende de las indicaciones de cotas del programa principal
que llama a otros programas.

Indicacion de cotas del pgm principal Valor del parametro
Sistema métrico (mm) Q13=0
Sistema en pulgadas (pulg.) Q13 =1

Longitud de la herramienta: Q114
A Q114 se le asigna el valor actual de la longitud de la herramienta.

Coordenadas después de la palpacion durante la ejecucion del pgm
Después de realizar una medicion con un palpador, los pardmetros
Q115 a Q119 contiene las coordenadas de la posicién del cabezal en
el momento de la palpacion.

Para estas coordenadas no se tienen en cuenta la longitud del
vastago vy el radio de la bola de palpacién.

Eje de coordenadas Parametro
Eje X Q115
EjeY Q116
Eje Z Q117
Eje IV (depende de MP100) Q118
EjeV (depende de MP100) Q119

Desviacion del valor real/nominal en la medicion automatica de
la hta. con el TT 120

Desviacion real/nominal Parametro
Longitud de la herramienta Q115
Radio de la herramienta Q116

Inclinacion del plano de mecanizado con angulos matematicos;
coordenadas calculadas por el TNC para ejes giratorios

Coordenadas Parametro
Eje A Q120

Eje B Q121

Eje C Q122
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Resultados de la medicion en los ciclos de palpacion

(véase también el modo de empleo de los ciclos de palpacién)

Valores reales medidos Parametro
Centro en el eje principal Q151
Centro en el eje transversal Q152
Didametro Q153
Longitud de la cajera Q154
Anchura de la cajera Q155
Longitud del eje seleccionado en el ciclo Q156
Posicién del eje intermedio Q157
Angulo del eje A Q158
Angulo del eje B Q159

Coordenada del eje seleccionado en el ciclo Q160

Desviacion calculada Parametro
Centro en el eje principal Q161
Centro en el eje transversal Q162
Didmetro Q163
Longitud de la cajera Q164
Anchura de la cajera Q165
Longitud medida Q166
Posicion del eje intermedio Q167
Estado de la pieza Parametro
Bien Q180
Precisa postmecanizado Q181
Rechazada Q182

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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10.11 Ejemplos de programacion

Desarrollo del programa

= El contorno de la elipse se compone de
pequenas rectas (se define mediante Q7)
Cuantos mas puntos se calculen mas cortas
seran las rectas y mas suave la curva.

= El sentido del mecanizado se determina
mediante el &ngulo inicial y el angulo final en el
plano:

Mecanizado en sentido horario:

Angulo inicial > &ngulo final

Mecanizado en sentido antihorario: Angulo
inicial < angulo final

" No se tiene en cuenta el radio de la hta.

N

76

Centro eje X

Centro eje Y

Semieje X

Semieje Y

Angulo inicial en el plano
Angulo final en el plano
NuUmero de pasos de célculo
Posicién angular de la elipse
Profundidad de fresado
Avance al profundizar
Avance de fresado

Distancia de seguridad para posicionamiento previo
Definicién del bloque

Definicion de la herramienta

Llamada a la herramienta

Retirar la herramienta

Llamada al mecanizado

Retirar la herramienta, final del programa
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TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Subprograma 10: Mecanizado
Desplazar el punto cero al centro de la elipse

Calcular la posicién angular en el plano

Calcular el paso angular

Copiar el angulo inicial

Iniciar el contador de tramos de fresado (cortes)

Calcular la coordenada X del punto inicial

Calcular la coordenada Y del punto inicial

Llegada al punto inicial en el plano

Posicionamiento previo a la distancia de seguridad en el eje de hta.
Desplazamiento a la profundidad de mecanizado

Actualizacién del angulo

Actualizacién del contador de tramos de fresado (cortes)
Calcular la coordenada X actual

Calcular la coordenada Y actual

Llegada al siguiente punto

Pregunta si no esté terminado, en caso afirmativo salto al LBL 1

Anular el giro

Anular el desplazamiento del punto cero

Llegada a la distancia de seguridad
Final del subprograma
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10.11 Ejemplos de programacion

Desarrollo del programa
= El programa sélo funciona con una fresa esférica

= El contorno del cilindro se compone de pequenas
rectas (se define mediante Q13) Cuantos mas
puntos se definan, mejor seré el contorno.

= El cilindro se fresa en cortes longitudinales (aqui:
paralelos al eje V)

= El sentido del fresado se determina mediante el
angulo inicial y el angulo final en el espacio:

Mecanizado en sentido horario:

Angulo inicial > angulo final

Mecanizado en sentido antihorario: Angulo inicial
< angulo final

= El radio de la herramienta se corrige
automaticamente

N

78

Centro eje X

Centro eje Y

Centro eje Z

Angulo inicial en el espacio (plano Z/X)
Angulo final en el espacio (plano Z/X)
Radio del cilindro

Longitud del cilindro

Posicién angular en el plano X/Y
Sobremedida del radio del cilindro
Avance al profundizar

Avance de fresado

Numero de cortes

Definicién del bloque

Definicion de la herramienta

Llamada a la herramienta

Retirar la herramienta

Llamada al mecanizado

Anular la sobremedida

Llamada al mecanizado

Retirar la herramienta, final del programa
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22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55

LBL 10

Q16 = Q6 - Q10 - Q108
FN 0: Q20 = +1

FN 0: Q24 = +Q4

Q25 = (Q5 - Q4) / Q13
CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO
CYCL DEF 7.1 X+Q1

CYCL DEF 7.2 Y+Q2

CYCL DEF 7.3 Z-Q3

CYCL DEF 10.0 GIRO

CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

L X+0 Y+0 RO F MAX

L Z+5 RO F1000 M3

CC Z+0 X+0

LP PR+Q16 PA+Q24 FQll
LBL 1

L Y+Q7 RO FQll

FN 1: Q20 = +Q20 + +1
FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25

FN 11: IF +Q20 GT +Q13 GOTO LBL 99
LP PR+Q16 PA+Q24 FQ12

L Y+0 RO FQll

FN 1: Q20 = +Q20 + +1

FN 1: Q24 = +Q24 + +Q25

FN 12: IF +Q20 LT +Q13 GOTO LBL 1
LBL 99

CYCL DEF 10.0 GIRO

CYCL DEF 10.1 ROT+0

CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO

CYCL DEF 7.1 X+0

CYCL DEF 7.2 Y+0

CYCL DEF 7.3 Z+0

LBL 0

END PGM CILIN MM

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Subprograma 10: Mecanizado

Calcular la sobremedida y la hta. en relacién al radio del cilindro
Iniciar el contador de tramos de fresado (cortes)

Copiar el angulo inicial en el espacio (plano Z/X)

Calcular el paso angular

Desplazar el punto cero al centro del cilindro (eje X)

Calcular la posicién angular en el plano

Posicionamiento previo en el plano en el centro del cilindro
Posicionamiento previo en el eje de la hta.

Fijar el polo en el plano Z/X

Llegada a la pos. inicial sobre el cilindro, profundiz. inclinada en pieza

Corte longitudinal en la direccion Y+

Actualizacién del contador de tramos de fresado (cortes)
Actualizacién del angulo en el espacio

Pregunta si esta terminado, en caso afirmativo salto al final
Aproximacién al “arco” para el siguiente corte longitudinal
Corte longitudinal en la direccién Y—

Actualizacién del contador de tramos de fresado (cortes)
Actualizacién del angulo en el espacio

Pregunta si no esté terminado, en caso afirmativo salto al LBL 1

Anular el giro

Anular el desplazamiento del punto cero

Final del subprograma
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Ejemplo: Esfera convexa con fresa conica

Desarrollo del programa
El programa soélo funciona con una fresa cilindrica

El contorno de la esfera se compone de
pequenas rectas (el plano Z/X, se define mediante
Q14). Cuanto més pequeho sea el paso angular
mejor es el acabado del contorno

El nUmero de pasos se determina mediante el
paso angular en el plano (mediante Q18)

La esfera se fresa en pasos 3D de abajo hacia
arriba

El radio de la herramienta se corrige
automaticamente

0 BEGIN PGM ESFERA MM
1 FN 0: Q1 = +50

2 FN 0: Q2 = +50

3 FN 0: Q4 = +90

4 FN 0: Q5 = +0

5 FN 0: Ql4 = +5

6 FN 0: Q6 = +45

7 FN 0: Q8 = +0

8 FN 0: Q9 = +360

9 FN 0: Q18 = +10

10 FN 0: Q10 = +5

11 FN 0: Q11 = +2

12 FN 0: Q12 = +350

13 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
14 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
15 TOOL DEF 1 L+0 R+7,5

16 TOOL CALL 1 Z S4000

17 L Z+250 RO F MAX

18 CALL LBL 10

19 FN 0: Q10 = +0

20 FN 0: Q18 = +5

21 CALL LBL 10

22 L z+100 RO F MAX M2
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Centro eje X

Centro eje Y

Angulo inicial en el espacio (plano Z/X)

Angulo final en el espacio (plano Z/X)

Paso angular en el espacio

Radio de la esfera

Angulo inicial en la posicién de giro en el plano X/Y
Angulo final en la posicién de giro en el plano X/Y
Paso angular en el plano X/Y para desbaste
Sobremedida del radio de la esfera para el desbaste

Distancia de seguridad para posicionamiento previo en el eje de hta.

Avance de fresado
Definicion del bloque

Definicién de la herramienta

Llamada a la herramienta

Retirar la herramienta

Llamada al mecanizado

Anular la sobremedida

Paso angular en el plano X/Y para el acabado
Llamada al mecanizado

Retirar la herramienta, final del programa
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23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
88
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
b
56
57
58
59
60

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

LBL 10

FN 1: Q23 = +Q11 + +Q6
FN 0: Q24 = +Q4

FN 1: Q26 = +Q6 + +Q108
FN 0: Q28 = +Q8

FN 1: Q16 = +Q6 + -Q10
CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO
CYCL DEF 7.1 X+Q1

CYCL DEF 7.2 Y+Q2

CYCL DEF 7.3 Z-Q16

CYCL DEF 10.0 GIRO

CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

CC X+0 Y+0

LP PR+Q26 PA+Q8 RO FQl2
LBL 1

CC Z+0 X+Q108

L Y+0 Z+0 FQl2

LBL 2

LP PR+Q6 PA+Q24 RO FQl2
FN 2: Q24 = +Q24 - +Ql4

FN 11: IF +Q24 GT +Q5 GOTO LBL 2

LP PR+Q6 PA+Q5

L Z+Q23 RO F1000

L X+Q26 RO F MAX

FN 1: Q28 = +Q28 + +Q18
FN 0: Q24 = +Q4

CYCL DEF 10.0 GIRO

CYCL DEF 10.1 ROT+Q28

FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL 1
FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBL 1

CYCL DEF 10.0 GIRO

CYCL DEF 10.1 ROT+0
CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO
CYCL DEF 7.1 X+0

CYCL DEF 7.2 Y+0

CYCL DEF 7.3 Z+0

LBL 0

END PGM ESFERA MM

Subprograma 10: Mecanizado

Célculo de la coordenada Z para el posicionamiento previo
Copiar el angulo inicial en el espacio (plano Z/X)

Corregir el radio de la esfera para el posicionamiento previo
Copiar la posiciéon de giro en el plano

Tener en cuenta la sobremedida en el radio de la esfera
Desplazamiento del punto cero al centro de la esfera

Célculo del &ngulo inicial de la posicion de giro en el plano

Fijar el polo en el plano X/Y para el posicionamiento previo
Posicionamiento previo en el plano

Posicionamiento previo en el eje de la hta.

Fijar el polo en el plano Z/X para desplazar el radio de la hta.
Desplazamiento a la profundidad deseada

Desplazar el “arco” hacia arriba

Actualizacién del angulo en el espacio

Pregunta si el arco esta terminado, si no retroceso a LBL 2
Llegada al angulo final en el espacio

Retroceso segun el eje de la hta.

Posicionamiento previo para el siguiente arco
Actualizacion de la posicion de giro en el plano

Anular el angulo en el espacio

Activar la nueva posiciéon de giro

Pregunta si no esta terminado, en caso afirmativo salto al LBL 1

Anular el giro

Anular el desplazamiento del punto cero

Final del subprograma

281

- 7

10.11 Ejemplos de programacion






Test y ejecucion del
programa




11.1 Graficos

11.1 Graficos

En los modos de funcionamiento de Ejecucion del pgm y en Test del
pgm, el TNC simula graficamente el mecanizado. Mediante softkeys
se selecciona:

Vista en planta

Representacion en tres planos

Representacion 3D
El gréfico del TNC corresponde a la representacion de una pieza
mecanizada con una herramienta cilindrica. Cuando esté activada la
tabla de herramientas se puede representar el mecanizado con una

fresa esférica. Para ello se introduce en la tabla de herramientas
R2 =R.

EI'TNC no muestra el grafico cuando
el programa actual no contiene una definicion valida del bloque
no esta seleccionado ningun programa

Mediante los parametros de maquina 7315 a 7317 se puede ajustar

el TNC para que se visualice un grafico cuando no esté definido o
no se desplaza ningun eje de la hta.

@ La simulacion grafica no se puede emplear en las partes
parciales de un programa o en programas con
movimientos de ejes giratorios o en el plano inclinado
de mecanizado: En estos casos el TNC emite un aviso de
error.

Resumen: Vistas

En los modos de funcionamiento de ejecucion del pgm vy
test del pgm el TNC muestra las siguientes softkeys:

Vista Softkey

Vista en planta

Representacién en tres planos

MHEC

Representacién 3D
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Limitaciones durante la ejecucion del programa

El mecanizado no se puede simular graficamente de forma
simultdanea cuando el procesador del TNC esté saturado por
célculos muy complicados o por superficies de mecanizado muy
grandes. Ejemplo: Planeado a través de todo el bloque con una
herramienta grande. EI TNC no continua con el grafico y emite el
texto ERROR en la ventana del gréafico. Sin embargo se sigue
ejecutando el mecanizado.

Vista en planta
IIl Seleccionar con la softkey la vista en planta

= Seleccionar con la softkey el nimero de niveles de

8- 32 profundidad (conmutar la caratula): Conmutar entre 16
6 32 niveles de profundidad; para la representacién en
profundidad de este grafico se tiene:

“Cuanto mas profundo, méas oscuro”

Esta simulacion es la més rapida.

Representacion en tres planos

La representacién se realiza en vista en planta con dos secciones,
similar a un plano técnico. Un simbolo en la parte inferior izquierda
indica si la representaciéon corresponde al método de proyeccion 1
o al método de proyeccién 2 segun la norma DIN 6, 12 parte
(seleccionable a través del parametro MP 7310).

En la representacion en 3 planos se dispone de funciones para la
ampliacion de una seccion (Véase “Ampliacién de una seccién’)

Ademés se puede desplazar el plano de la seccion mediante softkeys:

i Seleccionar la representacion en 3 planos con la
softkey

Conmutar la caratula de softkeys hasta que se
visualicen las siguientes softkeys:

Funcion Softkeys

-

]
oFF 0]

START
INDIVID.
]

START

Desplazar el plano de la seccién verti-
cal hacia la dcha. o hacia la izqg.

3

H +70.4 Y +65.%5

LA

06:31:33

0

=

BORRAR
BLK
FORM

ALMACENAR

SUMAR

O+O

RESET
00:00:00

Desplazar el plano de la seccién
horizontal hacia arriba o hacia abajo

Durante el desplazamiento se puede observar en la pantalla la
posicion del plano de la seccion.

Coordenadas de la linea de la seccion

EI' TNC visualiza abajo en la ventana del grafico las coordenadas de
la linea de la seccion, referidas al punto cero de la pieza. Sélo se
visualizan las coordenadas en el plano de mecanizado. Esta funcién
se activa con el parametro de méaquina 7310.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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11.1 Graficos

Representacion 3D
EITNC muestra la pieza en el espacio.

La representacion 3D puede girarse alrededor del eje vertical. Los
contornos del blogue para iniciar la simulacion gréafica se
representan mediante un marco.

En el modo de funcionamiento test del pgm existen funciones para
la ampliacion de una seccién (véase “Ampliacion de una seccién”).

Seleccionar la representacion 3D con esta softkey

Girar la representacion 3D
Conmutar la caratula de softkeys hasta que aparezca la siguiente

96:31:33

. = -0 START RESET
SOftkey. . L0 g OFF ~[OH] INDSID' ST sTART
Funcion Softkeys

Girar el gréfico en pasos de 27° = )

alrededor del eje vertical

Visualizar u omitir el marco del contorno de la pieza

Visualizar el marco: Softkey MOSTRAR BLK-FORM

Omitir el marco: Softkey OMITIR BLK-FORM

Ampliacion de una seccion

La seccion se puede modificar en el funcionamiento Test del pgm,
para

la representaciéon en 3 planos y
Representacion 3D

Para ello debe estar parada la simulacién gréfica. La ampliacion de
una seccion actua siempre en todos los modos de representacion.

MAGH 86:31:44

BLOGUE | rRANSFER.
oMo
BLK FORM | DETALLE

B
7

iz
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Conmutar la caratula de softkeys en el modo de funcionamiento
Test del programa hasta que aparezcan las siguientes softkeys:

Funcion Softkeys

Seleccionar la parte izqg./dcha. de la pieza

Seleccionar la parte posterior/frontal

Seleccionar la parte superior/inferior

Desplazar la superficie de la seccion
. . . +
para ampliar o reducir la pieza I:l

Aceptar la seccion

Modificar la ampliacion de la seccion
Vedse las softkeys en la tabla

Si es preciso se para la simulaciéon gréfica
Seleccionar el lado de la pieza con la softkey (tabla)

Ampliar o reducir el bloque: Mantener pulsada la
softkey “=" o bien "+"

Aceptar la seccion deseada: Pulsar SECCION)
BLOQUES

Iniciar de nuevo el test del programa o la ejecucion del
programa con la softkey START (RESET + START
reproduce de nuevo el bloque original)

Posicion del cursor en la ampliacion de una seccion

Durante la ampliacién de una seccién el TNC muestra las
coordenadas del eje con el que se corta actualmente. Las
coordenadas corresponden al campo determinado para la ampliacion
de la seccion. A la izquierda de la barra el TNC muestra la coordenada
mas pequena del campo (punto MIN) y a la derecha la mas grande
(punto MAX).

Durante una ampliacién el TNC visualiza abajo a la derecha de la
pantalla , el simbolo MAGN.

Si el TNC no sigue reduciendo o ampliando la pieza se emite un aviso
de error en la ventana del grafico. Para eliminar dicho aviso se vuelve
a reducir o ampliar la pieza.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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11.1 Graficos

Repeticion de la simulacion grafica

Un programa de mecanizado se puede simular graficamente
cuantas veces se desee. Para ello se puede anular el blogue del
grafico o una seccion ampliada del mismo.

Funcion Softkey
Visualizar el blogue sin mecanizar con la Ultima o
ampliacion de seccién seleccionada

Anular la ampliacién de la seccién de forma que el 3L000E
TNC visualice la pieza mecanizada o sin mecanizar
Visualizar la pieza segun el BLK-FORM programado

@ Con la softkey BLOQUE COMO BLK FORM, el TNC
muestra (incluso después de tener una seccion sin
emplear ACEPTAR SECCION) el blogue en el tamafo
programado.

Calculo del tiempo de mecanizado

Modos de funcionamiento de ejecucion del programa
Visualizacion del tiempo desde el inicio del programa hasta el final
del mismo. Si se interrumpe el programa se para el tiempo.

Test del programa

Visualizacion del tiempo aproximado que el TNC calcula para la
duracion de los movimientos de la herramienta que se realizan con
avance. El tiempo calculado por el TNC no se ajusta a los calculos
del tiempo de acabado, ya que el TNC no tiene en cuenta los
tiempos que dependen de la maquina (p.ej. para el cambio de
herramienta).

Seleccion de la funcion del cronémetro
Conmutar la caratula de softkeys hasta que el TNC muestra las
siguientes softkeys con las funciones del cronémetro:

Funciones del cronémetro Softkey

Funcionan
manual

: Desarrollo test

BEGIN

]

1 BLK FORM B.1 2 H+B Y+@ £-52
2 BLK FORM B.2 H+188 Y+100 Z+8
3 T00L CALL 1 2

4 L £+20 R@ F MAX M8

5 CVYCL DEF 7.8 PUNTO CERO
6 CYCL DEF 7.1 X-18

7 CALL LBL 1

8 CYCL DEF 7.8 PUNTO CERO
9 CVCL DEF 7.1 H+0

18 CALL
11 CYCL
12 CGYCL
13 CvCL
14 CYCL

PGM 3DJOINT MM

LBL 1

DEF 7.8 PUNTO CERO
DEF 7.1 X+110

DEF 7

DEF 8

.2 ¥+1808
.@ ESPEIO B8° 91:13:17

&

RESET
@ MOSTRAR | OMITIR EUBELEK”R ALMACENAR CBUTCE 80:00:00
Ratd BLK-FORM | BLK-FORM FORM D

. . . . ALMACENAR
Memorizar el tiempo visualizado

Visualizar la suma de los tiempos
memorizados o visualizados

Borrar el tiempo visualizado

Las softkeys a la izquierda de las funciones del cronémetro
dependen de la subdivision de la pantalla seleccionada.
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11.2 Funciones para la visualizacion de
la Ejecucion del pgm/
y para el test del pgm

En los modos de funcionamiento de ejecucién del

programa y test del programa, el TNC muestra las siguientes

softkeys con las cuales se puede visualizar el programa de
mecanizado por paginas:

Funciones Softkey

Ejecucién continua

Memorizacisn
prograna

WO~ WP ®

BEGIN PGM 3587 MM

BLK FORM 8.1 2 X-28 Y-28 Z2-2@
BLK FORM 8.2 X+20 Y+28 Z2+0

TOOL CALL 3 Z S1o
L 2+58 R@ F MAX M

=)%]
3

L X+58 Y+6@ R@B F MAX M8

L 2-5 R@B F MAX
CC X+B Y+0

LP PR+14 PR+45 RR FG5BO

. . , PRGINA
Pasar una pagina hacia atras en el programa

. . PAGINA
Pasar pagina hacia delante en el programa

X
A

REAL

+150.00808 Y -50.0000 H
+0.0006 B +180.0880606 C

kar

S

- ]

+100.0000
+90.0000
0.000

M 58

PAGINA PAGINA INICIO FIM

i 2

RESTAURAR
POS. EN
[

F MAx

“O0 TABLA
[OFF]~ OM | HERRAM.

. . . INEIO
Seleccionar el principio del programa

FIN

Seleccionar el final del programa !

11.3 Test del programa

En el modo de funcionamiento Test del programa se simula el
desarrollo de programas y partes del programa para excluir errores
en la ejecucion de los mismos. EITNC le ayuda a buscar

incompatibilidades geométricas
indicaciones que faltan
saltos no ejecutables

danos en el espacio de trabajo

Ademaés se pueden emplear las siguientes funciones:
test del programa por frases
interrupcién del test en cualquier frase
saltar frases
funciones para la representacion gréfica
calculo del tiempo de mecanizado

visualizacién de estados adicional

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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11.3 Test del programa

Ejecucion del test del programa

Con el almacén central de herramientas activado, se tiene que activar
una tabla de herramientas para el test del programa (estado S). Para
ello se selecciona una tabla de htas. en el funcionamiento Test del
programa mediante la gestiéon de ficheros (PGM MGT).

Con la funcion MOD BLOQUE EN ESPACIO TRABAJO se activa la
supervision del espacio de trabajo para el test del programa (véase
“12 Funciones MOD, Representacion del bloque en el espacio de

trabajo”).

Seleccionar el funcionamiento Test del programa

Visualizar la gestion de ficheros con la tecla PGM MGT y
seleccionar el fichero que se quiere verificar o

Seleccionar el principio del programa: Seleccionar con
la tecla GOTO “0" y confirmar la introduccién con la tecla
ENT

El TNC muestra las siguientes softkeys:

Funciones

Softkey

Verificar todo el programa

START

Verificar cada frase del programa por separado

START
INDIVID.
[m]

e RESET
Representar el bloque y verificar el programa completo

Parar el test del programa

STOP

Ejecucion del test del programa hasta una frase determinada
Con STOP EN N el TNC ejecuta el test del programa solo hasta una
frase con el numero N.

Seleccionar el principio del programa en el modo de funcionamiento
Test del programa

Seleccionar el test del programa hasta una frase determinada: Pul-
sar la softkey STOP EN N

STOP
EN
&

290

Stop en N: Introducir el nimero de frase en la cual se
quiere parar el test del programa

Programa: Introducir el nombre del programa en el cual
se encuentra la frase con el numero seleccionado; el
TNC visualiza el nombre del programa seleccionado; si
la parada del programa debe realizarse en un programa
llamado con PGM CALL se introduce dicho nombre.

REPETICIONES: Introducir el n° de repeticiones que
deben realizarse, en el caso de que la frase N se
encuentre dentro de una repeticion parcial del programa

Comprobar la parte del programa: Pulsar la softkey START,
el TNC comprueba el programa hasta la frase introducida

Ejecucisn
continua

Desarrollo test

%}
1

2
3
4
5
6
7
8
9
1

BEGIN PGM STAT1 MM
TOOL CALL 1 2 s2588 DL+B.1 DR+B.1
L Z+188 RB F MRAX M3
CyCL DEF 17.@ ROSCADO RIGIDO
CyCL DEF 1v.1 DIST. 2
CyCL DEF 17.2 PROF. +1
CyCL DEF 17.3 PRS0 +1
CC X+22.5 Y+35.75
CYCL DEF 7.8 PUNTO CERO
CYCL DEF 7.1 X+1562
CYCL DEF 7.2 Y+1p0

Stop en N
Programa
Repeticiones

STAT1.H
1

.0 START
INDIVID.

RESET
+
OFF ~[0H] O

FIN

START

START
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11.4 Ejecucion del programa Ejecucién continua e

BEGIM PGM 3887 MM

BLK FORM B.1 2 X-28 V-28 Z2-20
BLK FORM 8.2 H+2@ V+2@ 2+0
T0OL CALL 3 Z 51888

L Z+5@ RB F MAX M3

L x+b@ Y+b@ R@ F MAX M8

L Z2-5 R@ F MAX

CC X+@ V+B

LP PR+14 PA+45 RR FGAA

En la ejecucion continua del programa el TNC ejecuta un programa
de mecanizado de forma continua hasta su final o hasta una
interrupcion.

En el modo de funcionamiento ejecucion del programa frase a frase
el TNC ejecuta cada frase por separado después de activar el
pulsador externo de arranque START.

m oo E W N s o©

Se pueden emplear las siguientes funciones del TNC en los modos

a* 00:00: 00

de funcionamiento de ejecucion del programa: X +150.0008 Y  -50.0000 +100.0000
interrupcion de la ejecucion del programa A *e.0e0p 5 +180.0080 g 8+Sgéaaaa

ejecucion del programa a partir de una frase determinada i = ° "o

= RESTAURAR e TRBLA
Saltar frases . L g PUS EVF P o on | verean.

editar la tabla de herramientas TOOL.T

comprobar y modificar pardmetros Q
superposiciéon de posicionamientos del volante
funciones para la representacion grafica

visualizacién de estados adicional

Ejecucion del programa de mecanizado

Preparacion
1 fijar la pieza a la mesa de la maquina

2 fijar el punto de referencia
3 seleccionar las tablas necesarias y los ficheros de palets (estado M)

4 seleccionar el programa de mecanizado (estado M)

Con el potencidmetro de override se pueden modificar el
avance y las revoluciones.

Ejecucion continua del programa
Iniciar el programa de mecanizado con el pulsador externo de
arranque START

Ejecucion del programa frase a frase
Iniciar cada frase del programa de mecanizado con el pulsador
externo de arranque START
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Interrupcion del mecanizado

Se puede interrumpir la ejecucion del programa de diferentes
modos:

Interrupciones programadas
Pulsador externo STOP
Conmutacion a ejecucion del programa frase a frase

Si durante la ejecucién del programa el TNC regista un error, se
interrumpe automaticamente el mecanizado.

Interrupciones programadas

Se pueden determinar interrupciones directamente en el programa
de mecanizado. EI TNC interrumpe la ejecucion del programa tan
pronto como el programa de mecanizado se haya ejecutado hasta
una frase que contenga una de las siguientes introducciones:

STOP (con y sin funcion auxiliar)
Funcién auxiliar MO, M2 6 M30

Funcién auxiliar M6 (determinada por el constructor de la
maéaquina)

Interrupcion mediante el pulsador externo de parada STOP
Accionar el pulsador externo STOP: La frase que se esta
ejecutando en el momento de accionar el pulsador no se termina
de realizar; en la visualizacion de estados aparece un asterisco
“x" parpadeando.

Si no se quiere continuar con la ejecucién del mecanizado, se

puede anular con la softkey STOP INTERNO: En la visualizacion de

estados desaparece el asterisco “*" En este caso iniciar el
programa desde el principio.

Interrupcion del mecanizado mediante la conmutacién al modo
de funcionamiento Ejecucion del programa frase a frase
Mientras se ejecuta un programa de mecanizado en el modo de
funcionamiento Ejecucién continua del programa, seleccionar
Ejecucién del programa frase a frase. EI TNC interrumpe el
mecanizado después de ejecutar la frase de mecanizado actual.
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Desplazamiento de los ejes de la maquina durante
una interrupcion

Durante una interrupcién se pueden desplazar los ejes de la
maquina como en el modo de funcionamiento Manual.

%v iPeligro de colision!

Si se interrumpe la ejecucion del programa en un plano
inclinado de mecanizado se puede conmutar el sistema
de coordenadas entre inclinado y no inclinado con la
softkey 3D ON/OFFE

En este caso, el TNC evalla correspondientemente la
funcion de los pulsadores de manual de los ejes, del
volante y la légica de reentrada. Al retirar la hta. debera
tenerse en cuenta que esté activado el sistema de
coordenadas correcto y se hayan introducido los valores
angulares de los ejes giratorios en el menu 3D-ROT.

Ejemplo de utilizacion:
Retirar la herramienta del cabezal después de romperse la
misma.

Interrumpir el mecanizado

Activacion de los pulsadores externos de manual: Pulsar la
softkey DESPLAZAMIENTO MANUAL

Desplazar los ejes de la maquina con los pulsadores externos de
manual

%’  En algunas méaquinas hay que pulsar después de la
& softkey DESPLAZAMIENTO MANUAL el pulsador externo
START para activar los pulsadores externos de manual.
Rogamos consulten el manual de su maquina.

Continuar con la ejecucion del pgm después de una
interrupcion

Si se interrumpe la ejecucion del programa durante un
ciclo de mecanizado, debera realizarse la reentrada al
principio del ciclo. EI TNC deberé realizar de nuevo los
pasos de mecanizado ya ejecutados.

Cuando se interrumpe la ejecucion del programa dentro de una
repeticion parcial del programa o dentro de un subprograma,
debera alcanzarse de nuevo la posicion de la interrupcion con la
funcién AVANCE HASTA FRASE N.

En la interrupcion de la ejecucion de un programa el TNC memoriza
los datos de la Ultima herramienta llamada
las traslaciones de coordenadas activadas

las coordenadas del ultimo centro del circulo definido

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Los datos memorizados se utilizan para la reentrada al contorno
después del desplazamiento manual de los ejes de la maquina
durante una interrupcion (ALCANZAR POSICION).

Continuar la ejecucion del pgm con el pulsador externo START
Después de una interrupcion se puede continuar con la ejecuciéon
del programa con el pulsador externo START, siempre que el
programa se haya detenido de una de las siguientes maneras:

Accionando el pulsador externo STOP
Interrupcién programada

Continuar con la ejecucion del pgm después de un error
Cuando el error no es intermitente:
Eliminar la causa del error
Borrar el aviso de error de la pantalla: Pulsar la tecla CE
Arrancar de nuevo o continuar con la ejecucion del pgm en el
mismo lugar donde fue interrumpido
Cuando el aviso de error es intermitente:

Mantener pulsada dos segundos la tecla END, el TNC realiza un
arranque rapido

Eliminar la causa del error
Arrancar de nuevo

Si el error se repite anote el error y avise al servicio técnico.

Reentrada libre al programa (proceso desde una
frase)

%’ El constructor de la maquina activa y ajusta la funcién
&= AVANCE HASTA FRASE N. Rogamos consulten el manual
de su maquina.

Con la funcion AVANCE HASTA FRASE N (proceso desde una frase)
se puede ejecutar un programa de mecanizado a partir de una frase
N libremente elegida. EI TNC tiene en cuenta el célculo del
mecanizado de la pieza hasta dicha frase. Se puede representar
graficamente.

Cuando se interrumpe un programa con el STOP INTERNO, el TNC
ofrece autométicamente la frase N, en la cual se ha interrumpido el
programa, para la reentrada.
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@ El proceso desde una frase no deberd comenzar en un
subprograma.

Todos los programas, tablas y ficheros de palets que se
necesitan deberan estar seleccionados en un modo de
funcionamiento de ejecucion del programa (estado M).

Si el programa contiene una interrupcion programada
antes del final del proceso desde una frase, se efectuara
dicha interrupcion. Para continuar con el proceso desde
una frase se activa el pulsador externo de arranque START.

Después de un proceso a partir de una frase, la hta. se
desplaza con la funcién ALCANZAR POSICION a la
posicion calculada.

A través del pardmetro de méaquina 7680 se determina, Si
el proceso desde una frase en programas imbricados
comienza en la frase 0 del programa principal o en la frase
del programa en la cual se interrumpié por Ultima vez la
ejecucion del programa.

Con la softkey 3D ON/OFF se determina si en un plano de
mecanizado inclinado se trabaja en un sistema inclinado o
no.

Seleccionar la primera frase del programa actual como inicio para
la ejecucion del proceso desde una frase: Introducir GOTO “0*

Seleccionar proceso desde la frase N: Pulsar softkey AVANCE
HASTA FRASE N

REBTAURTR Avance hasta N: Introducir el nimero N de la frase en
la cual debe finalizar el proceso

Programa: Introducir el nombre del programa en el
cual se encuentra la frase N

REPETICIONES: Introducir el n® de repeticiones que
deben tenerse en cuenta en el proceso desde una
frase, en el caso de que la frase N se encuentre
dentro de una repeticiéon parcial del programa

Iniciar el proceso desde una frase: Accionar el
pulsador externo de arranque START

Llegada al contorno: Véase el siguiente apartado
“Reentrada al contorno”

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Ejecucién continua

Memorizacisn
prograna

8 BEGIN PGM 3587 MM

1 BLK FORM B.1 2 X-28 Y-20 Z2-2@
2 BLK FORM B.2 X+208 Y+28 Z2+0@

3 TOOL CALL 3 Z silgpgg

4 L Z+50 RO F MAX M3

Avance hasta: N =
Programa = 35@7.H
Repeticiones =1
X +15@.0080 Y -50.00800 H +100.0080
A +0.08808 B +180.808088 C +90.0008
S ©.800
REAL Kzt Bo M 5/9
PAGINA PAGINA INEEID FIN 0
Q L FIN
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11.5 Salto de frases

Reentrada al contorno

Con la funcion ALCANZAR POSICION el TNC 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 después del proceso desde una frase con AVANCE
HASTA FRASE N, p.ej. después de una interrupcién con STOP
INTERNO

Seleccionar la reentrada al contorno: Pulsar la softkey ALCANZAR
POSICION

Desplazar los ejes en la secuencia que propone el TNC en la
pantalla: Activar el pulsador externo de arranque START o bien

Desplazar los ejes en cualquier secuencia: Pulsar la softkey
ALCANZAR X, ALCANZAR Z, etc. y accionar el pulsador externo
START

Proseguir con el mecanizado: Accionar el pulsador externo START

11.5 Saltar frases

Las frases que se caracterizan en la programacion con el signo “/"
se pueden saltar en el test o la ejecucion del programa:

= No ejecutar o verificar las frases del programa con el
oF Lot signo “/": Pulsar la softkey en ON

= Ejecutar o verificar las frases de programa con el signo
foFE o “/": Colocar la softkey en OFF

% Esta funcidon no actua en las frases TOOL DEF

Después de una interrupcion de tension sigue siendo
vélido el ultimo ajuste seleccionado.

296 11 Test y ejecucion del programa



:umlﬂl
v
I

Funciones MOD




de funciones MOD

lacion

e

icacion y anu

-7

12.1 Seleccion, modif

12.1 Seleccion, modificacion y
anulacion de funciones MOD

A través de las funciones MOD se pueden seleccionar las
visualizaciones adicionales y las posibilidades de introduccion. Las
funciones MOD disponibles, dependen del modo de
funcionamiento seleccionado.

Seleccionar las funciones MOD
Seleccionar el modo de funcionamiento en el cual se quieren
modificar las funciones MOD.

m Seleccionar las funciones MOD: Pulsar la tecla MOD.
En las pantallas de la derecha se muestran menus de
pantalla tipicos de los funcionamientos Memorizar/
Editar programa (pantalla arriba a la derecha), Test del
programa (pantalla en el centro a la derecha) y en un
modo de funcionamiento de méquina (pantalla en la
pagina siguiente).

Modificar ajustes
En el menu visualizado seleccionar la funcién MOD con las teclas
cursoras

Para modificar un ajuste existen tres posibilidades dependiendo de
la funcién seleccionada:

Introducir directamente el valor nimerico, p.ej. para determinar la
limitacién del margen de desplazamiento

Modificar el ajuste pulsando la tecla ENT, p.ej. para determinar la
introduccién del programa

Modificar un ajuste a través de la ventana de seleccion. Cuando
existen varias posibilidades de ajuste, se puede visualizar una
ventana pulsando la tecla GOTO, en la cual se pueden ver todos
los ajustes posibles. Seleccione directamente el ajuste deseado
pulsando la correspondiente tecla de la cifra (a la izqg. de los dos
puntos), o con las teclas cursoras y a continuacién la tecla ENT. Si
no se desea modificar el ajuste, se cierra la ventana con la tecla
END.

Salida de las funciones MOD
Finalizar la funcion MOD: Pulsar la softkey ENDE o la tecla END

Resumen de funciones MOD
Dependiendo del modo de funcionamiento seleccionado se
pueden realizar las siguientes modificaciones:

Memorizar/Editar programas:
Visualizacion del numero de software NC
Visualizacion del nimero de software de PLC
Introduccion del codigo
Ajuste de la conexion externa de datos
Pardmetros de usuario especificos de la maquina

Si es preciso visualizar los ficheros HELP
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Funcionan.
manual

Memorizar/editar prodrama

Namero de cédigo

NC ! ndamero software 280474 B2
PLC: numerc software
OPT: “@gegeaall
Rs232 PARAM.
O—n H?i:?gk Usumr1o | AYUDR FIN
Funcionan. | Desarrollo test
manual
Numero de cédigo D
NC : numeroc software 280474 Q2
PLC: numero software
OPT: “aBpeeall
RS232 |P2A.BRUTO| ppRan.
Sl v i el FIN
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Test del programa: Funcionamiento manual

Memorizacisn
prograna

Visualizacién del nimero de software NC

Visualizacion del nimero de software de PLC Visualiz. cotas 1  [35CIR
Visualiz. cotas 2 REST.
Introduccién del cédigo Conmutacion MM/INCH MM
Introd. progr. HEIDENHAIN
Ajuste de la conexion de datos Seleccién de eje %80111

Representaciéon del blogue en el espacio de trabajo

Pardmetros de usuario especificos de la maquina NC : numero software 280474 B2
. . . . . PLC: numero software
Si es preciso visualizar los ficheros HELP OPT: %peaeue1l

En todos los demas modos de funcionamiento:

Visualizacion del nimero de software NC

POSICION~| FINALES TIEMPO
AYUDA

Visualizacién del nimero de software de PLC INTRO PGH) CARRERA wea. (0

Visualizacion de las opciones disponibles

Seleccion de la visualizacion de posiciones
Determinacion de la unidad métrica (mm/pulg.)
Determinacion del lenguaje de programacion para MDI
Determinar los ejes para la aceptacion de la posicion real
Fijaciéon de los finales de carrera

Visualizacion de los cero pieza

Visualizacion de los tiempos de mecanizado

Si es preciso visualizar los ficheros HELP

12.2 Numeros de software y de
opciones

Los numeros de software del NC y del PLC se visualizan en la

pantalla del TNC después de haber seleccionado las funciones

MOD. Justo debajo estan los niumeros para las opciones
disponibles (OPT:):

Ninguna opcion OPT: 00000000
Opcién digitalizacién con palpador digital OPT: 00000001
Opcidn digitalizacién con palpador analégico OPT. 00000011

12.3 Introduccion del codigo

EI TNC precisa de un cddigo para la siguiente funcion:

Funcion Cadigo

Seleccion de los parametros de usuario 123
Configuracion de la tarjeta Ethernet NET123
Activacién de funciones especiales 555343

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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12.4 Ajuste de las conexiones de datos

12.4 Ajuste de las conexiones de datos

Para ajustar la conexion de datos se pulsa la softkey
AJUSTAR RS 232/ RS 422. EITNC muestra un menu en la pantalla,
en el cual se introducen los siguientes ajustes:

Ajuste de la conexion RS-232

El modo de funcionamiento vy la velocidad para la conexién RS-232
se introducen a la izquierda de la pantalla.

Ajuste de la conexion RS-422

El modo de funcionamiento y la velocidad para la conexién RS-422
se visualiza a la derecha de la pantalla.

Seleccionar el MODO DE FUNCIONAMIENTO en un
aparato externo

@ En los modos de funcionamiento FE2 y EXT no se
pueden utilizar las funciones “memorizar todos los
programas’, “memorizar el programa visualizado’/
“memorizar el directorio”

Ajuste de la VELOCIDAD DE BAUDIOS

La VELOCIDAD EN BAUDIOS (velocidad de transmision de los
datos) es de 110 a 115.220 baudios.

Funcionan. Memorizar/editar programa
manual

Interface R35232 Interface R3422
Modo func.: LSV-2 Modo func.: LSV-2
Veloc. transm. baud Veloc. transm. baud
FE : 958a@ FE 958a

EXT1 57600 EXT1 9680

EXT2 : 115280 EXT2 : 95080
Lsv-2: 115288 LsV-2: 115288
Asignacién:

Impresién

Test impr. RS232:\

PGM MGT: Ampliado

Rs232 PARAM.
O—= Roi22 | \cpprg | FTUDA FIN

Aparato externo Modo funcionam. Simbolo
Unidad de discos HDH [l

FE 401 B FE1

FE 401 a partir del pgm FE1

n° 230 626 03

Unidad de disquetes de HDH
FE 401 incluido hasta el pgm
n® 230 626 02

FE2 al

PC con software de transmision
Software TNCremo

FET a

Aparatos externos, como impresora, EXT1, EXT2 o,
lector, Punzonadora, PC sin TNCremo

PC con software HEIDENHAIN
TNCremo para el manejo a distancia
del TNC

LSV2 ]
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ASIGNACION

Con esta funciéon se determina a donde se transmiten los datos del
TNC

Aplicaciones:
e Emisién de valores de pardmetros Q con la funcion FN15
e Emisién de los valores de pardmetros Q con la funcién FN16

e Camino de busqueda en el disco duro del TNC en el cual estan
memorizados los datos de la digitalizaciéon

Dependiendo del modo de funcionamiento del TNC, se utiliza la
funcién IMPRESION oTEST IMPR.:

Modo de funcionamientoTNC Funcion dE transmision

Ejecucion del programa frase a frase PRINT (IMPRESION)

Ejecucion continua del programa PRINT (IMPRESION)

Test del programa TEST IMPRESION

IMPRESION y TEST IMPR. se pueden ajustar de la siguiente forma:

Funcion Camino
Emisién de datos a través de RS - 232 RS232:\....
Emision de datos a través de RS - 422 RS422:\....
Memorizar los datos en el disco duro del TNC TNCA....

Memorizar los datos en el subdirectorio en el
cual se encuentra el programa con FN15/FN16
o bien en el programa con los ciclos de digitalizaciéon - vacio -

Nombres de los ficheros

Datos

Modo funcionam.

Nombre del fichero

Datos de la digit.

Ejecucion del pgm

Determinado en el
ciclo CAMPO

Valores con FN15

Ejecuciéon del pgm

%FN15RUN.A

Valores con FN15

Test del programa

%FN15SIM.A

Valores con FN16

Ejecuciéon del pgm

%FN16RUN.A

Valores con FN16

Test del programa

%FN16SIM.A

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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12.4 Ajuste de las conexiones de datos

Software para transmision de datos

Para la transmision de ficheros de TNC a TNC, deberia utilizarse el
software de HEIDENHAIN TNCremo para la transmisién de datos.
Con el TNCremo se pueden conectar a través de la conexiéon de
datos en serie todos los controles HEIDENHAIN.

=y Para obtener una version libre del TNCremo, rogamos se
pongan en contacto con HEIDENHAIN.

Condiciones del sistema para eI TNCremo
Ordenador personal AT o compatible

640 kB de memoria de funcionamiento

1 MByte libre en su disco duro

Una conexion de datos en serie libre

Sistema MS-DOS/PC-DOS 3.00 o mas, Windows 3.1 o mas, OS/2
Para trabajar mas comodamente un ratéon compatible Microsoft
(TM) (no es imprescindible)

Instalacion bajoWindows
Iniciar el programa de instalacién SETURPEXE con el manager de
ficheros (explorador)

Siga las instrucciones del programa de Setup
Arrancar el TNCremo bajo Windows
Windows 3.1, 3.11, NT:

Doble clic en el icono del grupo de programas HEIDENHAIN
aplicaciones

Windows95:

Haga clic en <Start>, <programas>, <aplicaciones HEIDEN-
HAIN>, <TNCremo>

Cuando se arranca el TNCremo por primera vez, se pregunta por el
control conectado, la conexién de datos (COM1 o COM2) y por la
velocidad de transmisién de los datos. Introducir la informacion
deseada.
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Transmision de datos entre TNC yTNCremo
Rogamos comprueben si:

el TNC est4 conectado correctamente a la conexién de datos en
serie de su ordenador

la velocidad de transmision de datos del TNC para el
funcionamiento LSV2 y en el TNCremo coinciden

Una vez arrancado 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 <directorio>, <cambiar> se puede
elegir otra disquetera o bien otro subdirectorio en su ordenador.

Para establecer la comunicacion con el TNC se selecciona
<conexion>, <conexién>. El TNCremo recibe la estructura del
fichero y el directorio del TNC y visualiza esta en la parte inferior de
la ventana principal (2). Para transmitir un fichero del TNC al PC, se
selecciona el fichero en la ventana del TNC (se marca con un clic del
raton) y se activa la funcion <fichero> <transmitir>.

Para transmitir ficheros de un PC al TNC, se selecciona el fichero en
la ventana del PC y se activa con la funcién <fichero> <transmitir>.

CancelarTNCremo
Seleccionar el punto del menu <fichero>, <finalizar>, o se pulsa la
combinacion de teclas ALT+X.

@ También debe tenerse en cuenta la funcién de ayuda del
TNCremo, en la cual se explican todas las funciones.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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12.5 Conexion Ethernet

12.5 Conexion Ethernet

Introduccion

Opcionalmente se puede equipar el TNC con una tarjeta Ethernet,
para conectar el control como cliente a una red. EI TNC transmite
los datos a través de la tarjeta Ethernet segun el protocolo TCP/IP
(Transmission Control Protocol/Internet Protocol) y con ayuda del
sistema NFS (Network File System). TCP/IP y NFS estan
implementados sobre todo en sistemas UNIX de ordenadores, de
forma que el TNC puede comunicar con el entorno UNIX sin otro
software adicional.

Los PC con sistemas de funcionamiento Microsoft también trabajan
en las redes con TCP/IR pero no con NFS. Por ello, se precisa de un
software adicional para poder conectar el TNC a una red de
ordenadores. HEIDENHAIN recomienda los siguientes software de
redes:

Sistema de funcionam. Software de red

DOS, Windows 3.1, Maestro 6.0, Firma HUMMINGBIRD
Windows 3.11, e-mail: support@hummingbird.com

Windows NT www: http:\Wwww.hummingbird.com
Windows 95 OnNet Server 2.0, firma FTP

e-mail: support@ftp.com
www: http:\Wwww.ftp.com

Instalacion de la tarjeta Ethernet

iDesconectar el TNC y la maquina antes de instalar la
tarjeta Ethernet!

Siga las instrucciones de montaje que se adjuntan con la
tarjeta Ethernet!
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Posibilidades de conexion

Se puede conectar la tarjeta Ehternet del TNC a la red mediante
una conexion BNC (X26, cable coaxial 10 base 2) o mediante la
conexion RJ45 (X25, 10 base T). Solo se puede emplear una de
estas dos conexiones. Ambas conexiones estan separadas
galvanicamente por la electrénica del control.

Conexion BNC X26 (cable coaxial 10 base 2, véase figura arriba a
la derecha)

La conexién 10 base 2 también se denomina como Thin-Eternet o
CheaperNet. En la conexiéon 10 base 2 se emplea el conector BNC-
T, para conectar el TNC a la red.

% La distancia entre dos terminales T debe ser como
minimo de 0,5 m.

El nimero de terminales T esta limitado a un maximo de
30 unidades.

Los finales abiertos del bus deben cerrarse con una
resistencia de 50 ohmios.

La méxima longitud de strang (longitud entre dos
resistencias) es de 185 m. Se puede unir entre si hasta 5
strang mediante un amplificador de senales (Repeater).

Conexion RJ45 X25 (10 baseT, véase la figura en el centro a la
derecha)

En la conexién 10 base T se utiliza el cable Pair Twisted, para
conectar el TNC a la red.

@ La longitud maxima del cable entre el TNC y un punto de
nudos es como méximo de 100 m con cable no
apantallado, y de 400 m con cable apantallado.

Si se conecta el TNC directamente al PC, debe
emplearse un cable cruzado.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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12.5 Conexion Ethernet

Configuracion del TNC Seeien TAjuste del circuito
Direccion intranet del TNC

Se recomienda que configure el TNC un especialista en
redes.

] 160.1.1808.20 265.2566.0.0 RFC
[END]

En el modo de funcionamiento Memorizar/editar programa pulsar
la tecla MOD. Introduciendo el codigo NET123, el TNC muestra la
pantalla principal de la configuracién de la red

Ajustes generales en la red
Pulsar la softkey DEFINE NET para introducir los ajustes de red
generales (véase la figura arriba a la derecha) e introducir las
siguientes informaciones:

Ajuste Significado TNIETO Fﬁ“ PRGINA | PAGINA STGUTENTE

ﬁ = LINER

ADDRESS  Direcciéon que adjudica el servidor de la red al TNC.
Introduccién: Cuatro signos decimales separados por
puntos, p.ej. 160.1.180.20

MASK La SUBNET MASK para ahorrar direcciones dentro de
su red. Introduccién: Cuatro signos decimales
separados por puntos, valor que determina el
servidor, p.ej. 255.255.0.0

ROUTER Direccion de Internet de la ruta por defecto. Introducir
s6lo cuando su red se compone de varias subredes.
Introduccién: Cuatro signos decimales separados por
puntos, valor que determina el servidor,
p.ej. 160.2.0.2

PROT Defincién del protocolo de transmision.
RFC: Protocolo de transmision segun RFC 894
IEEE: Protocolo de transmision segun IEE 802.2/802.3

HW Definir la conexiéon empleada
10BASET: Cuando se emplea 10 base T
10BASE2: Cuando se emplea 10 base 2

HOST Nombre con el cual se comunica el TNC en red: Si se
utiliza un servidor Hostname, deberé registrarse aqui
el “Fully Qualified Hostname” Si no se introduce
ningun nombre, el TNC emplea la llamada
identificacion de autenticidad CERO. En este caso el
TNC ignora los ajustes especificos del aparato UID,
GID, DCM y FCM (véase pdg. siguiente)
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Ajustes especificos de red
Pulsar la softkey DEFINE MOUNT para la introduccion de los
ajustes de red especificos de cada aparato (véase la figura de
arriba a la derecha). Se pueden determinar tantos ajustes de red
como se desee, sin embargo sélo un maximo de 7 a la vez.

Ajuste

Significado

Ejecucién Ajuste del circuito

cont inua

Direccién intranet

del servidor

ADDRESS

Direccién de su servidor. Introduccion: Cuatro
signos decimales separados por puntos, valor
que determina el servidor, p.ej. 160.1.13.4

RS

Tamano del paquete para la recepcién de
datos en byte. Campo de introduccion: 512 a
4096. Introduccion 0: EI TNC utiliza el tamafno
de paquete 6ptimo que le comunica el
servidor

) 160,113 4 ] ) ]
1 160.1.247.3 a 2] a

1 LINUK

WS

Tamano del paquete para el envio de datos en
byte. Campo de introducciéon: 512 a 4096.
Introduccion 0: EI TNC utiliza el tamafo de
paquete éptimo que le comunica el servidor

INICIO FIN PAGINA PAGINA

U 2

INSERTAR
LINER

BORRAR
LINER

SIGUIENTE
LIMER

TIMEOUT

Tiempo en MS, después del cual el TNC repite
un Remote Procedure Call no contestado por
el servidor. Campo de introduccién: 0 a

100 000. Introduccion standard: 0, correspon-
de a un TIMEOUT de 7 segundos. Sélo se
emplean valores mayores, cuando el TNC
debe comunicar a través de varias rutas con el
servidor. Preguntar el valor al servidor de la red

HM

Definir si el TNC debe repetir el Remote
Procedure Call hasta que conteste el servidor
NFS.

0: Repetir siempre el Remote Procedure Call
1: No repetir el Remote Procedure Call

DEVICENAME

Nombre que visualiza el TNC en la gestiéon de
ficheros cuando esta conectado con el aparato

PATH

Directorio del servidor NFS, que se quiere
conectar con el TNC. Al indicar el camino de
busqueda tenganse en cuenta la escritura en
mayUsculas/minusculas

uiD

Definir cual es la identificacién de usuario con
la que se accede a ficheros en la red. Preguntar
el valor al servidor de la red

GID

Definicion de cual es la identificacion de
grupos con la que se accede a ficheros dentro
de la red. Preguntar el valor al servidor de la
red

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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12.5 Conexion Ethernet

Ajuste Significado

DCM Aqui se adjudican los derechos de acceso
a directorios del servidor NFS (véase fig. arriba
dcha.). Introducir el valor codificado en binario.
Ejemplo: 111101000
0: Acceso no permitido
1: Acceso permitido

DCM Aqui se adjudican los derechos de acceso
a ficheros del servidor NFS (véase fig. arriba
dcha.). Introducir el valor codificado en bits.
Ejemplo: 111101000
0: Acceso denegado
1: Acceso permitido

AM Definir, si al conectar el TNC debe

establecerse automaticamente la
comunicacion con la red.

0: No comunicar automaticamente
1: Comunicar automaticamente

Definir la impresora de red
Pulsar la softkey DEFINE PRINT, cuando se quieren imprimir
directamente ficheros del TNC en una impresora de red:

Ajuste Significado

ADDRESS Direccion de su servidor. Introduccion: Cuatro
signos decimales separados por puntos, valor
que determina el servidor, p.ej. 160.1.13.4

DEVICE NAME Nombre de la impresora que visualiza el TNC

cuando se pulsa la softkey IMPRIMIR (véase
también “4.4 Gestion de ficheros ampliada®)

PRINTER NAME

Nombre de la impresora conectada a la red,
preguntar el valor al servidor de la red

Comprobar la conexion
Pulsar la softkey PING

Introducir la direccién de Internet del aparato, con el cual se
quiere comprobar la conexiéon y confirmar con ENT. EIl TNC emite
paguetes de datos hasta que se abandona el monitor de
comprobaciéon con la tecla END

En la linea TRY , el TNC muestra el numero del paquete de datos
enviado al receptor definido anteriormente. Detrads del nimero del
paquete de datos enviado el TNC indica el estado:

Visualizacion de estados Significado

111101000

Todos los demas usuarios:

Busqueda

Todos los demés usuarios:
Todos los demas usuarios:

Grupo de funcionamiento
Busqueda
Grupo de funcionamiento

Grupo de funcionamiento:

Usuario:Busqueda
Usuario:Escribir
Usuario:Leer

Escribir
Leer

Escribir
Leer

Ejecucién
centinua

Rjuste del circuito

PING MONITOR

IMTERMNET ADORESS : FEENEEEERD]

: HOST RESPOND

HOST RESPOND Recibir de nuevo el paquete de datos,
conexion correcta
TIMEOUT No recibir de nuevo el paquete de

datos, comprobar conexién

CAN NOT ROUTE

No se ha podido enviar el paguete de
datos, comprobar la direccion de
Internet del servidor y la ruta en el TNC
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Visualizar el protocolo de errores
Si se quiere ver el protocolo de errores pulsar la softkeys SHOW
ERROR. EI TNC gestiona aqui todos los errores, ocurridos desde
la ultima conexién del TNC en el funcionamiento de la red

Los avisos de error listados se dividen en dos categorias:

Los avisos caracterizados con (W). En estos avisos el TNC ha podido
reproducir la conexién de red, pero para ello ha tenido que corregir
ajustes.

Los avisos de error se caracterizan con (E). Si aparecen estos avisos
de error, quiere decir que el TNC no ha podido establecer
comunicacién con la red.

Aviso de error

Causa

LL: (W) CONNECTION xxxxx UNKNOWN USING DEFAULT 10BASET

En DEFINE NET, HW se ha introducido una
denominaciéon erréonea

LL: (E) PROTOCOL xxxxx UNKNOWN

En DEFINE NET, PROT se ha introducido una
denominaciéon erréonea

IP4: (E) INTERFACE NOT PRESENT

EI TNC no ha podido encontrar ninguna tarjeta
Ethernet

IP4: (E) INTERNETADRESS NOT VALID

Para el TNC se ha empleado una direccién de
Internet no valida

IP4: (E) SUBNETMASK NOT VALID

La SUBNET MASK no se ajusta a la direccion
de Internet del TNC

IP4: (E) SUBNETMASK OR HOST ID NOT VALID

Se ha indicado una direccion de Internet
erronea para el TNC, o la SUBNET MASK se ha
introducido equivocadamente o todos los bits
de HostID estan fijados a 0 (1).

IP4: (E) SUBNETMASK OR SUBNET ID NOT VALID

Todos los bits de SUBNET ID son 0 6 1

IP4: (E) DEFAULTROUTERADRESS NOT VALID

Para la ruta se ha empleado una direccion de
Internet errénea

IP4: (E) CAN NOT USE DEFAULTROUTER

La ruta por defecto no tiene la misma ID de
Net o Subnet que el TNC

IP4: (E) IAM NOT A ROUTER

Se ha definido el TNC como Router

MOUNT: <nombre aparato> (E) DEVICENAME NOT VALID

El nombre del aparato es demasiado largo o
contiene signos no admisibles

MOUNT: <nombre aparato> (E) DEVICENAME ALREADY ASSIGNED

Ya se ha definido un aparato con el mismo
nombre

MOUNT: <nombre aparato> (E) DEVICETABLE OVERFLOW

Se ha intentado comunicar mas de 7 unidades
de red al TNC

NFS2: <nombre aparato> (W) READSIZE SMALLERTHEN x SET TO x

En DEFINE MOUNT, se ha introducido un valor
demasiado pequeno en RS. EITNC fija RS a
512 Byte

NFS2: <nombre aparato> (W) READSIZE LARGER THEN x SET TO x

En DEFINE MOUNT, se ha introducido un valor
demasiado grande en RS. EI TNC fija RS a
4 096 Byte
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12.5 Conexion Ethernet

Aviso de error

Causa

NFS2:

<nombre aparato> (W) WRITESIZE SMALLERTHEN x SETTO x

En DEFINE MOUNT, se ha introducido un valor
demasiado grande en WS. EITNC fija WS a
512 Byte

NFS2:

<nombre aparato> (W) WRITESIZE LARGERTHEN x SETTO x

En DEFINE MOUNT, se ha introducido un valor
demasiado grande en WS. EITNC fija WS a
4 096 Byte

NFS2:

<nombre aparato> (E) MOUNTPATH TO LONG

En DEFINE MOUNT, se ha introducido para
PATH un nombre demasiado largo

NFS2:

<nombre aparato> (E) NOT ENOUGH MEMORY

Momentaneamente hay muy poca memoria
disponible para establecer conexién a red

NFS2:

<nombre aparato> (E) HOSTNAME TO LONG

En DEFINE NET, se ha introducido para HOST
un nombre demasiado largo

NFS2:

<nombre aparato> (E) CAN NOT OPEN PORT

Para establecer comunicacién con la red, el
TNC no puede abrir el puerto que se precisa

NFS2:

<nombre aparato> (E) ERROR FROM PORTMAPPER

EI TNC ha recibido datos del Portmapper que
no son plausibles

NFS2:

<nombre aparato> (E) ERROR FROM MOUNTSERVER

EI TNC ha recibido datos del Mountserver que
no son plausibles

NFS2:

<nombre aparato> (E) CANT GET ROOTDIRECTORY

El servidor Mount no puede acceder a la
conexion con el directorio definido en DEFINE
MOUNT, PATH

NFS2:

<nombre aparato> (E) UID OR GID 0 NOT ALLOWED

En DEFINE MOUNT, se ha introducido 0 en
UID o GID. El valor de introduccién 0 esté
reservado para el administrador del sistema
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12.6 Configuracion de PGM MGT

Con esta funcién se determinan las funciones de la gestién de ficheros:

Standard: Gestion de ficheros simplificada sin visualizacién del
directorio

Ampliada: Gestion de ficheros con més funciones y visualizacién de
directorios

Para ello véase el capitulo”4.3 Gestion de ficheros
standard” y el capitulo “4.4 Gestién de ficheros ampliada”

Modificar el ajuste
Seleccionar la gestiéon de ficheros en el modo de funcionamiento
Memorizar/Editar pgm: Pulsar la tecla PGM MGT

Seleccionar la funcion MOD: Pulsar la tecla MOD

Seleccionar el ajuste PGM MGT: Desplazar el cursor con las teclas
cursoras sobre el ajuste PGM MGT, y conmutar con ENT entre
STANDARD y AMPLIADA

12.7 Parametros de usuario especificos
de la maquina

&’  El constructor de la maquina puede asignar hasta 16
& funciones con los “Parametros de usuario” Rogamos
consulten el manual de su maquina.

12.8 Representacion del bloque en el
espacio de trabajo

En el modo de funcionamiento Test del programa se puede
comprobar graficamente la posicién del bloque en el espacio de la
maquina y se puede activar la supervision del espacio de trabajo en
el modo de funcionameinto Test del programa: Para ello se pulsa
las softkey “comprobar pto. ref.”

EI'TNC muestra el espacio de trabajo, diversas ventanas con la
informacion de las coordenadas y softkeys mediante las cuales se
puede modificar la visualizacién.

Campos de desplazamiento/puntos cero disponibles referidos al
bloque visualizado:

1 Espacio de trabajo

2 Tamano del blgoue

3 Sistema de coordenadas

4 Bloque con proyeccion en los planos, espacio de trabajo

Visualizar la posicion del bloque referido al punto cero: Pulsar la
softkey con el simbolo de maquina.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Funcicnam.
manual

Desarrollo test

BLK FORM
+2.0000
+148.08088
+2.0000
+110.0008

-42.0000
+@.0000
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12.8 Representacion del bloque en el espacio

Cuando el blogue se encuentra fuera del espacio de trabajo 4 , éste
se puede desplazar completamente en el gréfico en el espacio de
trabajo, con las softkeys del punto de referencia. A continuacién se

desplaza el punto de referencia en el modo de funcionamiento

Manual segun el mismo valor.

Resumen de funciones

Funcion

Desplazar el bloque hacia la izquierda
(gréficamente)

Desplazar el bloque hacia la derecha
(gréficamente)

Desplazar el blogue hacia delante
(gréficamente)

N
@

Desplazar el bloque hacia detras
(gréficamente)

N
@

Desplazar el bloque hacia arriba
(graficamente)

®

Desplazar el bloque hacia abajo
(gréficamente)

@

Visualizar el bloque en relacién
al punto de referencia

Visualizar todo el margen de desplazamiento
referido al bloque representado

Visualizar el cero pieza de la maquina en el espacio

Ma1

@

Visualizar la posicién en el espacio determinada
por el constructor de la méaquina (p.ej. punto
para cambio de herramienta)

Visualizar el cero pieza en el espacio

Conectar (ON), desconectar (OFF) la
supervisiéon del espacio de trabajo en el
test del programa

g — (7]
18 BREeEEEREE
<

=
&
=

<
o
2
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12.9 Seleccion de la visualizacion de
posiciones

Para el funcionamiento Manual y los modos de funcionamiento de
ejecucion del programa se puede influir en la visualizacion de
coordenadas:

En la figura de la derecha se pueden observar diferentes posiciones [
de la hta.

3 REF R. REST.
1 Posicion de salida @D
2 Posicién de destino de la herramienta 4
3 Cero pieza

4 Punto cero de la méquina

del sistema meétrico

ion

= 7

Para la visualizacion de las posiciones del TNC se pueden
seleccionar las siguientes coordenadas:

Funcion Visualizacion

Posicién nominal; valor actual indicado por el TNC ~ NOMIL.

Posicion real; posicién actual de la hta. REAL
Posicion de referencia; posicion real referida al REF
punto cero de la maquina

Recorrido restante hasta la posiciéon programada; R. REST.
diferencia entre la pos. real y la pos. de destino

Error de arrastre; diferencia entre la posicion E. ARR
nominal y real

Desviacion del palpador analégico DESV.

Con la funciéon MOD Visualizacién 1 de posiciones se selecciona la
visualizacion de posiciones en la visualizacién de estados. Con la
funcion MOD Visualizacién 2 de posiciones se selecciona la
visualizacién de posiciones en la visualizacién de estados adicional.

12.10 Seleccion del sistema meétrico

Con esta funcion MOD se determina si el TNC visualiza las
coordenadas en mm o en pulgadas (sistema en pulgadas).

Sistema métrico: p.ej. X = 15,789 (mm) Funcion MOD cambio
mm/pulg = mm. Visualizacion con 3 posiciones detrds de la coma

Sistema en pulgadas: p.ej. X = 0,6216 (pulg.) Funcion MOD
Conmutacion mm/pulg = pulg. Visualizaciéon con 4 posiciones
detras de la coma

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN 313
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12.13 Introducir |

12.11 Seleccion del idioma de la
programacion para $MDI

Con la funcion MOD Introducir pgm, se conmuta la programacion

del fichero $MDI:

Programacién $MDI.H en texto claro:
Introduccién del programa: HEIDENHAIN

Programacién de $MDI.I segun la norma DIN/ISO:
Introduccién del pgm: ISO

12.12 Seleccion del eje para la
elaboracion de una frase L

En el campo de introduccién para elegir el eje se determina, qué
coordenadas de la posicién actual de la hta. se aceptan en una frase
L. La generacién de una frase L por separado se realiza con la tecla
"Aceptar posicion real” La selecciéon de los ejes se realiza igual que
en los parametros de maquina segun el bit correspondiente:

Seleccioén del eje % 11111 Aceptar ejes X,Y, Z, IV., V.
Seleccion del eje % 01111 Aceptar los ejes X, Y, Z, IV
Seleccién del eje %00111 Aceptar los ejes X, Y, Z
Seleccién del eje %00011 Aceptar los ejes X, Y
Seleccion del eje % 00001 Aceptar el eje X

12.13 Introduccion de los margenes de
desplazamiento, visualizacion del
punto cero

Dentro del margen de los finales de carrera maximos se puede
delimitar el recorrido Util para los ejes de coordenadas.

Ejemplo de empleo: Asegurar el divisor éptico contra colisiones

El méximo margen de desplazamiento se delimita con los finales
de carrera. El verdadero recorrido util se delimita con la funcion
MOD FINALES DE CARRERA (LIMITACIONES): Para ello se
programan los valores maximos de los ejes en direccion positiva y
negativa en relacion al punto cero de la méquina. Si la maquina
dispone de varios margenes de desplazamiento, se puede ajustar
el limite para cada uno de ellos por separado (softkey FINALES DE
CARREA (1) a FINALES DE CARRERA (3)).
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Mecanizado sin limitaciéon del margen de desplazamiento
Para los ejes de coordenadas sin limitacién del margen de

desplazamiento, se introduce el recorrido maximo del TNC
(+/- 99999 mm) como LIMITACIONES.

Calculo e introduccion del margen de desplazamiento maximo
Seleccionar la visualizacion de posiciones REF

Llegada a la posicién final positiva y negativa deseada de los ejes
X,YyZ

Anotar los valores con su signo

Seleccionar las funciones MOD: Pulsar la tecla MOD
Introducir el limite del margen de desplazamiento:
ORRRERR Pulsar la softkey FINALES DE CARRERA. Introducir los

valores anotados para los ejes como limitaciones
Salida de la funcion MOD: Pulsar la softkey FIN

@ La correccion de radios de la hta. no se tiene en cuenta
en la limitacion del margen de desplazamiento.

Después de sobrepasar los puntos de referencia, se
tienen en cuenta las limitaciones del margen de
desplazamiento y los finales de carrera de software.

Visualizacion del punto cero

Los valores visualizados en la pantalla abajo a la izq. son los puntos
de ref. fijados manualmente referidos al punto cero de la maquina.
Dichos puntos de ref. no pueden ser modificados en el menu de la
pantalla.

12.14 Visualizacion de ficheros de AYUDA

Los ficheros HELP (ficheros de ayuda) ayudan al usuario en
situaciones en las cuales se precisan determinadas funciones de
manejo, como p.ej. liberar la maquina después de una interrupcion
de tensiéon. También se pueden documentar funciones auxiliares en
los ficheros HELPR En la figura de la derecha la visualizacion muestra
un fichero HELP

%’  Los ficheros HELP no estén disponibles en todas las
maquinas. El constructor de la maquina le puede
informar mas ampliamente.

Seleccionar FICHEROS HELP
Seleccionar la funcién MOD: Pulsar la tecla MOD

AYUDA

Seleccionar el ultimo fichero de AYUDA activado:
Pulsar la softkey AYUDA

Si es preciso llamar a la gestion de ficheros (tecla PGM
MGT) y seleccionar otro fichero.

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN

Memorizacisn
Rrograna

Funcionamiento manual

Limitaciones:

X- X+ +500
Y- -5@e Y+ +50@8
2- +1 2+ +400
A- +8 A+ +360
B- -98 B+ +30

C- -380080 C+ +30008

Puntos cero:

K +1b@ Y -bo Z +1loa

A +8 B +188 C +99

U +8 vV o+@ W +@

POSICION-| FINALES TIEMPO

INTRO PGM[ CARRERA AvuDA MAQ. ® F I N
Memorizar/editar programa Editar

tabla

Fichero: MACHL . HLP
Mommands for the

#1111 chain forward

Co :
tool changer

#2222 chain backward

CEND]

X +80.94280 Y -135.8249 H -100.0000
A +0.0088 B +180.8088 C +90.0008
S ©.800
REAL kT @ M 59
(IHSERTRR] SISUTENTE)  ULTIMA PH%INH Pnﬁmq INIﬁEm FﬁN BUSQUEDA
SOBRESCR. Ty i hYa
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12.15 Visualizacion de los tiempos de
funcionamiento

%’  El constructor de la maquina puede visualizar otros
&= tiempos adicionales. jRogamos consulten el manual de
su maquinal

Con la softkey TIEMPO MAQUINA se pueden visualizar diferentes
tiempos de funcionamiento:

Tiempo funcionam. Significado

Funcionamiento manual

Memerizacién
prograna

Control conectado Tiempo de funcionamiento desde la puesta en
marcha

Control ON
Madquina ON
Ejecuc. de progr.

1727:34:38
B:008:00
g:008:080

Maquina conectada Tiempo de funcionamiento de la maquina a
partir de la puesta en marcha

Ejecucion del pgm Tiempo de funcionamiento en ejecucion
desde la puesta en marcha
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13.1 Parametros de usuario generales

13.1 Parametros de usuario generales
Los pardametros de usuario generales son pardmetros de maquina,
que influyen en el comportamiento del TNC.
Los casos tipicos de empleo son p.ej.

idioma del diadlogo

comportamiento de conexiones

velocidades de desplazamiento

desarrollo de operaciones de mecanizado

activacion de los potenciometros

Posibles introducciones de parametros de maquina
Los pardmetros de maquina se pueden programar como

numeros decimales
Se introduce directamente el valor numérico

numeros duales/binarios
Delante del valor numérico se introduce el signo” %"

nameros hexadecimales
Delante del valor numérico se introduce el signo “$"

Ejemplo:
En vez del nimero decimal 27 se puede introducir también el
numero binario %11011 o el nimero hexadecimal $1B.

Se pueden indicar los diferentes pardmetros de maquina
simultdneamente en los diferentes sistemas numeéricos.

Algunos pardmetros de méaquina tienen funciones multiples. El
valor de introduccién de dichos parametros se produce de la suma
de los diferentes valores de introduccion individuales
caracterizados con el signo +.

Seleccion de los parametros de usuario generales

Los paréametros de usuario generales se seleccionan con el cédigo
123 en las funciones MOD.

% En las funciones MOD se dispone también de
PARAMETROS DE USUARIO especificos de la méquina.
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Transmision de datos externa

Ajuste de las conexiones delTNC, EXT1 (5020.0) y

EXT2 (5020.1) a un aparato externo

Ejemplo:
Ajustar la conexion EXT2 del TNC (MP 5020.1) a
un aparato externo de la siguiente forma:

8 bits de datos, cualquier signo BCC, stop de la
transmision con DC3, paridad de signos par,
paridad de signos deseada, 2 bits de stop

Valor de introduccién para MP 5020.1:
1+0+8+0+32+64 = 105

MP5020.x
7 bits de datos (cddigo ASCII, 82 bit=paridad): +0
8 bits de datos (cédigo ASCII, 92 bit=paridad): +1

Cualquier Block-Check-Charakter (BCC):+0
Block-Check-Charakter (BCC) no permitido: +2

Activada la parada de la transmisién con RTS : +4
Parada de la transmision con RTS inactiva: +0

Activada la parada de la transmision con DC3: +8
Parada de la transmision con DC3 inactiva: +0
Paridad de signos par: +0

Paridad de signos impar: +16

Paridad de signos no deseada: +0
Solicitada la paridad de signos: +32

11/, bits de stop: +0
2 bits de stop: +64

1 bit de stop: +128
1 bit de stop: +192

Determinacion del tipo de conexion para EXT1 (5030.0) y

EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Transmision standard: 0
Conexioén para la transmision por bloques: 1

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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13.1 Parametros de usuario generales

Palpadores 3D y digitalizacién

Seleccion del palpador

(sdlo en la opcion digitalizacion con palpador analdgico)
MP6200
Palpador digital: 0
Palpador analdgico: 1

Seleccion del tipo de transmision
MP6010
Palpador con transmisién por cable: 0
Palpador con transmisién por infrarrojos: 1

Avance de palpacion para palpador digital
MP6120
1 a 3000 [mm/min]

Recorrido maximo hasta el punto de palpacion
MP6130
0,001 a 99.999,9999 [mm]

Distancia de seguridad hasta el punto de palpacion en medicion automatica
MP6140
0,001 a 99 999,9999 [Mmm]

Marcha rapida para la palpaciéon con un palpador digital
MP6150
12 300.000 [mm/min]

Medicion de la desviacion del palpador en la calibracion del palpador digital
MP6160
Sin giro de 180° del palpador en la calibracién: 0
Funcion M para giro de 180° del palpador en la calibracion: 1 a 88

Mediciéon multiple para la funcion de palpacion programable
MP6170
1a3

Margen de seguridad para la medicion multiple
MP6171
0,001 a 0,999 [mm]

Profundidad de penetracion del vastago en la digitalizacion con palpador analdgico
MP6310
0,1 a 2,0000 [mm] (se recomienda: Tmm)

Medicién de la desviacion del palpador en la calibracién del palpador analdgico
MP6321
Medicion de la desviacién media: 0
Sin medicién de la desviacion media: 1
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Asignacion del eje del palpador al eje de la maquina con un palpador analégico
MP6322.0

%’ Se debera asegurar la correcta asignacion Eje X de la méquina paralelo al eje de palpacién X: 0, Y: 1, Z: 2

de los ejes de palpacién a los ejes de la

maquina, ya que de lo contrario existe MP6322'1 o ] B
peligro de rotura del vastago. Eje Y de la méaquina paralelo al eje de palpacion X: 0, Y: 1, Z: 2

MP6322.2
Eje Z de la maquina paralelo al eje de palpacion X: 0, Y:1, Z: 2

Maxima desviacion del vastago en palpadores analégicos
MP6330
0,1 a 4,0000 [mm]

Avance para el posicionamiento del palpador analdgico sobre el punto MIN y aproximacién al contorno
MP6350
12 3.000 [mm/min]

Avance de palpacion para el palpador analégico
MP6360
12 3.000 [mm/min]

Marcha rapida en el ciclo de palpacion para el palpador analégico
MP6361
10 a 3.000 [mm/min]

Disminucion del avance cuando el vastago del palpador analégico se desvia lateralmente

EI TNC reduce el avance segun una linea

caracteristica previamente indicada. El avance

minimo es el 10% del avance programado para la

digitalizacién.
MP6362
Disminucién del avance inactiva: 0
Disminucién del avance activada: 1

Aceleracion radial en la digitalizacion con un palpador analégico

Con MP6370 se limita el avance con el cual el
TNC realiza movimientos circulares durante el
proceso de digitalizacién. Los movimientos
circulares aparecen p.ej. en los cambios bruscos
de direccion.

Mientras el avance de digitalizacion programado
sea menor al avance calculado a través de
MP6370, el TNC emplea el avance programado.
Deberéan calcular mediante pruebas practicas el
valor correcto para su caso.
MP6370
0,001 a 5,000 [m/s2] (se recomienda: 0,1)

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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13.1 Parametros de usuario generales

Ventana de llegada para la digitalizacion de lineas de nivel con palpador analégico

En la digitalizacion de lineas de nivel, el punto final
no coincide con el punto de partida.

En MP6390 se define una ventana final cuadrada,
dentro de la cual deberéd encontrarse el punto final
después de una vuelta. El valor a introducir define
la mitad de un lado del cuadrado.
MP6390
0,1 a2 4,0000 [mm]

Medicion del radio, conTT 120: Direccion de palpacion

MP6505.0 (margen de desplazamiento 1) a 6505.2 (margen de

desplazamiento 3)

Direccion de palpacion positiva en el eje de referencia angular (eje 0°): 0
Direccién de palpacion positiva en el eje de +90°1
Direccion de palpacion negativa en el eje de referencia angular (eje 0°): 2
Direccién de palpacion negativa en el eje +90°: 3

Avance de palpacion para la segunda medicion conTT 120, forma del vastago, correcciones enTOOL.T

MP6507

Calcular el avance de palpacion para la 22 medicién con el TT 120,

con tolerancia constante: +0

Calcular el avance de palpacion para la 22 medicién con el TT 120,

con tolerancia variable: +1

Avance de palpacién constante para la 22 medicion con el TT 120: +2

Maximo error de medicion admisible con el TT 120 en la medicion con la herramienta girando

Se precisa para el célculo del avance de palpacion
en relacion con MP6570
MP6510
0,001 a 0,999 [mm] (se recomienda: 0,005 mm)

Avance de palpacion con el TT 120 con la hta. parada
MP6520
1a 3.000 [mm/min]

Medicion del radio con el TT 120: Distancia entre el extremo de la hta. y la cara superior del vastago
MP6530.0 (margen de desplaz. 1) a MP6530.2 (margen de desplaz. 3)

Zona de seguridad alrededor del vastago delTT 120 en el posicionamiento previo
MP6540
0,001 a 99.999,999 [mm]

Marcha rapida en el ciclo de palpacién para el TT 120
MP6550
10 a 10.000 [mm/min]

Funcion M para la orientacion del cabezal en la medicion individual de cuchillas
MP6560
0288
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Medicién con hta. girando:Velocidad de giro admisible en el fresado del contorno

Se precisa para el célculo de las revoluciones y
del avance de palpacion
MP6570
1,000 a 120,000 [m/min]

Coordenadas del punto central del vastago del TT 120 referidas al punto cero de la maquina
MP6580.0 (margen de desplazamiento 1)
Eje X

MP6580.1 (margen de desplazamiento 1)
EjeY

MP6580.2 (margen de desplazamiento 1)
Eje Z

MP6581.0 (margen de desplazamiento 2)
Eje X

MP6581.1 (margen de desplazamiento 2)
EieY

MP6581.2 (margen de desplazamiento 2)
Eje Z

MP6582.0 (margen de desplazamiento 3)
Eje X

MP6582.1 (margen de desplazamiento 3)
EjeY
MP6582.2 (margen de desplazamiento 3)
Eje Z

Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Ajuste del puesto de programacion
MP7210
TNC con maquina: 0
TNC como puesto de programaciéon con PLC activo: 1
TNC como puesto de programacion con PLC inactivo: 2

Eliminar el dialogo INTERRUPCION DETENSION después de conectar el control
MP7212
Eliminar pulsando una tecla: 0
Eliminar automaticamente: 1

Programacion DIN/ISO: Determinar el paso entre los nimeros de frases
MP7220
0a 150

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Bloqueo de la seleccion de los tipos de ficheros

MP7224.0

Mediante softkey se pueden seleccionar todos los tipos de ficheros: +0
Blogueo para la seleccion de programas HDH (softkey MOSTRAR .H): +1
Bloqueo para selecciéon de programas DIN/ISO (softkey MOSTRAR .1): +2
Blogueo para seleccién de tablas de htas. (softkey MOSTRAR .T): +4
Bloqueo para seleccién de tablas de ptos. cero (softkey MOSTRAR .D): +8
Bloqueo para la seleccion de tablas de palets (softkey MOSTRAR .P): +16
Blogueo para seleccion de ficheros de texto (softkey MOSTRAR .A): +32
Blogueo para seleccién de tablas de ptos. (softkey MOSTRAR .PNT): +64

Bloqueo de edicion de los distintos tipos ficheros

MP7224.1

No bloquear el editor:+0

Bloquear el editor para
programas HEIDENHAIN: +1
programas DIN/ISO: +2
Tablas de htas.: +4
Tablas de ptos. cero: +8
Tablas de palets: +16
Ficheros de texto +32
Tablas de palets: +64

Si se bloguean estos ficheros, el TNC
borra todos los ficheros de ese tipo.

Configuracion de las tablas de palets
MP7226.0
Tabla de palets inactiva: 0
Numero de palets por tabla: 1 a 255

Configuracion de ficheros de puntos cero
MP7226.1
Tabla de puntos cero inactiva: 0
NUmero de puntos cero por tabla: 1 a 255

Longitud del programa para su comprobacion
MP7229.0
De 100 a 9.999 frases

Longitud del programa, hasta la cual, se permiten frases FK
MP7229.1
De 100 a 9.999 frases

Determinar el idioma de dialogo

MP7230

Inglés: 0 Sueco: 7
Aleman: 1 Danés:8
Checo: 2 Finlandés:9
Francés: 3 Holandés:10
ltaliano: 4 Polaco: 11
Espanol: 5 Ungaro: 12

Portugués: 6
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Ajuste del horario interno delITNC

MP7235

Horario mundial (Greenwich time): 0

Horario centroeuropeo (MEZ): 1

Horario centroeuropeo de verano: 2

Diferencia horaria con respecto al horario mundial: -23 a +23 [horas]

Configuracion de la tabla de herramientas

MP7260

Inactiva: 0

Numero de htas. que genera el TNC al abrir una tabla de htas. nueva:
1a 254

Si se precisan mas de 254 htas. se puede ampliar la tabla de htas. con
la funcion ANADIR N LINEAS AL FINAL (véase “5.2 Datos de la hta")

Configuracion de la tabla de posiciones

MP7261
Inactiva 0
NuUmero de posiciones por tabla: 1 a 254

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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13.1 Parametros de usuario generales

Configuracion de la tabla de htas. (no ejecutar: 0);
numero de columnas en la tabla de htas. para

MP7266.0 Nombre de la hta. - NOMBRE: 0 a 27; anchura de la columna: 16 signos

MP7266.1 Longitud de la hta. — L: 0 a 27; anchura de la columna: 11 signos

MP7266.2 Radio de la hta. — R: 0 a 27; anchura de la columna: 11 signos

MP7266.3 Radio 2 de la hta. — R2: 0 a 27; anchura de la columna: 11 signos

MP7266.4 Sobremedida de longitud — DL: 0 a 27; anchura de la columna: 8 signos

MP7266.5 Sobremedida del radio — DR: 0 a 27; anchura de la columna: 8 signos

MP7266.6 Sobremedida radio 2 — DR2: 0 a 27; anchura de la columna: 8 signos

MP7266.7 Hta. bloqueada — TL: 0 a 27; anchura de la columna: 2 signos

MP7266.8 Hta. gemela — RT: 0 a 27; anchura de la columna: 3 signos

MP7266.9 Maximo tiempo de vida = TIME1: 0 a 27; anchura de la columna: 5 signos

MP7266.10 Méx. tiempo de vida en TOOL CALL —TIMEZ2: 0 a 27; anchura de la columna: 5 signos

MP7266.11 Tiempo de vida actual — CUR. TIME: 0 a 27; anchura de la columna: 8 signos

MP7266.12 Comentario sobre la hta. — DOC: 0 a 27; anchura de la columna: 16 signos

MP7266.13 Numero de cuchillas — CUT.: 0 a 27; anchura de la columna: 4 signos

MP7266.14 Tolerancia para reconocimiento de desgaste de longitud de la hta. — LTOL: 0 a 27; anchura de la
columna: 6 signos

MP7266.15 Tolerancia para el reconocimiento de desgaste del radio de la hta. — RTOL: 0 a 27; anchura de la
columna: 6 signos

MP7266.16 Direccion de corte — DIRECT.: 0 a 27; anchura de la columna: 7 signos

MP7266.17 Estado del PLC — PLC: 0 a 27; anchura de la columna: 9 signos

MP7266.18 Desviacion adicional de la hta. en el eje de la misma en relacion a MP6530 — TT:-:OFFS: 0 a 27;;
anchura de la columna: 11 signos

MP7266.19 Desviacion de la hta. entre el centro del vastago y el centro de la hta. - TT:R-OFFS: 0 a 27;;
anchura de la columna: 11 signos

MP7266.20 Tolerancia para reconocimiento de desgaste de longitud de la hta. — LBREAK: 0 a 27; anchura de la
columna: 6 signos

MP7266.21 Toler. para el reconoc. de desgaste del radio de la hta. — RBREAK: 0 a 27; anchura de la columna: 6 signos

MP7266.22 Longitud de corte (ciclo 22) — LCUTS: 0 a 27; anchura de la columna: 11 signos

MP7266.23 Méximo angulo de profundizacion (ciclo 22) — ANGLE.: 0 a 27; anchura de la columna: 7 signos

MP7266.24 Tipo de hta. —TIPO: 0 a 27; anchura de la columna: 5 signos

MP7266.25 Material de la hta. —=TMAT: 0 a 27; anchura de la columna: 16 signos

MP7266.26 Tabla con los datos de corte — CDT: 0 a 27; anchura de la columna: 16 signos
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Configuracion de la tabla de posiciones de herramientas; nimero de columna en la tabla de htas. para
(no ejecutar: 0)
MP7267.0
NuUmero de hta.-T:0a 5
MP7267.1
Hta. especial - ST: 0 a 5
MP7267.2
Posicién fija—F: 0a b
MP7267.3
Posicién blogqueada—L: 0a b
MP7267.4
Estado del PLC-PLC:0a5

Funcionamiento Manual: Visualizacion del avance
MP7270
Visualizar el avance F sélo cuando se activa un pulsador de manual: 0
Visualizar el avance F incluso cuando no se ha activado ningun
pulsador de manual (avance definido mediante la softkey F o avance
para el “eje mas lento”): 1

Determinar el signo decimal
MP7280
Visualizar la coma como signo decimal: 0
Visualizar el punto como signo decimal: 1

Visualizacion de la posicion en el eje de la hta.
MP7285
La visualizacion se refiere al punto de ref. de la hta.. 0
La visualizacion en el eje de la hta. se refiere a la superficie frontal de
lahta.: 1

Paso de visualizacion para el eje X
MP7290.0
0,17 mm: 0
0,06 mm: 1 0,001 mm: 4
0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5
0,005 mm: 3 0,0001 mm: 6

Paso de visualizacion para el ejeY
MP7290.1
Valor de introduccién véase MP7290.0

Paso de visualizacion para el eje Z
MP7290.2
Valor de introduccién véase MP7290.0

Paso de visualizacion para el IV IV
MP7290.3
Valor de introduccién véase MP7290.0

Paso de visualizacion para el V eje
MP7290.4
Valor de introduccién véase MP7290.0
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Paso de visualizacion para el 6° eje

MP7290.5
Valor de introduccion véase MP7290.0

Paso de visualizacion para el 7° eje

MP7290.6
Valor de introduccion véase MP7290.0

Paso de visualizacion para el 8° eje

MP7290.7
Valor de introduccién véase MP7290.0

Paso de visualizacion para el 9° eje

MP7290.8
Valor de introduccion véase MP7290.0

Bloquear la fijacion del punto de ref.

MP7295

No bloquear la fijaciéon del punto de referencia: +0

Bloguear la fijacion del punto de referencia en el eje X: +1
Bloquear la fijacién del punto de referencia en el eje Y: +2
Bloguear la fijacion del punto de referencia en el eje Z: +4
Bloguear la fijacion del punto de referencia en el IV eje: +8
Bloguear la fijacién del punto de referencia en el V eje: +16
Bloguear la fijaciéon eel punto de referencia en el 6° eje: +32
Bloguear la fijacién del punto de referencia en el 7° eje: +64
Bloquear la fijacién del punto de referencia en el 8% eje: +128
Bloquear la fijacion del punto de referencia en el 9° eje: +256

Bloquear la fijacion del punto de referencia con las teclas de los ejes naranjas

MP7296
No bloquear la fijacién del punto de referencia: 0
Bloquear la fijacion del pto. de referencia a través de teclas naranjas: 1

Anular la visualizacion de estados, los parametros Q y los datos de la hta.

MP7300

Anularlo todo, cuando se selecciona un programa: 0

Anularlo todo, cuando se selecciona un programa y con

MO02, M30, END PGM: 1

Anular soélo la visualizacién de estados y los datos de la hta. cuando se
selecciona un programa: 2

Anular sélo la visualizacion de estados y los datos de la hta. cuando se
selecciona un programa y con M02, M30, END PGM: 3

Anular la visualizacién de estados y los parametros Q cuando se
selecciona un programa: 4

Anular la visualizacién de estados y los parametros Q cuando se
selecciona un programa y con M02, M30, END PGM: 5

Anular la visualizacién de estados cuando se selecciona un pgm: 6
Anular la visualizacion de estados cuando se selecciona un programa y
con M02, M30, END PGM: 7
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Determinar la representacion grafica
MP7310
Representacion grafica en tres planos segun DIN 6, 12 parte, método de
projecciéon 1: +0
Representacion grafica en tres planos segun DIN 6, 12 parte, método de
projeccion 2: +1
No girar el sistema de coordenadas para la representaciéon grafica: +0
Girar el sistema de coordenadas 90°para la representacion gréafica: +2
Visualizar el nuevo BLK FORM en el ciclo 7 PUNTO CERO referido al
punto cero original: +0
Visualizar el nuevo BLK FORM en el ciclo 7 PUNTO CERO referido al
nuevo punto cero: +4
No visualizar la posicion del cursor en la representaciéon en 3 planos: +0
Visualizar la posicién del cursor en la representacion en tres planos: +8

Simulacion grafica sin programar el eje de la herramienta: Radio de la herramienta
MP7315
0 a 99 999,9999 [mm]

Simulacion grafica sin programar el eje de la herramienta: Profundidad de penetracion
MP7316
0a 99 999,9999 [mm]

Simulacion grafica sin programar el eje de la herramienta: Funcion M para el arranque
MP7317.0
0 a 88 (0: funcidn inactiva)

Simulacion grafica sin programar el eje de la herramienta: Funciéon M para el final
MP73171
0 a 88 (0: funcion inactiva)

Ajuste del barrido de la pantalla

Introducir el tiempo después del cual el TNC
debera realizar el barrido de la pantalla
MP7392
0 a2 99 [min] (0: funcién inactiva)

Mecanizado y ejecucion del programa

Ciclo 17: Orientacion del cabezal al principio del ciclo
MP7160
Realizar la orientaciéon del cabezal: 0
No realizar la orientacion del cabezal: 1

Funcionamiento del ciclo 11 FACTOR DE ESCALA
MP7410
FACTOR DE ESCALA activo en 3 ejes: 0
FACTOR DE ESCALA activo sélo en el plano de mecanizado: 1

Datos de la herramienta en el ciclo de palpaciéon programable TOUCH-PROBE 0
MP7411
Sobreescribir los datos actuales de la hta. con los datos de calibracion
del palpador: 0
Mantener los datos actuales de la hta.: 1
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Ciclos SL
MP7420
Fresado del canal alrededor del contorno en sentido horario para las
islas y en sentido antihorario para las cajeras: +0
Fresado del canal alrededor del contorno en sentido horario para las
cajeras y en sentido antihorario para las islas: +1
Fresado del canal del contorno antes del desbaste: +0
Fresado del canal del contorno después del desbaste: +2
Unir los contornos corregidos: +0
Unir los contornos sin corregir: +4
Desbaste hasta la profundidad de la cajera: +0
Fresado y desbaste completos de la cajera antes de cualquier otra
aproximacion: +8

Para los ciclos 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 se tiene:

Desplazar la hta. al final del ciclo sobre la Ultima posicidon programada
antes de la llamada al ciclo: +0

Desplazar la hta. al final del ciclo sélo en el eje de la hta.: +16

Ciclo 4 FRESADO DE CAJERA y ciclo 5 CAJERA CIRCULAR: Factor de solapamiento
MP7430
0,121,414

Desviacion admisible del radio del circulo en el punto final del mismo comparado con el punto inicial del circulo
MP7431
0,0001 a 0,016 [mm]

Comportamiento de las diferentes funciones auxiliares M
MP7440
Parada de la ejecucion del programa con M06: +0
Sin parada de la ejecucién del programa con MO06: +1
Sin llamada al ciclo con M89: +0
Llamada al ciclo con M89: +2
Parada de la ejecucion del programa en las funciones M: +0
Sin parada de la ejecucién del programa en las funciones M: +4

&’  Los factores k, los determina el Sin conmutacién de los factores k, mediante M105 y M106: +0
T constructor de la maquina. Rogamos Conmutacioén de los factores k, a través de M105 y M106: +8
consulten el manual de su maquina. Avance en el eje de la hta. con M103 F.

reduccion inactiva: +0
Avance en el eje de la hta. con M103 F.
reduccion activada: +16

330 15 Tablas y resimenes



Maxima velocidad de una trayectoria con el override del avance al 100% en los modos de funcionamiento de ejecucion
del programa

MP7470

0 a2 99.999 [mm/min]

Los puntos de la tabla de puntos cero se refieren al
MP7475
cero pieza: 0
punto cero de la maquina: 1

Ejecucion de tablas de palets
MP7683
Ejecucion del pgm frase a frase: En cada arranque del NC se ejecuta
una linea del pgm NC activado: +0
Ejecucion pgm frase a frase: En cada arranque del NC se ejecuta el
pgm NC completo: +1
Ejecucion continua del pgm: En cada arranque del NC se ejecuta el
programa NC completo: +0
Ejecucion continua del pgm: En cada arranque del NC se ejecutan
todos los programas NC hasta el siguiente palet: +2
Ejecucion continua del pgm: En cada arranque del NC se ejecuta el
programa NC completo: +0
Ejecucion continua del pgm: En cada arranque del NC se ejecuta el
fichero de palets completo: +4
Ejecucion continua del pgm: En cada arranque del NC se ejecuta el
fichero de palets completo: +0
Ejecucion continua del pgm: Si se ha seleccionado la ejecucion del
fichero de palets completo (+4), se ejecuta el mismo hasta que se
pulse la parada NC: +8
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Volante electronico

Determinar el tipo de volante

MP7640
Maquina sin volante: 0

HR 330 con teclas adicionales, el NC valora las teclas para la direccién
de desplazamiento y la marcha rapida en el volante: 1

HR 130 sin teclas adicionales: 2
HR 330 con teclas adicionales, el PLC valora las teclas para la direcciéon

de desplazamiento y la marcha rapida : 3
HR 332 con doce teclas adicionales: 4
Volante multiple con teclas adicionales: b
HR 410 con funciones auxiliares: 6

Factor de subdivision

MP7641

Se introduce a través del teclado: 0

Determinado por el PLC: 1

Funciones del volante determinadas por el constructor de la maquina

MP 7645.0
MP 7645.1
MP 7645.2
MP 7645.3
MP 7645.4
MP 7645.5
MP 7645.6
MP 7645.7

0 a 255
0a 255
0a 255
0a 255
0a 255
0a 255
0 a 255
0a 255
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13.2 Distribucion de conectores y
cableado en las conexiones de
datos externas

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

Aparatos HEIDENHAIN
Aparato Cable standard Adaptador V.24 Cable de conexion
externo de HEIDENHAIN de HEIDENHAIN
p-ej. FE 3m max. 17 m
o= —1=) oF —1=)
Id.-Nr. 274 545 01 Id.-Nr. 239 758 01 Id.-Nr. 239 760 ..
- po — po — > —
(WH/BN, WH/BN 1 Twrsn WH/BN]|
TXD 2 2 VL 2 2 2 2 N GN 2
RD | 3|| 3 gr o 3|| 3 3| 3 " 3
RTS | 4| 4 SCrs PR 4ll 4 4l 4 o oYX 4
CTS | 5| 5 T BL 5[] 5 5| 5 or BN 5
DSR 6 6 \ Irt RD 6 6 6 6 T RD\ I 6
GND | 7| 7 7101 7 71 7 7
8 8 -1 8 8 8 8 8
9 9 9 9 9 9 9
10 || 10 10 || 10 10 [| 10 10
11| 1 1] 1 1| 1 11
12 12 12 || 12 12 || 12 12
13 || 13 13 || 13 13 [ 13 13
14 || 14 14 || 14 14 || 14 14
15 || 15 15 [| 15 15 || 15 15
16 || 16 16 || 16 16 || 16 16
17 || 17 17 || 17 17 || 17 17
18 || 18 18 || 18 18 || 18 18
19 (| 19 b 19 (| 19 19 []| 19 bl 19
r
DTR 29 29 w ey 29 29 29 29 W v 29
25 || 25 25 || 25 25 || 25 25

X21
TNC

RN Y
N =0 00~NoOohwN-=

13
14
15
16
17
18
19
20

GND
RXD
TXD
CTS
RTS
DTR
GND

Chassis

Receive Data
Transmit Data
ClearTo Send
Request To Send
Data Terminal Ready
Signal Ground

DSR Data Set Ready

@ La distribucién del conector (X21) en la unidad l6gica del
TNC es diferente a la del bloque adaptador.
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13.2 Distribucion de conectores y cable para las conexiones de datos

Aparatos que no son de la marca HEIDENHAIN

La distribucion de conectores en un aparato que no es
HEIDENHAIN puede ser muy diferente a la distribucién en un
aparato HEIDENHAIN.

Depende del aparato y del tipo de transmision. Para la distribucion
de pines del bloque adaptador véase el dibujo de abajo.

Chassis GND
TXD

RXD

RTS

CTS

DSR

Signal GND

DTR

= =
Adaptador V.24

1 1 1 1 'ws/br ws/br *
VVH/BN} fWH/B

21 2 21| 2 = gz\’

3| 3 3| 3 g

4 4 4 4 rs GY

|| s 5| s

6 6 6 6

b b it | [rRD

8 8 8 8

9 9 9 9

10 || 10 10 || 10

i N " i

12 12 12 12

131 13 13 ]| 13

14 14 14 14

15 || 15 15 || 15

16 || 16 16 || 16

17 17 17 17

18 (] 18 18 (] 18

19 (] 19 19 (] 19

20 || 20 20 || 20 ol BN

: : : : ~ ~

25| 25 25| 25

X21
TNC

OONOOTE WN =

CoNOOOPrWN =

N — — 4 o8 oy s
TOOWoONOOYOPWN—=O

N
R RN

GND Chassis
RXD

TXD

CTS

RTS

DTR

GND Signal

DSR
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Conexion V.11/RS-422
En la conexion V.11 sélo se conectan aparatos que no son de
HEIDENHAIN.

@ La distribucion de conectores en la unidad l6gica del TNC
(X22) es idéntica a la del bloque adaptador.

Aparato Adaptador Cable de
externo V.11 conexion
p.ej. PC HEIDENHAIN

max. 1000 m

SHENC: =)
Id.-Nr. 249 819 01 Id.-Nr. 250 478 ..
b - > -
q ]
2 210 2 —y 2| 2
3 3| 3 V%S o 3|l 3
4 4| 4 —— 4| a
5 5| 5 g 5(| 5
6 5 6 ws/gn WH/GN 6 6
7 . 5 gr/rs GZ/:;’K 7 7
8 8|l s Srvtv - 8|l s
9 9|l 9 — 9|l 9
10 10 || 10 Sa—— 10 || 10
1 SHIRE a—] 1 || n
B e e R
14 14 || 14 ol RD/BL 14 || 14
15 15015 ~ 15|15

X22
TNC

GND Chassis
RXD

CTS

TXD

RTS

DSR

DTR

GND Signal
RXD

CTS

TXD

RTS

DSR

DTR
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Conexion Ethernet conector hembra RJ45 (opcion)
Longitud méaxima del cable:sin apantallar: 100 m
apantallado: 400 m

Pin Seial 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—

Conexion Ethernet conector macho BNC (opcion)
Longitud méaxima del cable: 180 m

Pin Senal Descripcion
1 Datos (RXI, TXO) Conducto interno (Seele)
2 GND Apantallamiento

13.2 Distribucion de conectores y cable para las conexiones de datos
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13.3 Informacion técnica

Las caracteristicas del TNC

Breve descripcion

Control numérico para maquinas de hasta 9 ejes, ademas de
orientacion del cabezal; TNC 426 CB, TNC 430 CA con regulacion
analogica de las revoluciones, TNC 426 PB, TNC 430 PA con regulaciéon
digital de las revoluciones y regulador de corriente integrado

Componentes

Unidad légica
Teclado
Pantalla en color con softkeys

Conexiones de datos

V.24 /| RS-232-C

V.11 / RS-422

Conexion Ethernet (opcion)

Conexion de datos ampliada para protocolo LSV-2 para el manejo
a distancia del TNC mediante la conexion de datos con el software de
HEIDENAHIN TNCremo

Ejes con desplazamiento simultaneo en los tramos del contorno

Rectas con un total de hasta 5 ejes

Versiones de exportacion TNC 426 CF, TNC 426 PF, TNC 430 CE, TNC
430 PE: 4 ejes

Circulos con un total de hasta 3 ejes (en plano de mecanizado inclinado)
Hélice 3 ejes

“Look Ahead”

Redondeo definido de transiciones inconstantes en el contorno
(p.ej. fresados 3D);

Consideracion de colision con el ciclo SL para ,contornos abiertos”

Para posiciones con correccion de radio con M120, célculo previo de
la geometria para el ajuste del avance

Funcionamiento en paralelo

Edicién mientras el TNC ejecuta un programa de mecanizado

Representaciones graficas

Gréfico de programacion
Test grafico
Gréfico de la ejecucién del programa

Tipos de ficheros

Programas con didlogo en texto claro HEIDENHAIN
Programas DIN/ISO

Tablas de herramientas

Tablas con los datos de corte

Tablas de puntos cero

Tablas de puntos

Ficheros de palets

Ficheros de texto

Ficheros del sistema

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Memoria del programa

Disco duro con 1.500 MByte para programas NC
Se pueden gestionar tantos ficheros como se desee

Definiciones de la herramienta

En el programa hasta 254 htas., en tablas todas las que se deseen

Ayudas de programacion

Funciones para la entrada y salida del contorno

Calculadora integrada

Estructuracion de programas

Frases de comentario

Ayuda directa sobre el aviso de error visualizado (ayuda descrita y
numerada)

Funciones programables

Elementos del contoro

Recta

Chaflan

Trayectoria circular

Punto central del circulo

Radio del circulo

Trayectoria circular tangente

Redondeo de esquinas

Rectas vy trayectorias circulares para la aproximacién y la salida del
contorno

B-Spline

Programacion libre de contornos

Para todos los elementos del contorno con planos no acotados por el NC

Correccion de radio tridimensional de la hta.

Para posteriores modificaciones de los datos de la hta. sin tener que
volver a calcular de nuevo el programa

Saltos en el programa

Subprograma
Repeticién parcial de un programa
Cualquier programa como subprograma

Ciclos de mecanizado

Ciclos de taladrado, taladrado profundo, escariado, mandrinado,
rebaje inverso, roscado a cuchilla y roscado rigido

Desbaste y acabado de cajeras rectangulares y circulares

Ciclos para el fresado de ranuras rectas y circulares

Figura de puntos sobre circulo y sobre lineas

Ciclos para el planeado de superficies horizontales e inclinadas

Mecanizado de cualquier cajera e isla

Interpolacién de superficie cilindrica
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Traslacion de coordenadas

Desplazamiento del punto cero
Espejo

Giro

Factor de escala

Inclinacion del plano de mecanizado

Aplicacion de un palpador 3D

Funciones de palpacién para compensar la posicién inclinada de la
pieza

Funciones de palpacion para fijar el pto. de ref.

Funciones de palpacién para la verificacién automética de la pieza

Digitalizacién de piezas 3D con palpador analégico (opcién)

Digitalizacién de piezas 3D con palpador digital (opcion)

Medicion automatica de htas. con TT 120

Funciones matematicas

Tipos de célculo béasicos +, —, x y :

Célculo de tridangulos sen, cos, tan, arcsen, arccos, arctan
Raiz cuadrada de valores (Va) y raiz de la suma de cuadrados (Va2 + b?)
Valores elevados al cuadrado (SQ)

Valores a una potencia (A)

Constante PI (3,14)

Funciones logaritmicas

Funciones exponenciales

Formar un valor negativo (NEG)

Formar un nimero entero (INT)

Formar un valor absoluto (ABS)

Redondear posiciones delante de la coma (FRAC)
Funciones para calcular el circulo

Comparaciones mayor, menor, igual, distinto

Datos del TNC

Tiempo de mecanizado de una frase

4 ms/frase

Tiempo del ciclo de regulacién

TNC 426 CB, TNC 430 CA:  Interpolacion: 3 ms

Interpolacion fina: 0,6 ms (posicion)
TNC 426 PB, TNC 430 PB: Interpolacion: 3 ms

Interpolacion fina: 0,6 ms (revoluciones)

Velocidad de transmision de datos

Maximo 115.200 baudios a través de V.24/V.11
Maximo 1 Mbaudio a través de la conexién Ethernet (opcion)

Temperatura ambiente

Funcionamiento: 0°C a +45°C
Almacenado: -30°C a +70°C

Recorrido

Méximo 100 m (2540 pulgadas)

Velocidad de desplazamiento

Méxima 300 m/min (11.811 pulg./min)

Revoluciones del cabezal

Maximas 99.999 rpm

Campo de introduccion

Minimo 0,7pm (0,00001 pulg.) o bien 0,0001°
Méximo 99.999,999 mm (3.937 pulg.) o bien 99.999,999°

TNC 426 B, TNC 430 de HEIDENHAIN
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13.4 Cambiar bateria

13.4 Cambiar bateria

Cuando el control estad desconectado, la bateria se encarga de
alimentar el TNC, para no perder la memoria RAM.

Cuando el TNC emite el aviso de cambiar bateria, ésta debe
cambiarse. Las baterias se encuentran en la unidad légica junto a la
fuente de alimentacion (carcasa redonda de color negro) Ademéas
en el TNC también existe un acumulador de energia, que alimenta
al control mientras se cambia la baterfa (tiempo méximo 24 horas).

@ jPara cambiar la bateria desconectar antes la maquina y
el TNC!

jLa bateria s6lo puede cambiarla personal cualificado!

Tipo de baterfa: 3 pilas alcalinas, leak-proof, denominacién IEC
“LR6"
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