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Modelo de TNC, software y funciones

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

Tipo de TNC N° de software NC
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 476-xx
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 477-xx
TNC 426 M 280 476-xx
TNC 426 ME 280 477-xx
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 476-xx
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 477-xx
TNC 430 M 280 476-xx
TNC 430 ME 280 477-xx
TNC 410 286 060-xx
TNC 410 286 080-xx

Las letras E y F corresponden a las versiones de exportacion del TNC.
En las versiones de exportacion del TNC existen las siguientes limita-
ciones:

Movimientos lineales simultdneos hasta 4 ejes

El fabricante de la maquina adapta las funciones del TNC a la maquina
mediante pardmetros de maquina. Por ello, en este manual se descri-
ben también funciones que no estan disponibles en todos los TNC.

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

Funcién de palpacion para el palpador 3D

Opcién Digitalizacion

Medicion de herramientas con el TT 130

Roscado rigido

Reentrada al contorno después de una interrupcion

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

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

@ Modo de empleo de los ciclos de palpacion:

Todas las funciones de palpacion se describen en un modo
de empleo a parte. Si necesita dicho modo de empleo,
rogamos se ponga en contacto con HEIDENHAIN. N¢
ident.: 329 203-xx.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN



Lugar de utilizacion previsto

EI TNC se pertenece a la clase A segun EN 55022 y se emplea princi-
palmente en zonas industriales.

Nuevas funciones del software NC 280 476-xx

Ciclos de fresado de roscas 262 a 267 (véase ,,Nociones basicas
sobre el fresado de rosca” en pdagina 209)

Ciclo de taladrado de roscas 209 con arranque de viruta (véase
. TALADRADO DE ROSCA ROTURA DE VIRUTA (ciclo G209, no
TNC 410)" en péagina 207)

Ciclo 247 (véase ,FIJAR PUNTO DE REFERENCIA (ciclo G247,
excepto TNC 410)” en péagina 304)

Introduccién de dos funciones auxiliares M (véase , Programacion
de funciones auxiliares M" en pagina 148)

Parada en la ejecucién del programa con M01 (véase ,,Parada selec-
tiva en la ejecucion del programa” en pagina 390)

Inicio automatico de programas NC (véase ,, Arranque automatico
del programa (excepto TNC 410)" en pagina 387)

Subdivisién de la pantalla en las tablas de palets (véase ,, Subdivision
de la pantalla en la ejecucion de la tabla de palets” en pagina 95)

Nuevas columnas en la tabla de herramientas para la gestién de
datos de calibracion con el TS (véase , Introducir los datos de la her-
ramienta en la tabla” en pagina 101)

Gestion de cuantos datos de calibracion con el palpador digital TS se
deseen (véase el modo de empleo de los ciclos de palpacién)

Ciclos para la medicién automéatica con el palpador de mesa TT en
DIN/ISO (véase el modo de empleo de los ciclos de palpacién)

Nuevo ciclo 440 para medir el desplazamiento de ejes de una
maé&gquina con el palpador de mesa TT (véase el modo de empleo de
los Ciclos de palpacion)

Ayuda con funciones de Teleservice (véase ,Teleservice (no TNC
410)" en péagina 422)

Determinacién del modo de visualizaciéon para frases compuestas
por varias lineas, como, p.ej. las definiciones de los ciclos (véase
.Pardmetros de usuario generales” en pagina 426)

M142(véase , Borrar informaciones modales de programa: M142
(no TNC 410)" en pagina 164)

M143 (véase , Borrar giro basico: M143 (no TNC 410)" en pagina
164)

M144(véase ,Consideracién de la cinematica de la méquina en posi-
ciones REALES/NOMINALES en final de frase: M144 (no TNC 410)"
en péagina 172)

Acceso externo mediante la conexion LSV-2 (véase ,Bloquear/des-
bloguear el acceso externo” en pagina 423)



Funciones modificadas del software 280 476-xx

Las unidades del avance con M136 se han modificado de um/vuel-
tas a mm/vuelta (véase , Avance en milimetros/vueltas del cabezal:
M136 (excepto TNC 410)" en pagina 160)

Se ha duplicado el contenido de la memoria del contorno en los cic-
los SL (véase ,,Ciclos SL grupo Il (excepto TNC 410)" en pégina 267)

M91 y M92 también son posibles ahora con el plano de mecanizado
inclinado (véase , Posicionamiento en el sistema inclinado” en
pagina 311)

Visualizaciéon del programa NC al ejecutar tablas de palets (véase
. Ejecucién continua del programa y ejecucién frase a frase” en
pagina 8) y (véase ,Subdivision de la pantalla en la ejecucion de la
tabla de palets” en pagina 95)

Descripciones nuevas/modificadas en este
modo de empleo

TNCremoNT (véase , Transmision de datos entre el TNC y el
TNCremoNT" en pagina 402)

Resumen de los formatos de introduccion (véase ,Formatos de
introduccién y unidades de las funciones del TNC" en pagina 447)

Avance hasta una frase en las tablas de palets (véase , Reentrada
libre al programa (avance hasta una frase)” en pagina 384)

Cambio de la baterfa (véase ,,Cambio de bateria” en pagina 449)

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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1.1 TNC 410, TNC 426 y TNC 430

1.1 TNC 410, TNC 426 y TNC 430

Los TNC's de HEIDENHAIN son controles numéricos programables en
el taller, en los cuales se pueden introducir programas de fresado y
mecanizado directamente en la maquina con el didlogo en texto claro
facilmente comprensible. Estos controles son apropiados para su
empleo en fresadoras y mandrinadoras, asi como en centros de meca-
nizado. EI TNC 410 puede controlar un maximo de 4 ejes, el TNC 426
un maximo de 5 ejes, y el TNC 430 un méximo de 9 ejes. Ademas se
puede programar la posicién angular del cabezal.

En el disco duro integrado es posible memorizar los programas que se
deseen incluso si estos se han creado externamente o se han adqui-
rido durante la digitalizacion. Para realizar calculos rapidos es posible
emplear la calculadora.

El panel de control y la representacién de pantalla se encuentran con-
figurados de forma clara, de forma que es posible tener acceso a todas
las funciones de forma rapida y sencilla.

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

La elaboracion de programas es especialmente sencilla con el didlogo
HEIDENHAIN en texto claro. Con el gréafico de programacién se repre-
sentan los diferentes pasos del mecanizado durante la introduccion

del programa. Incluso, cuando no existe un plano acotado, se dispone
de la programacion libre de contornos FK. La simulacién gréafica del

mecanizado de la pieza es posible tanto durante el test del programa
como durante la ejecucion del mismo. Ademas los TNC's también se
pueden programar segun la norma DIN/ISO o en funcionamiento DNC.

Es posible introducir y comprobar un programa, mientras que otro pro-
grama realiza un mecanizado de pieza. En el TNC 426, TNC 430 se
puede verificar un programa mientras se se esta ejecutando otro dife-
rente.

Compatibilidad

El TNC puede ejecutar todos los programas de mecanizado,
que hayan sido elaborados a partir del TNC 150 B.

1 Introduccion @



1.2 Pantalla y teclado

Pantalla

El 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 pantalla BC 120, y en
la figura del centro las de la BF 120.

Linea superior

Cuando el TNC esta conectado, se visualiza en la linea superior
de la pantalla el modo de funcionamiento seleccionado: los
funcionamientos de maquina a la izquierda y los funcionamientos
de programacion a la derecha. En la ventana mas grande de la
linea superior se indica el modo de funcionamiento en el que esté
activada la pantalla: Aqui aparecen preguntas del dialogo y avisos
de error (excepto cuando el TNC sélo visualiza el gréfico).

Softkeys

EI'TNC muestra en la linea inferior otras funciones en una caratula
de softkeys. Estas funciones se seleccionan con las teclas que
hay debajo de las mismas. Como indicacion de que existen mas
caratulas de sofkteys, aparecen unas lineas horizontales directa-
mente sobre dicha caratula. Hay tantas lineas como caratulas y se
conmutan con las teclas cursoras negras situadas a los lados. La
caratula de softkeys activada se representa con una linea en color
mas claro.

Teclas para la seleccion de softkeys
Conmutacion de las caratulas de softkeys
Determinacién de la subdivision de la pantalla

Tecla de conmutacién para los modos de funcionamiento
Maquina y Programacion

Otras teclas adicionales en la BC 120
Desmagnetizacion de la pantalla; salir del menu principal para aju-

star la pantalla
Seleccionar el menu principal para el ajuste de la pantalla:

En el menu principal: mover el cursor hacia abajo

En el submenu: reducir el valor; desplazar la figura hacia la
izquierda o hacia abajo

En el menu principal: mover el cursor hacia arriba

En el submenu: aumentar el valor o desplazar la figura hacia la
derecha o hacia arriba

En el menu principal: seleccionar el submenu
En el submenu: Salir del submenu

Dialogo menu principal Funcion

BRIGHTNESS Modificar el brillo

CONTRAST Modificar el contraste

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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1.2 Pantalla y teclado

Dialogo menu principal

Funcion

H-POSITION Modificar la pos. horizontal de la
imagen
POSICION V Modificar la pos. vertical de la imagen
V-SIZE Modificar la altura de la imagen
SIDE-PIN Corregir distorsion en forma de tonel
TRAPEZOIDE Corregir la distorsién del efecto cojin
horizontal
ROTACION Corregir la inclinacion de la imagen
COLOR TEMP Modificar la intensidad del color
R-GAIN Modificar el ajuste del color rojo
B-GAIN Modificar el ajuste del color azul
RECALL Sin funcion

La BC 120 es sensible a campos magnéticos y electromagnéticos.
Debido a ello pueden variar la posicién y la geometria de la imagen.

Los campos de corriente alterna producen un desplazamiento perio-
dico o una distorsién de la imagen.

Determinar la subdivision de la pantalla

El usuario selecciona la subdivision de la pantalla: De esta forma, en el
modo de funcionamiento memorizar/editar programa el TNC puede,
p.ej., visualizar en la ventana izquierda el programa y simultaneamente
en la ventana derecha p.ej. representar el grafico de una programacion
(s6lo TNC 410). La ventana que el TNC visualiza depende del modo de
funcionamiento seleccionado.

Determinar la subdivision de la pantalla:

—~ Pulsar la tecla de conmutacion de la pantalla: En la

L) caratula de softkeys se pueden ver todas las subdivi-
sion de pantalla posibles, véase ,,Modos de funciona-
miento”, pagina 6

PROGRAMA+ Seleccion de la subdivision de la pantalla mediante
GRAF ICOS Softkey
4
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Teclado
La figura muestra las teclas de la pantalla, agrupadas segun su funcién:

Teclado alfanumérico para introducir textos, nombres de ficheros
o para la programacion DIN/ISO

Gestiodn de ficheros

Calculadora (excepto TNC 410)

Funcion MOD

Funcién HELP
Modos de funcionamiento de Programacion
Modos de funcionamiento de Maquina
Apertura de los didlogos de programacion
Teclas cursoras e indicacion de salto GOTO
Introduccién de cifras y seleccion del eje

Las funciones de las teclas individuales se encuentran reunidas en la
primera tecla de cambio. Teclas externas, p.ej. NC-START, se descri-
ben en el manual de la maquina.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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1.3 Modos de funcionamiento

Funcionamiento manual y volante electronico

El ajuste de la maquina se realiza en el modo de
funcionamiento manual. En este modo de funciona-
miento 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 electronico le
ayuda a desplazar los ejes de la maquina con un
volante electrénico HR.

Softkeys para la subdivision de la pantalla (selec-
cionar tal como se ha descrito anteriormente, TNC
410: véase la subdivision de la pantalla en la ejecu-
cién continua del pgm)

Ventana Softkey
Posiciones

POSICION
Izquierda: Posiciones, derecha: Visuali- [rostcion
zacion de estados ESTADO

Posicionamiento manual (MDI)

En este modo de funcionamiento se pueden pro-
gramar desplazamientos sencillos, p.ej. para el
fresado plano o el posicionamiento previo.También
se definen en este tipo de funcionamiento las tablas
de puntos para determinar el campo de digitaliza-
cién.

Softkeys para la subdivision de la pantalla

Funcionamiento manual Menorizseién | |Funcionamiento manual
prograna
RepL X +49.936 NOML . _
Y +41.098 T s X 14.000
B +219.577 || | o Y +202.840
C] +106.473 C +29983.738
B +308.865 b +29862. 167 Z +180.18b
wes S 272.283 [ R X -14.000
T s 1195 Fao Y +202.840 1 7
8% S-1ST 11:25 2 it0.908 F o
r £% S-MOM LIMIT 1 S 3158 M5/9
FUNCIONES| FLJAR INCRE- EopRo TABLA FUNCIONES INCRE - FLIAR TRBLA
M ‘ s ’ P oncemooe | o200 | G900 | Q| wewen. | M ‘ S [pareooe A || fop
Posicionam. con introd. manual ‘:i:;‘;;::“é" Posicionam. con introd. manual
ZHHOT 671 # N1B To G17#
N28 T1 G17 S5@00%
N1O To G17 G40 G90 + oML,
N1 653 PO1 1 * j 3:;;@ N3@ G200 Q280 = +2 Q281 = -208 Q286 = »
s L e N4@ GOB 638 X+8 Y+25 2+20 G48 M3*
G o e N5G G281 Q288 = +2 Q281 = -28
120 654 Ko 11 201 630 4 ko asliw 0206 = +158 0211 = +@
N30 G415 0263-+0 0264=+0 0326=0 03270 0208 = +30000 0283 = +8 Q284 = +50%
0308-0 0261-+0 0320-0 0260=+100 @ +0.0000 N99999999 %$MDI G71 *
0301-0 G300 0050 0331-0 K o .00
033240 *
e gserer 1216 “Q Giro bésico  +0.0000 ‘
—— VR R AR ]
X -26.770 +47.267 2 +247.993| [vow. X -14.000
*C -0.8214b  +193.136 Y +202.848 T1 2
S 359.892 Z +180.185 F
REAL T1 2 s 2500 Fo M5 S 3158 M5/9
ESTADO | ESTADO | ESTADO | ESTADO | ESTADO | EsTADo PRE || I D GED INSERTAR
P PoS. | HERRAM. | GooRn. | ‘Hemwan. |FUNCION M 1 | BUSQUEDR | conse e

Ventana Softkey
Programa PROGRAMA
Izquierda: programa, derecha: visualiza- PG
cién de estados (sélo TNC 426, TNC 430) | estano
|zquierda: programa, derecha: informa- PROGRANA+
cion general sobre el pgm (s6lo TNC 410) | “Fer”
|zquierda: Programa, derecha: Posicio-  [rroseana-
nes y coordenadas (s6lo TNC 410) YISURLIZ.
|zquierda: programa, derecha: informa-  [rrosearn-
cion sobre htas. (sélo TNC 410)
|zquierda: programa, derecha: trasla- PROGRANA+
cién de coordenadas (sélo TNC 410) %9, GO0R.
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Memorizar/Editar programa

to

iIonamien

1.3 Modos de func

LOS programas de mecanizado se e|aboran en este ey Memorizar/editar programa Memorizar/editar programa
modo de funC|ongm|ento. Los diferentes ciclos y ey gy T E S,
funciones de parametros Q le ofrecen una gran NZ6 031 890 X+100 Y+100 240 + N28 G31 G X+180 Yiiod z+o
1A N4 T1 G17 S50080 #* = + = -
ayuda en la prOgramaCIOH' N50 GOO G40 G9O Z+250 * nee gggg EZE?SB 0283251*'5 05?0 = +0
., , N6@ X-38 Y+58 #* Q283 = +0 Q204 = +50@%
Softkeys para la division de la pantalla (sélo N7o ool z-3p F260 4 Neoosooon tNEy 671
TNC 410) N9@ X+5@ Y+188 *
N108 G25 R28 *
N11@ X+1088 Y+50 *
N12@ X+508 Y+@ #* NowL. X -14.000
Ventana Softkey N128 626 R15 * Y +282.848 =
N140 X+0 Y+50 #* 2 +156.710 F oo
Programa N150 GOO G40 Y+30 X-20 #* S 3150 M5/9
PROGRAMA PARA- ‘ ORDER ‘ l | PRAINA ‘ PRGINA INICIO FIN | Euswmn‘wsgkmk
Izquierda: programa, derecha: figura e ——
auxiliar en la programacioén de ciclos FIGURA
Izquierda: pgm, derecha: gréfico de GRAFTCO
programacion PROGRANA
Gréafico de programacion
GRAF ICOS
Test del programa
EI TNC simula programas y repeticiones parciales de
un programa en el modo de funcionamiento Testdel  [=ein [Besarroiio test Desarrollo test
programa p.ej. para encontrar incompatibilidades
geométricas, indicaciones erréneas en el programa ~ [neseorwo oz, 0 co1 G 1100 1-100 238
y dafos producidos en el espacio de trabajo. La o 1t s+ i
simulacién se realiza graficamente con diferentes oo o0 G0 2oz cior
vistas. o o 0 10+ e v v 5
Softkeys para la subdivision de la pantalla: véase Wit s 1o o Rk R
. Ejecucién continua del programa y ejecucion frase  [ineere: 2 ié%??E -
a frase”, pagina 8. o o oo v 20 ¢ . § 3150 ms/o
ORI AN IEFNOEIEIEF I O
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Ejecucion continua del programa y
ejecucion frase a frase

En la ejecucién continua del programa el TNC eje-
cuta un programa hasta el final del mismo o hasta
una interrupcion manual o programada.Después de
una interrupcién se puede volver a continuar con la
ejecucion del programa.

En el desarrollo del programa frase a frase se inicia
cada frase con el pulsador externo de arranque
START.

Softkeys para la subdivision de la pantalla

Ejecucién continua

Desarrollo
test

Ejecucién continua

N4O T1 617 S5000 +

%C218 G71 *

¥ N1 638 617 X+B Y+B 2-40%
e N2@ G31 G9@ X+10@ Y+180 Z+0+
5T1 RB
70 o1 2-20 F200 + 213 RS
N80 Got Gt -0 Y+50 + W56 83 617 szsoes
50 150 Y+1c0 # N6@ GOO 690 2+250 G40+
w100 625 R20 + N7@ G213 0208 = +2 Q281 = -28 0206 = >
N11@ X+100 Y+50 + N8O G79 M3#
120 w50 10 + NS@ G77 P81 +2 PB2 -38 PB3 +5 P@4 250 »
P— N188 GBO GIB X+58 Y+58 2+2 G48 MI9*
[Sosemssvesmssonig : N18e G214 0208 = +2 0281 = -28 02086 = »
) rsnmimnrs| o w0:00:00
X +6.697 +93.568 2  +252.760| |ww. X -35.000
+C -0.821+b +193.136 Y +96.340 T
S 359.892 2 RCELESD F oo
REAL T 2 s 2500 Fo 'z S M5/9
(=] RESTAURAR TRBLA TABLA TRANSFER. RESTAURAR ON |[= o TRBLA
NEIE B e ] [ [ [

Ventana Softkey
Programa PROGRAMA
|zquierda: programa, derecha: PoH
estado (s6lo TNC 426, TNC 430) E8TADD
|zquierda: programa, derecha: gra- GRAFICO
fico (s6lo TNC 426, TNC 430) PROCRAHA
Gréfico (solo TNC 426, TNC 430)

GRAFICOS
|zquierda: programa, derecha: infor- PROGRANA+
macién general sobre el pgm (s6lo e
TNC 410)
|zquierda: Programa, derecha: Posi- PROGRANA+
ciones y coordenadas (s6lo TNC 410)  |vfsvarz.
Izquierda: programa, derecha: infor- PROGRAMA -
macion sobre htas. (sélo TNC 410) HekRA.
|zquierda: programa, derecha: trasla-  [rrocrama-
cion de coordenadas (s6lo TNC 410) |, cooe.
|zquierda: programa, derecha: medi-  [rrocramna+
cién de htas. (sélo TNC 410) HED. HERR.

Softkeys para la division de la pantalla en las
tablas de palets (s6lo TNC 426, TNC 430): ver
pagina siguiente.

1 Introduccién



Softkeys para la subdivision de la pantalla (s6lo

TNC 426, TNC 430)

Ventana

Softkey

Tablas de palets

PALLET

Izquierda: pgm, derecha: tabla de
palets

PGM

+
PALLET

Izquierda: tabla de palets, derecha:

estado

PALLET
+

ESTARDO

Izquierda: tabla de palets, derecha:

grafico

PALLET
+

PROGRAMA

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

iento
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de estado

Izaciones

1.4 Visual

1.4 Visualizaciones de estado

Visualizaciones de estados ,, generales”

La visualizacion de estados general
maquina. Aparece automéaticamente en los modos de funcionamiento

siguientes:

informa del estado actual de la

Ejecucién del programa frase a frase y ejecucién continua del pro-
grama, siempre que no se haya seleccionado exclusivamente el
.grafico” y en el

posicionamiento manual.

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

Informacion de la visualizacion de estados

Desarrollo
test

Ejecucién continua

NEB GPB G40 GIO Z+250 *
NGB X-38 Y+50 *

N?B GB1 Z2-380 F280 =*

N8B GB1 G41 X+B Y+5@ *
N9B X+58 Y+1@@ #*

N188 G25 R20 #*

N118 X+188 Y+G5B *

N128 X+58 Y+0 #

N13@ G26 R1b *

B% S-IST 12:1@
B% S-MOM LIMIT 1

Simbolo Significado

REAL Coordenadas reales o nominales de la posicion
actual

Ejes de la méaquina: el TNC indica los ejes auxiliares
en minusculas. El constructor de la maquina deter-
mina la secuencia y el nUmero de ejes visualizados.
Rogamos consulten el manual de su maquina

M La visualizacion del avance en pulgadas corresponde

a una decima parte del valor activado. Revoluciones
S, avance Fy funcién auxiliar M activada

Se ha iniciado la ejecucién del programa

El eje esta bloqueado

X -26.770 N +47.267 2 +247.993
+C -8.821++b +193.1386
S5 359.892
REAL T1 2 § 2508 Fo M 5-9
PAGINA PAGINA INET FIN RESTAURAR TABLA TABLA
ﬁ Q PUS EN PTOS.CERO| HERRAM.
Ejecucién continua
%C218 G771 #
N1@8 G3@ G17 X+@ Y+@8 Z2-4@%
N2B8 G31 G398 X+18@ Y+108 Z2+@+*
sT1 RB
3T2 R3
NoB T1 G17 S3508#%
N6B GBE G398 Z2+250 G40#*
N7?B G213 Q2088 = +2 Q281 = -208 Q286 = »

N88® G79 M3#
N9@ G?? PO1 +2 PB2 -30 PB3 +5 PB4 258 »
N18@ GO0 G398 X+58 Y+5B 2Z2+2 G40 M99+

El eje puede desplazarse con el volante

Los ejes se desplazan en un plano de mecanizado
inclinado (s6lo TNC 426, TNC 430)

N1BB G214 Q0288 = +2 0281 = -2080 Q206 = »
NoML. X -14.0008
Y +282.848 T
2 +156.718 Foa
S 3159 M5/9
TRANSFER . RESTAURAR —— T
POR BLOO. P“S EN CIP gl erRan. ‘

Los ejes se desplazan teniendo en cuenta el giro
bésico

10
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Visualizaciones de estado adicionales

Las visualizaciones de estados adicionales proporcionan una informa-
cion detallada sobre el desarrollo del programa. Se pueden llamar en

todos los modos de funcionamiento a excepcién de Memorizar/Editar
programa.

Activacion de la visualizacion de estados adicional

—~ Llamar a la caratula de softkeys para la subdivisién de
L) la pantalla
Pe Seleccionar la representaciéon en pantalla con la visua-
ESTADD lizacién de estados adicional

Seleccionar la visualizacion de estados adicional

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

o Seleccionar la visualizacién de estados adicional, p.€j.
il Informaciones generales del programa

A continuacién se describen diferentes visualizaciones de estado adi-
cionales, que se seleccionan mediante softkeys:

=sroo | INformacion general del programa
PGM

Nombre del programa principal
Programas llamados

Ciclo de mecanizado activado
Punto central del circulo CC (polo)
Tiempo de mecanizado

Contador del tiempo de espera

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Monbre PGM STAT
o] STATI
cALL
cvel
pEF| 17 ROSCADO RIGIDO
CC| ¥  +22.5000 F‘ T.ESPR
*¢* ¥ +35.7600| |
(T) o0:00:00

11
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de estado

Izaciones

im0 | POsiciones y coordenadas

POS.

Visualizaciéon de posiciones REST.

. i o -, . . H +0.003
Tipo de visualizacién de posiciones, p.ej. posicién real v 0,000
Angulo de inclinacién para el plano de mecanizado (sélo TNC 426, z +0.000
TNC 430) C +0.000

B +0.008

Angulo del giro béasico

K2

1.4 Visual

<z Giro hasico +0.00060
oo | INfOrmacion sobre las herramientas
HERRAM.
Visualizacién T: n? y nombre de la hta. WEFPENIGRIE T 4
Visualizacion RT: n®y nombr la hta. gemel
. sualizacié . y nombre de la hta. gemela Y ) 00000
Eje de la herramienta ﬂ R +2.5000
Longitud y radios de la herramienta R2Z +0.0080
Sobremedidas (valores delta) del TOOL CALL (PGM) y de la tabla oL R oR2
de herramientas (TAB) 0B
Tiempo de vida, maximo tiempo de vida (TIME 1) y maximo PGM  +8.1660 +B.1060@
tiempo de vida con TOOL CALL (TIME 2)
T . . S CUR.TIME  TIME{ TIME2
Visualizacién de la herramienta activada y de la (siguiente) herra- N 0600
mienta gemela
TOOL CALL 1
RT a—*+
EsTeD0 Translacion de coordenadas
COoRD.
Nombre del programa principal Mombre PGM STAT
Desplazamiento del punto cero activado (ciclo 7)
. . . Punto cero Giro
Angulo de giro activado (ciclo 10) ¥ +1562.0000 @ +12.5060
Ejes reflejados (ciclo 8) ¥ +100.0060
Factor(es) de escala activado(s) (ciclos 11/ 26) (J0]  Eseeio
Punto central de la escala activada SR
(véase , Los ciclos para la traslaciéon de coordenadas” en pagina 298) Fact. escala
H +0.00060 0.999560
4 ! +B.0060 @.999560
z +0. 6000 @.993560
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ESTRDO
MEDICION
HERRAM.

Mediciéon de herramientas

NuUmero de la herramienta que se quiere medir

Visualizacion de la medicion del radio o de la longitud de la hta.
Valores MIN y MAX, medicién individual de cuchillas y resultado
de la medicion con herramienta girando (DYN)

Numero del corte de la herramienta con valor de medida corre-
spondiente. La estrella detras del valor de medida muestra que
se ha sobrepasado la tolerancia de la tabla de herramientas

ESTRDO
FUNCION M

Funciones adicionales activas M (no TNC 410)

Lista de las funciones M activadas, con un significado determi-
nado

Lista de la funciones M activas, que han sido ajustadas por el
fabricante de la maquina

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Herramient:

e
9]

HMIN
HAK
DY H

de estado
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de HEIDENHAIN

onicos

Palpadores 3D y volantes electré

1.5 Accesorios

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 rapida 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 necesita Vd. dicho modo de
empleo, rogamos se ponga en contacto con
HEIDENHAIN. N2 ident.: 329 203-xx.

Palpadores digitales TS 220, TS 630 y TS 632

Estos palpadores estén especialmente disefados para el ajuste
automatico de piezas, fijacién del punto de referencia, mediciones en
la pieza y para la digitalizacién. EI TS 220 transmite las sefnales de pal-
pacion a través de un cable.

EI TS 630y el TS 632 son especialmente adecuados para maquinas
con cambiador de herramientas, que transmiten las sefnales sin cable
por infrarrojos.

Principio de funcionamiento: En los palpadores digitales de
HEIDENHAIN un sensor éptico sin contacto registra la desviacion del
palpador. La senal creada ordena memorizar el valor real de la posicion
actual del sistema de palpador.

En la digitalizacién, el TNC elabora un programa con frases lineales en
formato HEIDENHAIN a partir de una serie de valores de posiciones.
Este programa se sigue procesando en un PC con el software de eva-
luacion SUSA, para corregirlo para determinadas formas de herra-
mienta y radios o para calcular formas positivas/negativas. Cuando la
bola de palpacion es igual al radio de la fresa estos programas se pue-
den ejecutar inmediatamente.

14
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Palpador de herramientas TT 130 para la medicion de herramien-
tas

EI TT 130 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 construccién especialmente robusto vy el
elevado tipo de proteccion, hacen que el TT 130 sea insensible al refri-
gerante y las virutas. La sefal de conexién se genera con un sensor
Optico sin contacto que se caracteriza por su elevada seguridad.

Volantes electronicos HR

Los volantes electrénicos simplifican el desplazamiento manual pre-
ciso de los carros de los ejes. El recorrido por giro del volante se sel-
ecciona en un amplio campo. Ademas de los volantes emportrables

HR 130 y HR 150 HEIDENHAIN dispone del volante portatil HR 410

(véase figura central).

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

de HEIDENHAIN

onicos
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L4

L4

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 méaquina. Rogamos
consulten el manual de su maquina.

Conectar la tension de alimentacion del TNC y de la maquina. A
continuacién el TNC indica el siguiente dialogo:

TEST DE MEMORIA

Se comprueba automéaticamente la memoria del TNC

Interrupcion de tension

Aviso del TNC, de que se ha producido una
interrupcién de tensiéon — borrar el aviso

Traducir el programa de PLC

El programa de PLC se traduce automaticamente

Falta tension externa de reles

@ Conectar la tensién. EI TNC comprueba la funcion de
la parada de emergencia

Funcionamiento manual
Sobrepasar los puntos de referencia

@ Sobrepasar los puntos de referencia en la secuencia
indicada: Se pulsa 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 referencia o

@ Sobrepasar los puntos de referencia
simultaneamente con varios ejes: los ejes se
seleccionan mediante softkey (en pantalla se

representan de forma invertida) y después se activa el
pulsador de arranque externo START (sélo TNC 410)

Ahora el TNC esta preparado para funcionar en el modo de
funcionamiento MANUAL

18 2 Funcionamiento manual y ajuste @



Funciones adicionales en el TNC 426 y TNC 430

@ Los puntos de ref. sélo deberan sobrepasarse cuando se
quieran desplazar los ejes de la maquina. En el caso de
que sélo se quieran editar o comprobar programas, se
seleccionan, 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 la softkey PTO. REF.
EN EL MODO DE FUNCIONAMIENTO MANUAL.
APROXIMACION.

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 través de los pulsadores externos de manual
de cada eje. Para ello la funcion inclinar plano de mecanizado” debe
estar activa en funcionamiento manualvéase , Activacion de la
inclinacién manual”, pagina 29. Entonces al accionar un pulsador
externo de manual, el TNC interpola los ejes correspondientes.

La tecla NC-START no tiene ninguna funcion. Si es preciso el TNC
emite el aviso de error correspondiente.

Rogamos comprueben que los valores angulares
programados en el menu coinciden con los dngulos reales
del eje basculante.

Desconexion

Para evitar la pérdida de datos al desconectar, debera salirse del
sistema de funcionamiento del TNC de forma adecuada:

Seleccionar el modo de funcionamiento manual

Seleccionar la funcién para salir, confirmar de nuevo
nrr P '
[N con la softkey Sl

Cuando el TNC visualiza en una ventana el texto Ahora
se puede apagar, se puede interrumpir la tensién de
alimentacion del TNC

@ Si se desconecta el TNC de cualquier forma puede
producirse una pérdida de datos.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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2.1 Conexion, desconexion

L4



aquina

4

2.2 Desplazamiento de los ejes de lam

©@e"®' ®(8

2.2 Desplazamiento de los ejes de
la maquina

Indicacion

@ El desplazamiento con los pulsadores externos de manual
es una funcién que depende de la maquina. jRogamos
consulten el manual de su maquina!

Desplazar el eje con los pulsadores externos 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: Mantener
accionado el pulsador de manual y pulsar la tecla
externa de arranque STARTbrevemente

Detener: Pulsar tecla externa STOP

De las dos formas se pueden desplazar simultdneamente varios ejes.
El avance, con el que se desplazan los ejes, se modifica mediante la
softkey F, véase , Revoluciones S del cabezal, avance F y funcion
auxiliar M", pagina 23.

20
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Desplazamiento con el volante electronico
HR 410

El volante electréonico HR 410 esta equipado con dos teclas de
confirmacién. Estas teclas se encuentran debajo de la rueda dentada.

Los ejes de la maquina sélo se pueden desplazar cuando esta pulsada
una de las teclas de confirmacién (funcién que depende de la
magquina).

El volante HR 410 dispone de los siguientes elementos de control:
PARADA DE EMERGENCIA
Volante
Teclas de confirmacion
Teclas para la selecciéon de ejes
Tecla para aceptar la posicion real

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)

Las 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 electrénico

Mantener pulsada la tecla de confirmacién del volante

Seleccionar el eje

Seleccionar el avance

Desplazar el eje activado en la direccién + 0 —

e = x93 @

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

aquina
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® Posicionamiento por incrementos

INCRE-
MENTO
[OFF]~ oK

®

2.2 Desplazamiento de los ejes de la maquin

22

Aproximacion

B Introducir la aproximacién en mm, p.ej. 8 mm

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

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

Seleccionar el funcionamiento Volante electrénico

Seleccionar posicionamiento por incrementos:
Softkey POSICIONAMIENTO POR
INCREMENTOSACT.

<Y
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2.3 Revoluciones S del cabezal,
avance F y funcion auxiliar M

Empleo

En los modos de funcionamiento Manual y Volante electrénico, se
introduce mediante softkeys el nUmero 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”.

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

Introduccion de valores

Revoluciones S del cabezal, funcion auxiliar M

Seleccionar la introduccién de las rpm: Softkey S

Revoluciones S del cabezal=

1000 Introducir las revoluciones del cabezal y aceptar con la
tecla externa START

El giro del cabezal con las revoluciones S programadas se inicia con
una funcién auxiliar M. De la misma forma se programa una funcion
auxiliar M.

Avance F

La programacion del avance F se confirma, en vez de con el pulsador
externo de arranque START, con la tecla ENT.

Para el avance F se tiene:

Cuando se introduce F=0 actua el avance mas pequefio de MP1020

Después de una interrupcion de tensién, sigue siendo valido el
avance F programado

Modificar las revoluciones del cabezal y el avance

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

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

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

ACE! 1 ZF xi

(CEVEBEN| M|

1
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2.4 Fijar el punto de referencia (sin palpador 3D)

2.4 Fijar el punto de referencia (sin
palpador 3D)

Indicacion

% Fijacion del punto de referencia con un palpador 3D: véase
el modo de empleo de los ciclos de palpacion.

En la fijacion del punto de referencia, la visualizacion 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
Comprobar que el TNC visualiza las posiciones reales

24
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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 modo 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 ref.Z=

Herramienta cero, eje del cabezal: fijar la visualizacion
a sobre una posicidén conocida de la pieza (p.ej. 0) o

introducir el grosor de la cala. 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 visualizaciéon de dicho eje a la longitud L de la herramienta o bien
ala suma Z=L+d.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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inacion

2.5 Incl

2.5 Inclinacion del plano de
mecanizado (excepto en el
TNC 410)

Aplicacion y funcionamiento

% El constructor de la maquina ajusta las funciones para la
inclinacién del plano de mecanizado al TNC y a la maquina.

En determinados cabezales basculantes (mesas
giratorias), el constructor de la maquina determina si el
TNC interpreta los dangulos programados en el ciclo como
coordenadas de los ejes giratorios 0 como componentes
angulares de un plano inclinado. Rogamos consulten el
manual de su maquina.

EI TNC contempla lainclinaciéon de planos de mecanizado en maquinas
herramienta con cabezales y mesas basculantes. Las aplicaciones
mas normales 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.€j. el plano XY), pero se ejecuta en el plano
inclinado respecto al plano principal.

Existen dos modos de funcionamiento para la inclinaciéon del plano de
mecanizado:

Inclinacién manual con la softkey 3D ROT en los modos de
funcionamiento Manual y Volante electrénico, véase , Activacion de
la inclinacion manual”, pagina 29

Inclinacion automatica, ciclo G80 PLANO INCLINADO en el programa de
mecanizado (véase ,PLANO DE MECANIZADO (ciclo G80, excepto
TNC 410)" en péagina 309)

Las funciones del TNC para la ,,inclinaciéon del plano de mecanizado”
son transformacién de coordenadas. Para ello el plano de mecanizado
siempre esté perpendicular a la direccion del eje de la hta.

Basicamente, en la inclinacién del plano de mecanizado, el TNC
distingue dos tipos de maquinas:

Maquina con mesa basculante

Debera colocarse la pieza mediante el correspondiente
posicionamiento de la mesa basculante, p.ej. con una frase GO, en
la posicidon de mecanizado deseada.

La situacion del eje transformado de la herramienta no se
modifica en relacion al sistema de coordenadas fijo de la maquina.
Cuando se gira la mesa — es decir la pieza — p.ej. 90°, el sistema
de coordenadas no se gira. Si en el modo de funcionamiento
Manual se pulsa la tecla Z+, la herramienta se desplaza en la
direccion Z+.

Para el célculo del sistema de coordenadas transformado, el TNC
s6lo tiene en cuenta las desviaciones mecanicas de la
correspondiente mesa basculante — llamadas zonas de
,traslacion”
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Maquina con cabezal basculante

Deberé colocarse la herramienta en la posicion deseada, mediante
el correspondiente posicionamiento del cabezal basculante, p.ej.
con una frase GO, en la posicién de mecanizado deseada.

La posicion del eje de la herramienta inclinado (transformado) se
modifica en relacion al sistema de coordenadas fijo de la maquina:
Si se gira el cabezal basculante de la maquina — es decir, la hta.—
p.ej. +90° en el eje B, también se gira el sistema de
coordenadas.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 méaquina.

Para el calculo 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)

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. Rogamos comprueben que la funcién ,,Inclinacion
del plano de mecanizado” esté activada en el modo de
funcionamiento Manual y que el d&ngulo real del eje basculante esté
programado en el mend.

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 posicién real del eje giratorio.

@ Cuando esté fijado el bit 3 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 posicién real del
eje giratorio en el menu de inclinacion manual: Si no
coincide la posicién real del eje(s) giratorio(s) con lo
programado, el TNC calculard mal el punto de referencia.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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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 estd activada la funcién del plano inclinado,

el TNC desplaza autométicamente 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 inclinaciéon. 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

Si se centra una pieza inclinada mediante la rotacién una mesa
giratoria, el TNC no debe calcular el desplazamiento del punto de
referencia a partir de la diferencia de las coordenadas REF. EI TNC
emplea directamente el valor REF del eje basculante después de la
inclinacién, es decir, se supone siempre que la pieza estaba ajustada
antes de la inclinacion.

MP 7500 se activa en la lista de los pardmetros de
maquina, o en caso de existir, en las tablas de descripcion
de la geometria de ejes basculantes. Rogamos consulten
el manual de su maquina.

Visualizacion de posiciones en un sistema
inclinado

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

Limitaciones al inclinar el plano de mecanizado

No esta disponible la funcién de palpacién Giro basico

No se pueden realizar posicionamientos de PLC (determinados por
el constructor de la méquina)

No se permiten frases de posicionamiento con M91/M92

28
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Activacion de la inclinacion manual

30 ROT Seleccionar inclinacion manual: softkey 3D ROJO.
2 Los puntos del menu se pueden seleccionar con las
teclas cursoras

Introducir el 4ngulo de inclinacién

En el apartado del menu Inclinacién del plano de mecanizado, fijar el
modo de funcionamiento deseado en Activo y conmutar con la tecla
ENT

m Finalizar introduccion: tecla END

Para desactivarlo, se fija el modo de funcionamiento deseado en el
menu Inclinacién del plano de mecanizado al modo Inactivo.

Cuando esté activada la funcién Inclinaciéon del plano de mecanizado y
el TNC desplaza los ejes de la maquina en relacion a los ejes
inclinados, en la visualizacion de estados se ilumina el simbolo Kx.

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 inclinacion introducido en el menu seré valido a partir de la
primera frase del programa de mecanizado a ejecutar. Si en el
programa de mecanizado se emplea el ciclo 19 PLANO INCLINADO, se
activan 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.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Funcionamiento

manual

prograna

Mencrizacién

Inclinar plano
Ejecuciéon PGM
Funcionamiento

de trabajo

manual Inactivo

A = +8 °
B = +45 °
C = +18@ °
O """ @x $-IST 9:12
E—— """ z% $-MOM LIMIT 1
X] +49,936 Y +41.898 2  +219.577
C +106.473 B  +308.865

S 272.263
REAL T S 1186 Fe M 63
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3.1 Programacion y ejecucion de

mecanizados sencillos

El modo de funcionamiento Posicionamiento manual (MDI) es

apropiado para mecanizados sencillos y posicionamientos previos de
la herramienta. 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.

Empleo del posicionamiento manual

32

Seleccionar el modo de funcionamiento

Posicionamiento manual (MDI). Programar el fichero

$MDI tal como se desee

Iniciar la ejecucion del programa: Pulsador de
arranque externo START

Limitaciones en el TNC 410
No estan disponibles las siguientes funciones:

- la correccion del radio de la hta.

- los gréaficos de programacioén y de la ejecucién del pgm,

- las funciones de palpacién programables

- subprogramas, repeticiones particales del programa

- los tipos de trajectoria G06, G02 y GO3 con R, G24 y G25
- la llamada al programa con %

Limitaciones en el TNC 426 y TNC 430
No estan disponibles las siguientes funciones:

- la llamada al programa con %
- el gréfico de la ejecucion del programa

3 Posicionamiento manual @



Ejemplo 1
En una pieza se quiere realizar un taladro de 20 mm. Después de

continuacién a una distancia de seguridad de 5 mm sobre el taladro. A
continuacién se realiza el taladro con el ciclo G83 Taladrado en
profundidad.
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..." en pégina 127), ciclo G83 Taladrado en profundidad
(véase ,, TALADRAR EN PROFUNDIDAD (ciclo G83)" en pagina 186).

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Definir la hta.: Herramienta cero, radio 5
Llamada a la hta.: Eje de la herramienta Z,
Revoluciones del cabezal 2000 rpm

Retirar la hta. (marcha rapida)

Posicionar la hta. en m. réapida sobre el taladro,
cabezal conectado

Posicionar la hta. a 2 mm sobre el taladro
Definicién del ciclo G83 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 G83 Taladrado en profundidad
Retirar la herramienta

Final del programa
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Ejemplo 2: Eliminar la inclinacion de la pieza en mesas giratorias

Ejecutar un giro basico con un palpador 3D. Véase el modo de empleo
de los ciclos de palpacién, ,Ciclos de palpacion en el modo de
funcionamiento Manual y Volante electrénico”, apartado
,Compensacion de la inclinacion de la pieza®.

Anotar el angulo 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. G00 G40 G90
C+2.561 F50

m Finalizar la introduccién

@ Accionar el pulsador externo de arranque START: Se
anula la inclinacién mediante el giro de la mesa
giratoria
34
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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,
deberd procederse de la siguiente forma:

Seleccionar el modo de fun- cionamiento Memorizar/
Editar pgm

Llamada a la gestion de ficheros: Tecla PGM MGT

MGT (Program Management)

Marcar el fichero $MDI
COPTAR Seleccionar ,,Copiar un fichero” wahlen: Softkey
ety (3 COPIAR

Fichero destino =

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

Ejecutar copiar TNC 410: Tecla ENT

Ejecutar copiar TNC 426, TNC 430: Softkey
EJECUTAR

EJECUTAR

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 indica un fichero $MDI vacio.

@ TNC 426, TNC 430: Si desea borrar $MDI, en ese caso

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: véase ,,Copiar ficheros individuales”, pagina 58.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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4.1 Nociones basicas

Sistemas de medida de recorridos y marcas de
referencia

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

En unainterrupcién de tensién se pierde la asignacion entre la posicion
de los ejes de la maquina y la posicion 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 relacién de la posicion real asignada a
la posicion actual del carro de la méaquina.

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 volver a crear la asignacion entre
la posicion real y la posicién actual de la maquina, es necesario
desplazar los ejes de la maquina con sistemas de medida de
longitudes con marcas de referencia codificadas un maximo de 20
mm, en sistemas de medida angulares un maximo de 20°.

Sistema de referencia

Con un sistema de referencia se determinan claramente posiciones en
el plano o en el espacio. La indicacién 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 posicién 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 relativas se refieren a
cualquier otra posicion (punto de referencia) en el sistema de
coordenadas. Las coordenadas relativas se denominan también
coordenadas incrementales.
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Sistema de referencia en fresadoras

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

EI TNC 410 puede controlar un maximo de 4 ejes, el TNC 426 un
méximo de 5 ejes y el TNC 430 un méximo de 9 ejes. Ademés de los
ejes principales X, Yy Z existen ejes auxiliares paralelos U, Vy W. Los
ejes giratorios se denominan A, By C. En la figura de abajo a la derecha
se muestra la asignacioén de los ejes auxiliares o ejes giratorios con los
ejes principales.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

4

asicas

4.1 Nociones b




asicas

4

4.1 Nociones b

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 el punto cero en el polo. De esta forma una posicién en
el plano queda determinada claramente por:

Radio en coordenadas polares: distancia entre el polo y la posicién
Angulo en coordenadas polares: Angulo entre el eje de referencia
angular y la trayectoria que une el polo con la posicién

Vedse la fig. arriba a la dcha.

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. De esta forma
también el eje de referencia angular esta asignado claramente para el
angulo H en coordenadas polares.

Coordenadas del polo (plano) Eje de referencia angular

10

Y

~
/
H,
Hs
H
& 1 0°
CE
Y\
30

lyJ +X
JyK +Y
Kyl +Z
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Posiciones absolutas e incrementales de la pieza

Posiciones absolutas de la pieza

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

Ejemplo 1: Taladros en coordenadas absolutas

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

Posiciones incrementales de la pieza

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

Una cota incremental se caracteriza con la funcién G91 delante de la
denominacion del eje.

Ejemplo 2: Taladros en coordenadas incrementales

Coordenadas absolutas del taladro 4

X=10mm

Y =10 mm

Taladro 5, referido a 4 Taladro 6, referido a &
G91 X =20 mm G91 X =20 mm
G91Y =10mm G91Y =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 dltima
posicion de la herramienta programada.

TNC 410, TNC 426, 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 posicion conocida de la pieza. Para esta posicion
se fija la visualizacion 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 visualizacién del TNC o para su programa de
mecanizado.

Si en el plano de la pieza se indican puntos de referencia relativos,
sencillamente se utilizan los ciclos para la traslaciéon de coordenadas

(véase , Los ciclos para la traslaciéon de coordenadas” en pagina 298).

Cuando el plano de la pieza no esté acotado, se selecciona una
posicién 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 rapida y sencilla
mediante un palpador 3D de HEIDENHAIN. Véase el modo de empleo
de los ciclos de palpacion ,Fijar el punto de referencia con palpadores
3D".

Ejemplo

El plano de la pieza de la derecha muestra taladros (1 a 4) cuyas
medidas se refieren a un punto de referencia absoluto con las
coordenadas X=0 Y=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 PUNTO CERO se puede desplazar
momentaneamente el punto cero a la posicion X=450, Y=750, para asi
poder programar los taladros (5 a 7) sin mas calculos.
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Ficheros
Ficheros en el TNC Tipo
Programas
en formato HEIDENHAIN H
en formato DIN/ISO A
Tablas para
Herramientas T
Cambiador de htas. .TCH
Palets (excepto TNC 410) P
Puntos cero .D
Puntos PNT
Datos de corte (excepto TNC 410) .CDT
Material de corte, material de la pieza .TAB
(excepto TNC 410)
Textos como
Ficheros ASCII (excepto TNC 410) A

Cuando se introduce un programa de mecanizado en el TNC, primero
se le asigna un nombre. El TNC memoriza el programa como un
fichero con el mismo nombre. También memoriza el programa como
un fichero o con el mismo nombre.

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

En el TNC 410 se pueden gestionar un méaximo de 64 ficheros con un
total de hasta 256 KByte.

Con el TNC 426 y el TNC 430 se pueden memorizar tantos ficheros
como se desee, no pudiendo sobrepasar los ficheros los
1.500 MByte.

Nombres de ficheros

En los programas, tablas y textos el TNC afade una extension
separada del nombre del fichero por un punto. Dicha extension
especifica el tipo de fichero.

Proce [

Nombre del fichero Tipo de fichero

Longitud méaxima Ver tabla , Ficheros en el TNC”

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

4.2 Gestion de ficheros




basicos

incipios

Pri

4.2 Gestion de ficheros

Asegurar datos en el TNC 426, TNC 430

HEIDENHAIN recomienda memorizar periddicamente en un PC los
nuevos programas y ficheros elaborados.

Para ello HEIDENHAIN dispone de un programa Backup gratis
(TNCBACK.EXE). Si necesita Vd. dicho programa rogamos se ponga
en contacto con el constructor de su maquina.

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

@ Si se quiere guardar todos los ficheros (max. 1.500
MByte) del disco duro, el proceso puede durar varias
horas. Lo mejor sera realizar el proceso de copiado en
horas nocturnas o utilizar la funcién EJECUCION
PARALELA (copia de forma paralela).
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4.3 Gestion de ficheros standard
TNC 426, TNC 430

Indicacion

=y

Si se quieren memorizar todos los ficheros en un
directorio, o si se conoce ya la gestion de ficheros de

controles TNC mads antiguos, hay que trabajar con la
gestion standard de ficheros.

Para ello se fija la funcion MOD PGM MGT (véase
. Configuracion de PGM MGT (excepto TNC 410)" en
pagina 410) en standard.

Llamada a la gestion de ficheros

PGM
MGT

Pulsar la tecla PGM MGT : EI TNC visualiza la ventana
para la gestién de ficheros (véase la figura de la

derecha)

La ventana muestra todos los ficheros que estdn memorizados en el
TNC. Para cada fichero se visualizan varias informaciones:

Visualizacion

Significado

Ejecucién
cont inua

Editar tabla prodgramas
Nombre del

NOMBRE FICHERO

Nombre con un maximo de 16 signos y tipo
de fichero

BYTE Tamano del fichero en Byte

ESTADO Caracteristicas del fichero:

E Programa seleccionado en el modo de
fucionamiento Memorizar/editar pgm

S Programa seleccionado en el modo de
fucionamiento Test del pgm

M Programa seleccionadoen un modo de
funcionamiento de ejecucién del pgm

P Proteger el fichero contra borrado y

modificaciones (Protected)

TNC:\#, *

Nombre fichero By te Estado
ASDFGHJ A 8644
CVREPORT .A 13269
KJHGFD .A 2}
LOGBOOK .R 114K
BOHRER .CDT 4522
FRAES_2 .CDT 18382
FRAES_GB .CDT 18382
UM1 .COM 13
test .D 486
$MDI .H 2310

75 ficheroCs) 917328kbyte libres

f i cher o =EAIGEETTNINEG]

PAGINA PRGINA SELECC. BORRAR COPIAR

I | GEE

UL TINOS
E@ FICHERGS | F T

N
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4.3 Gestion de ficheros standard TNC 426, TNC 430

Seleccionar un fichero

PGM
MGT

Llamada a la gestion de ficheros

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

PAGINA PRGINA

SELECC.

Desplaza el cursor arriba y abajo por ficheros en la
ventana

Desplaza el cursor arriba y abajo por paginas en la
ventana

Seleccionar fichero: Softkey Pulsarla softkey
SELECCIONAR

Borrar el fichero

PGM
MGT

Llamada a la gestion de ficheros

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

PAGINA PRGINA

BORRAR

&)

Borrar .....

SI

MO

46

Desplaza el cursor arriba y abajo por ficheros en la
ventana

Desplaza el cursor arriba y abajo por paginas en la
ventana

Borrar archivo: Softkey BORRAR

fichero ?

con Softkey S|

con Softkey NO interrumpir
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Copiar ficheros

Llamada a la gestion de ficheros
MGT

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

Desplaza el cursor arriba y abajo por ficheros en la
ventana

ractin | [ racin | Desplaza el cursor arriba y abajo por paginas en la
i g ventana

COPTAR Copiar archivos: Softkey COPIAR
[

Fichero de destino=

Introducir un nombre de fichero nuevo, 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

cuando se quieren copiar programas largos: introducir el nombre
nuevo del 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 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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4.3 Gestion de ficheros standard TNC 426, TNC 430

Transmision de datos a/de un soporte de datos

externo
. == -
= Antes de poder transmitir datos a un soporte de datos EETy ﬁg;;ig ;:T 1 P - —
externo, debe ajustarse la conexién de datos (véase = -
,,Ajgstar interfaces de datos TNC 426, TNC 430" en S RS23719.%
péglna 399) & 1ichero B.ip  Fsiado [NO DIRI
ASDFGHJ A 8644
CUREPORT .A 13269
— Llamada a la gestion de ficheros RIHGFD ; e
MGT LOGBOOK A 114K
BOHRER .COT 4522
FRAES.2 .CDT 10382
FRAES_GB .CDT 10382
% Activar la transmisién de datos: Pulsar la softkey EXT. . o
El TNC muestra en la mitad izquierda de la pantalla 01 H o 2318
todos los ficheros memorizados en el TNC, en la 75 flcherols) $17328koyte 1ibres
mitad derecha de la pantalla 2 todos los ficheros e R
memorizados en el soporte de datos externo {r D el - rweow | > FIN

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.

Funcion para marcar Pulsar la softkey

Marcar ficheros sueltos MARCAR

FICHERD

Marcar todos los ficheros HARCAR
TODOS

FICHEROS

Eliminar la marca del fichero deseado AULAR

MARCA

Eliminar la marca de todos los ficheros ANULAR
TODAS LAS

MARCAS

Copiar todos los ficheros marcados COP_HARG.
S5+
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[coPIeR | Transmitir archivos individuales: pulsar softkey
Fec-fod COPIAR, o

para transmitir varios ficheros: Pulsar la softkey
MARCAR

MARCAR, o
[COPIRR | transmitir todos los archivos: pulsar softkey TNC =>
bucl-[eny EXT

Confirmar con la softkey EJECUTAR o con la tecla ENT. EI TNC
muestra una ventana de estados en la cual se informa sobre el
proceso de copiado, o

cuando se quiere transmitir un programa muy largo o varios programas
se pulsa la softkey EJECUCION PARALELA. EI TNC copia el fichero de
forma paralela

T@ Finalizar la transmisién de datos: Pulsar la softkey
TNC. EI TNC muestra de nuevo la ventana standard
para la gestion de ficheros
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4.3 Gestion de ficheros standard TNC 426, TNC 430

Seleccionar uno de los 10 ultimos ficheros

empleados _ _
Funcianan. Memorizar/editar programa
manual
— Llamada a la gestion de ficheros -
MGT O ALEERT a:
[0 SCREEMS 1: THC:~NK~DUMPS~1E.H
2: THC:“~NK-DUMPS-3587.H
O coT
- . e . . o cuTTAB 3: THC:“NK~DUMPS~3516.H
JLTIoS Visualizar los ultimos 10 ficheros seleccionados: PR 45 THC: “NKSDUHPSNEU. H
Pulsar la softkey ULTIMOS FICHEROS o ke Bi THO K DUKPS 8L H
6: THC:“FRAES_GB.COT
01 HERBERT 7: THC:~NK~DUMPS~3DJOINT.H
O Nk 8: THC:“NK~DUMP5~3516.R
) 0 418 3t THC: \NK~DUMPSNSLOLD. H
Emplear las teclas cursoras para desplazar el cursor sobre el fichero I CONCEPT
que se quiere seleccionar: O CYCUORK
O TNC41B
Desplaza el cursor en la ventana arriba y abajo & DUMPS
SELECC.
) FIN
SELECC. Seleccionar fichero: Softkey Pulsarla softkey
= SELECCIONAR
o}
ENT
Adoptar ficheros
Llamada a la gestion de ficheros
MGT

Emplear las teclas cursoras o las softkeys para desplazar el cursor
sobre el fichero que se desea renombrar:

Desplaza el cursor arriba y abajo por ficheros en la
ventana

Pn%mn Pneﬂmn Desplaza el cursor arriba y abajo por paginas en la

ventana
RENOBRAR Renombrar archivo: softkey .RENOM.

Fichero de destino=

Introducir un nombre de fichero nuevo, confirmar con la softkey
EJECUTAR o con la tecla ENT
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Convertir un programa FK en un line programa
en texto HEIDENHAIN

Llamada a la gestiéon de ficheros
MGT

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

Desplaza el cursor arriba y abajo por ficheros en la
ventana

ractwn | [racma | Desplaza el cursor arriba y abajo por paginas en la
i 0 ventana
I Transformar archivo: Softkey TRANSFORMAR
- FK—>H

Fichero de destino=

Introducir un nombre de fichero nuevo, confirmar con la softkey
EJECUTAR o con la tecla ENT

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

4.3 Gestion de ficheros standard TNC 426, TNC 430



4.3 Gestion de ficheros standard TNC 426, TNC 430

Proteger ficheros / eliminar proteccion

Llamada a la gestion de ficheros
MGT

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

Desplaza el cursor arriba y abajo por ficheros en la
ventana

reen | [Paatin | Desplaza el cursor arriba y abajo por paginas en la
f g ventana

[PROTEGER | Proteger archivo: Softkey PROTEGER. El fichero
L& obtiene el estado P, o
DESDPE% Para eliminar la proteccion de un fichero, se pulsa la

softkey. Desaparece el estado P
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4.4 Gestion standard de ficheros
TNC 426, TNC 430

Indicacion

% Con la gestién de ficheros ampliada se trabaja cuando se
desee memorizar ficheros en diferentes directorios.

Para ello debe fijarse la funcion MOD PGM MGT (véase
. Configuracion de PGM MGT (excepto TNC 410)" en
pagina 410).

Véase también ,Gestion de ficheros: Principios bésicos”
en pagina 43.

Directorios

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

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

jCuando 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 méxima de 8
signos y no tiene ninguna extension. Si se introducen méas de 8 signos
para el nombre del directorio, el TNC emite un aviso de error.

Caminos de busqueda

El camino de busqueda indica la base de datos y diversos directorios
o subdirectorios en los que se memorizan ficheros. Las distintas
indicaciones se separan con ,\".

Ejemplo

En el directorio TNC:\ se ha memorizado el subdirectorio AUFTR1.
Después se ha creado en el directorio AUFTR1 el subdirectorio
NCPROG y se copia en el mismo el programa de mecanizado
PROG1.l.De esta forma el programa de mecanizado tiene el camino
de busqueda:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.1

En el grafico de la derecha se muestra un ejemplo para la visualizacién
de un directorio con diferentes caminos de busqueda.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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4.4 Gestion standard de ficheros TNC 426, TNC 430

Resumen: Funciones de la gestion de ficheros

ampliada
" Pulsar la
Funcion
softkey
Copiar ficheros individuales (y convertirlos) COPTAR
[ RE:
Visualizar tipo de fichero determinado SELECE.
oy
TIPO
Visualizar los ultimos 10 fichero seleccionados LTS
Borrar fichero o directorio [ BORRAR |
8 ]
Marcar fichero
MARCAR
Adoptar ficheros RENOMERAR
[Fed- 173
Proteger fichero para que no sea borrado o PROTEGER
modificado ]
Eliminar la proteccion del fichero [DEsPROT. |
O
Gestionar proceso de la red (sélo en opcion
interfaz Ethernet) RED
Copiar directorio CoPIA DIR
(]
Visualizar los directorios de una base de datos s
IEJEBDL
Borrar directorio con todos los subdirectorios E@?DRRHE
T0DO
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Llamada a la gestion de ficheros

PGM
MGT

Pulsar la tecla PGM MGT: EI TNC visualiza la ventana
para la gestion de ficheros (la figura arriba a la derecha
muestra la pantalla basica). Si el TNC visualiza otra
subdivisién de pantalla a la deseada, se pulsa la
softkey VENTANA)

La ventana pequena a la izquierda visualiza tres bases de datos 1. Si el
TNC esté 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 mas destacado.

En la parte inferior de la ventana pequena, el TNC visualiza 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 estan un poco mas desplazados a la
derecha. Cuando estéa seleccionado un directorio, este se visualiza en
un color mas destacado.

En la ventana grande de la derecha se visualizan todos los ficheros 2,
memorizados en el directorio elegido. Para cada fichero se visualizan
varias informaciones que estan codificadas en la tabla de la derecha.

Visualizacion Significado

Ejecucién
cont inua

Editar tabla prodgramas

Camino =INENTSYNITISN)

& rszzza
& rsdzzan
= THNC:™

THC:“NK~CONCEPT~#. %

0 TNC:~

[0 ALBERT
[0 SCREEMS
cot
CuTTRB
DEMO

HE
HERBERT
NK

cooooD

o 41 o
(=Y CONCEPT

tichero{s) 817328khyte libres

PAGINA PRGINA

SELECC. |COPIR DIR| SELECC. VENTANA FquTHIEMEnUSS FIN
2% =32 B |EETES

NOMBRE FICHERO Nombre con un maximo de 16 signos y tipo

de fichero

BYTE Tamano del fichero en Byte

ESTADO Caracteristicas del fichero:

E Programa seleccionado en el modo de
fucionamiento Memorizar/editar pgm

S Programa seleccionado en el modo de
fucionamiento Test del pgm

M Programa seleccionadoen un modo de
funcionamiento de ejecucién del pgm

P Proteger el fichero contra borrado y
modificaciones (Protected)

FECHA Fecha en la cual se modifico el fichero por
Ultima vez

TIEMPO Hora en la cual se modifico el fichero por

Gltima vez

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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4.4 Gestion standard de ficheros TNC 426, TNC 430

Seleccion de bases de datos, directorios y
ficheros

Llamada a la gestion de ficheros
MGT

Utilizar las teclas cursoras para mover el cursor a la posicién 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

raamia | [rreme | Mueve el cursor arriba y abajo por paginas en una
g [ ventana

ler paso: Seleccionar la base de datos

Marcar la base de datos en la ventana izquierda

SELECC. Seleccionar la base de datos: Pulsarla
= softkeySELECCIONAR

29 paso: Seleccionar un directorio

Marcar el directorio en la ventana izquierda: automaticamente la
ventana derecha muestra todos los ficheros del directorio
seleccionado (en un color mas claro)
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3er paso: Seleccionar un fichero

Pulsar la softkey SELECCIONAR TIPO

SELECC.
[y
TIPO
Mnﬁna Pulsar la softkey del tipo de fichero deseado o
UTs. 70008 visualizar todos los ficheros: pulsar la softkey
VISUALIZAR TODOS, o
4% . H . utilizar Wildcards, p.ej. visualizar todos los ficheros

del tipo .H que empiecen con 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
o] gestion de ficheros: Pulsar la softkey SELECCIONAR
o latecla ENT

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

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

Introducir el nuevo nombre de indice, Tecla
NUEVO '
SELECCIONAR

Crear un directorio \NUEVO?

Confirmar con Softkey Sl, o
38

interrumpir con softkey No

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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4.4 Gestion standard de ficheros TNC 426, TNC 430

Copiar ficheros individuales

Desplazar el cursor sobre el fichero a copiar

CoPIAR Pulsar la softkey COPIAR: Seleccionar la funciéon de
g2 copiar

Introducir el nombre del fichero de destino y aceptar
con latecla ENT o la softkey EJECUTAR: EI TNC copia
el fichero en el directorio actual. Se mantiene el
fichero original, o

se pulsa la softkey EJECUCION PARALELA, para
copiar el fichero de forma paralela. Deberad emplearse
esta funcién para copiar ficheros grandes, ya que una
vez iniciado el proceso de copiar se puede seguir
trabajando. Mientras el TNC copia se puede ver el
proceso de copiado con la softkey INFO EJECUCION
PARALELA (ésta softkey se encuentra en OTRAS
FUNCIONES, 22 caratula de softkeys).

Copiar tabla

Al copiar las tablas, es posible sobrescribir con la softkey SUSTITUIR
CASILLAS lineas o columnas individuales en la tabla de destino.
Condiciones:

previamente debe existir el fichero de destino

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

I% La softkey SUSTITUIR CASILLAS no aparece cuando se
quiere sobreescribir externamente con un software de
transmision de datos, p.ej. TNCremoNT la tabla en el TNC.
Copiar el fichero generado externamente en otro
directorio y a continuaciéon proceder a copiar con las
funciones para la gestion de ficheros del TNC.

Ejemplo

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

N® de hta. (columna T)
Longitud de la hta. (columna L)
Radio de la hta. (columna R)

Copiar el fichero en otro directorio diferente, al que tiene TOOL.T. Al
copiar este fichero con las funciones para la gestién de ficheros del
TNC, mediante una tabla ya existente, el TNC pregunta si se quiere
sobreescribir la tabla de herramientas TOOL.T existente:

Sise pulsa la softkey Sl, el TNC sobreescribe por completo el fichero
actual TOOL.T. Después del proceso de copiado, TOOL.T se
compone de 10 lineas. Se resetean todas las columnas — excepto
naturalmente las columnas: numero, longitud y radio—
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O pulsar la softkey SUSTITUIR CELDAS. De esta forma el TNC sélo
sobreescribe en el fichero TOOL.T los nimeros de columnas, la
longitud y el radio de las 10 primeras lineas. El TNC no modifica los
datos del resto de las lineas y columnas

Copiar directorio

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

Seleccionar uno de los 10 ultimos ficheros
empleados

- Llamada a la gestion de ficheros
MGT
ULTTHES Visualizar los siguientes 10 archivos visualizados:

FICHERODS

Softkey ULTIMOS ARCHIVOS

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

Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana

Ij Seleccionar la base de datos: Pulsarla softkey
— SELECCIONAR

o]

Borrar fichero

Mover el cursor sobre el fichero que se desea borrar

B0RRAR Seleccionar la funcién para borrar: Pulsar la softkey
BORRAR. EI TNC pregunta si realmente se desea
borrar el fichero

Confirmar el borrado: Pulsar la softkey Sl o

Interrumpir el borrado: Pulsar la softkey NO

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

(UMEAERED o Memorizar/editar prodrama
manual
OO THC:™
O ALBERT a:
O scReENS 15 THC: “NK-DUMPS™1E.H
& cor 2: THC: “NK“DUMPS~3587 .H
o Ut 31 THC: \NK“DUMPS~3516 .H
4 THC:NK“DUMPS“HEU.H
b oero 5: THC: \NK“DUMPS“BLK.H
b 6: THC:“FRAES_GB.COT
01 HERBERT ?: THC:“NK~DUMPS~3DJOINT.H
0 e 8: TNC:“NK>DUMPS“3516.R
b 410 9: THC:“NK~DUMPS“SLOLD.H
[ COMCEPT
[ CYCWORK
O THC41@
= DUMPS
%’ FIN
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4.4 Gestion standard de ficheros TNC 426, TNC 430

Borrar un directorio

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

Mover el cursor sobre el fichero que se desea borrar 1

SORRAR Seleccionar la funcién para borrar: Pulsar la softkey

| BORRAR. EI TNC pregunta si realmente se desea

borrar el directorio.
Confirmar el borrado: Pulsar la softkey Sl o

Interrumpir el borrado: Pulsar la softkey NO

Marcar ficheros

Funcion para marcar Pulsar la softkey
Marcar ficheros sueltos p——
FICHERO
Marcar todos los ficheros del directorio HARCAR
FILDHDEDRSUS
Eliminar la marca del fichero deseado LR
MARCA
Eliminar la marca de todos los ficheros AHULAR
TODAS LAS
MARCAS
Copiar todos los ficheros marcados CoP . FRRC.
5o

Las funciones como copiar o borrar ficheros se pueden utilizar
simultdneamente tanto para un sélo fichero como para varios ficheros.
Para marcar varios ficheros se procede de la siguiente forma:

Mover el cursor sobre el primer fichero

Visualizar funciones de marcacion: Softkey MARCAR
MARCAR

Marcar fichero: Softkey MARCAR FICHERO

MARCAR

FICHERO

Mover el cursor a otro fichero

— Marcar otro fichero: pulsar softkey MARCAR
FICHERD FICHERO etc.
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COP ARG Copiar ficheros marcados: pulsar softkey COP.
o5 COPIAR MARCADOS, o

soreer | Borrar ficheros marcados: Pulsar la softkey FIN para

FIN €1 | cancelar las funciones de marcado y a continuaciéon
pulsar la softkey BORRAR para borrar todos los
ficheros marcados

Adoptar ficheros

Desplazar el cursor sobre el fichero que se quiere renombrar
RENOFBRAR Seleccionar la funcién para renombrar
(EENIEE]

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

Renombrar: Pulsar la tecla ENT
Otras funciones

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

- Para seleccionar otras funciones, pulsar la softkey
FUNCIONES OTRAS FUNCIONES
PROTEGER Activar la proteccion del fichero pulsando la softkey
D& PROTEGER, el fichero recibe el estado P

La proteccion del fichero se elimina de la misma forma
con la softkey DESPROTEGER en

Borrar indice, incluidos los subindices y archivos

Desplazar el cursor en la ventana izquierda sobre el directorio que se
quiere borrar.

s Para seleccionar otras funciones, pulsar la softkey
FUNCIONES OTRAS FUNCIONES

P— Borrar el directorio completo: Pulsar la softkey
B2 BORRAR TODO

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

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Transmision de datos a/de un soporte de datos

externo
. Efgeueiin Editar tabla prodramas
I% Antes de poder transmitir datos a un soporte dg datos Sl Nombre del ficher o=EEEEAE
externo, debe ajustarse la conexién de datos (véase
LAjustar interfaces de datos TNC 426, TNC 430" en THG: \NKDUMPS . # THG: . 4
pagina 399). AT IR T e
$MDI H 2310
BSP A 336 1 H 184
MULLTAB ol 514 2 H 34
., . 1 H 864 301 H B6
Llamada a la gestion de ficheros " W e 20 W ame
mGT 1F WH 422 448 .H 4938
1GB H 448 79247 H 2316
1T H 382 79280 H 1734
. e, 1HL H 380 BRADFORD H 644
VENTANR Seleccionar la subdivision de la pantalla para la s W ws cre I
== transmision de datos: Pulsar la softkey VENTANA. El 3567 Ho 1220 DAUER Mo 32
TNC muestra en |a m|tad IZQUIerda de |a panta”a 27 fichero(s) 917328kbvyte libres 76 ficheroi{s) 917328kbrte libres
todos los ficheros memorizados en el TNC, enla PAGINA PAGINA | SELECC. | COPIAR | SELECC. | VENTANA CAM FIN
mitad derecha de la pantalla 2 todos los ficheros lf b =) B ) [EE= :

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.

COPIRR Transmitir fichero individual: pulsar softkey COPIAR,
s o

para transmitir varios ficheros: Pulsar la softkey
MARCAR (en la 22 caratula de softkeys, véase
.Marcar ficheros”, péagina 60), o

MARCAR

COPIAR transmitir todos los ficheros: pulsar softkey TNC =>
bl EXT
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Confirmar con la softkey EJECUTAR o con la tecla ENT. EI TNC
muestra una ventana de estados en la cual se informa sobre el
proceso de copiado, o

cuando se quiere transmitir un programa muy largo o varios programas
se pulsa la softkey EJECUCION PARALELA. EI TNC copia el fichero de
forma paralela

VENTANA Finalizar la transmisién de datos: Desplazar el cursor

FE a la ventana izquierda y después pulsar la softkey
VENTANA. El 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 CAMINO (PATH) y se
selecciona con la tecla ENT el directorio deseado!

Copiar un fichero a otro directorio

Seleccionar la subdivision de la pantalla con las dos ventanas de
igual tamafo

Visualizar directorios en ambas ventanas: Pulsar la softkey CAMINO
Ventana derecha

Desplazar el cursor sobre el directorio al cual se quieren copiar los
ficheros y visualizarlos con la tecla ENT

Ventana izquierda

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

Visualizar las funciones para marcar ficheros

MARCAR

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

—%m% Copiar los ficheros marcados al directorio de destino
2

Otras funciones para marcar: véase ,, Marcar ficheros”, pagina 60.

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 cursor.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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4.4 Gestion standard de ficheros TNC 426, TNC 430

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 bien
No sobreescribir ningun fichero: Pulsar la softkey NO o bien
Confirmar la sobreescritura de cada fichero con la softkey
CONFIRMAR

Sise quiere sobreescribir un fichero protegido, debera confirmarse por
separado o bien interrumpirse.

El TNC en la red (sélo en la opcién interface

ethernet)
0 2 (UmEERED o Memorizar/editar programa
@ Para poder conectar la tarjeta Ethernet a su red, (véase wanual Canino NS
.Interfaz Ethernet (no TNC 410)” en pégina 404). S
¥ B
Durante el funcionamiento en red, el TNC realiza el S rezaziy
- s & rs4zz: S - —— e
protocolo de los avisos de error (véase , Interfaz Ethernet = o 168 W 26081599 09:37:52
(no TNC 41 0)” en pégina 404) 11 H 382 24-G8-1999 09:26:58
o oTHe 1HL H 380 24-08-1999 B83:26:68
18 H 418 24-08-1999 B8:27:08
Cuando el TNC estéa conectado a la red, se dispone en la ventana de D;fi:;m 3507 W 120 ¢8-09-1999 12:28:42
directorios 1, de 7 bases de datos adicionales (véase fig. dcha.). Todas o cor 3071 Hoo e 09-09-1999 09:54:50
las funciones descritas anteriormente (seleccionar la base de datos, O cuTTae 18 oo 09TEITIaN AmATe
3DJOINT H 788 SM 26-08-1999 88:57:22
copiar ficheros, etc.) también son vélidas para bases de datos de o oeno BLK W 24-08-1999 03:27:08
comunicaciones, siempre que su acceso lo permita. b P o ese 08-03-1999 17:47:34
0O HERBERT MEU H 166 E 02-09-1998 17:18:02
.z .z . - 0o Nk 27 tichero{s} 917328khyte libres
Conexion y desconexion de bases de datos de comunicaciones o R —
= Para seleccionar la Gestion de ficheros pulsar la tecla PAGINA | PAGINA | BORRAR EIS_ ws | E1N
wet PGM MGT, o si es preciso con la softkey VENTANA i I ] & | [ FE | Funcones

seleccionar la divisiéon de la pantalla tal y como se
indica en la imagen de la derecha

Gestién de sistemas de red: Pulsar la softkey RED (22
caratura de softkeys). EIl TNC visualiza en la ventana
de la 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

.. Pulsar la
Funcion S
softkey
Realizar la conexién en red, cuando se activa la CONERTON

conexion el TNC escribe en la columna Mnt una M. Con APARATO
el TNC se pueden conectar otras 7 bases de datos

Finalizar una conexion de red DESCON.
APARATO

Realizar la conexion en red automéaticamente cuando p—

se conecta el TNC. Cuando la conexion se realiza AUTOMAT.
automaticamente el TNC escribe en la columna Auto
una A.
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» Pulsar la
Funcion
softkey
No realizar la conexién a la red cuando se conecta el Ho
TNC AUTONAT

La estructuracion de la conexion de red puede durar algun tiempo.
Después el TNC visualiza en la parte superior de la pantalla [READ DIR].
La méxima velocidad de transmisién esta entre 200 Kbaud y 1 Mbaud,
segun el tipo de fichero que se transmita.

Imprimir un fichero a través de la impresora en red

Una vez definida la impresora de la red (véase , Interfaz Ethernet (no
TNC 410)" en péagina 404), se pueden imprimir directamente los
ficheros:

Llamada a la gestidn 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 ha definido una Unica
impresora, el TNC emite el fichero directamente. Cuando estén
definidas varias impresoras el TNC muestra una ventana en la que
hay una lista con todas las impresoras definidas. En la ventana
superpuesta se selecciona la impresora con las teclas cursoras y se
pulsa la tecla ENT
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4.5 Gestion de ficheros TNC 410

4.5 Gestion de ficheros TNC 410

Llamada a la gestion de ficheros

Pulsar la tecla PGM MGT : EI TNC visualiza la ventana Eleccién del programa
ey para la gestién de ficheros (véase la figura de la Nombre del fichero=
derecha) 3813 .1I 682
3814 .1 1588
3815 .1I 682
3816 .I 1688
405 . H 404
La ventana muestra todos los ficheros que estan memorizados en el SR CEE
TNC. Para cada fichero se visualizan varias informaciones: NEU .I 352
NEW .I 174
; — T TM12 .1 356
Visualizacion Significado Toot 1 1598 M
NOMBRE FICHERO Nombre con un maximo de 16 signos y tipo TOOLP .TCH 158 M
de fichero worL. ¥ -14.800
¥ +202.840 7
ESTADO Caracteristicas del fichero: C SELG T F o
S 3150 M5/9
M Programa seleccionadoen un modo de PAGINA | PAGINA |ppgregeR- |REMOMBRAR| BORRAR | COPIAR
fungionamiento de ejecucion del pgm I 0[S loe| &) |modea] %> | FIM

P Proteger el fichero contra borrado y
modificaciones (Protected)

Seleccionar un fichero

PGM 1A 1
Llamada a la gestion de ficheros

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

Desplaza el cursor arriba y abajo por ficheros en la
ventana

rrctna | [rrczwe | Desplaza el cursor arriba y abajo por paginas en la
0 [ ventana

Seleccionar archivo: tecla SELECCIONAR
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Borrar fichero

PGM
MGT

Llamada a la gestion de ficheros

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

PAGINA

PAGINA

BORRAR

&)

Borrar

SI

Desplaza el cursor arriba y abajo por ficheros en la
ventana

Desplaza el cursor arriba y abajo por paginas en la
ventana

Borrar archivo: Softkey BORRAR

fichero ?

con softkey SI

con softkey NO interrumpir

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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4.5 Gestion de ficheros TNC 410

Copiar ficheros

PGM
MGT

Llamada a la gestion de ficheros

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

PAGINA

PAGINA

COPIAR

ety fiva

Desplaza el cursor arriba y abajo por ficheros en la
ventana

Desplaza el cursor arriba y abajo por paginas en la
ventana

Copiar fichero: softkey COPIAR

Fichero de destino=

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

68
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Transmision de datos a/de un soporte de datos
externo

@ Antes de poder transmitir datos a un soporte de datos
externo, debe ajustarse la conexién de datos (véase
LAjuste de la conexion de datos TNC 410" en pagina 397).

Llamada a la gestion de ficheros
MGT
E@ Activar la transmision de datos: Pulsar la softkey EXT.
EI TNC visualiza en la mitad izquierda de la pantalla

todos los ficheros memorizados en el TNC, en la
mitad derecha de la pantalla 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.

@ Cuando ya existe en la memoria del TNC el fichero que se
quiere leer, se muestra el aviso fichero xxx ya exi-
stente, introducir fichero?. En este caso, contestar a
la pregunta del didlogo con la softkey Sl (se lee el fichero)
o NO (el fichero no se lee).

Cuando ya existe en un soporte de datos externo el fichero
que se quiere utilizar, el TNC pregunta si se quiere
sobreescribir el fichero memorizado en dicho soporte de
datos externo.
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4.5 Gestion de ficheros TNC 410

Introducir todos los ficheros (tipos de fichero: .H, .I, .T, .TCH, .D,

.PNT)

TRANSFER.

+
EXT __THC

TRANSFER.
=

+
EXT __THC

Introducir todos los ficheros memorizados en el
soporte de datos externo

Introducir el fichero propuesto

Presentar todos los ficheros de un tipo determinado

p.ej. mostrar todos los programas con didlogo en texto
claro. Leer el programa presentado: pulsar softkey Sl,
no leer el programa presentado: softkey NO

Introducir un fichero determinado

TRANSFER.

i)

Introducir el nombre del fichero, y confirmar con la
tecla ENT

Seleccionar el tipo de fichero, p.ej. programa con
dialogo en texto claro

Cuando se introduce una tabla de htas. TOOL.T, se pulsa la softkey
TABLA HTAS. Para introducir la tabla de posiciones TOOLP.TCH se
pulsa la softkey TABLA POSICI..

Emitir un determinado fichero

TRAMSFER.
26

Seleccionar la funcion: emitir ficheros individuales

Desplazar el cursor sobre el fichero que se quiere
emitir, con la tecla ENT o iniciar la transmisién con la
softkey TRANSMITIR

Cancelar la funcién emitir ficheros individuales: Pulsar
la tecla END

Emitir todos los ficheros (tipos de ficheros: .H, .I, .T, . TCH, .D,

.PNT)

TRANSFER.
Ci.3
THC  EXT

MOSTRAR
DIRECT.
EXT.

70

Todos los ficheros memorizados en el TNC, se
guardan en un soporte de datos externo

Visualizar el indice de ficheros del soporte de datos externo (tipos
de fichero: .H, .I, .T, .TCH, .D, .PNT)

Visualizar todos los ficheros memorizados en el
soporte de datos externo. La visualizacion de los
archivos tiene lugar por paginas. Visualizar la pagina
siguiente: pulsar softkey Sl, volver al menu principal:
softkey NO
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4.6 Abrir e introducir programas

Estructura de un programa NC en formato DIN/
ISO

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 se caracteriza con %, el nombre del
programa y la unidad métrica valida (G70/G71).

Las frases siguientes contienen informacion sobre:

La pieza en bloque

Definiciones y llamadas a la herramienta
Avances y revoluciones

Tipos de trayectoria, ciclos y otras funciones

La Ultima frase de un programa se indica con N999999, %, el nombre
del programa y la unidad de medida vélida (G70/G71).

Definicion del bloque: G30/G31

Inmediatamente después de abrir un nuevo programa se define el
grafico de una pieza en forma de paralelogramo sin mecanizar. EI TNC
precisa dicha definicion para las simulaciones graficas. Los lados del
paralelogramo pueden tener una longitud de 100 000 mm (TNC 410:
30 000 mm) y se encuentra paralelo a los ejes X, Y y Z. El bloque esté
determinado mediante dos puntos de la esquina:

Punto MIN G30: Coordenada X, Y y Z minimas del paralelogramo;
introducir valores absolutos

Punto MAX G31: Coordenada X, Y y Z méaxima del paralelogramo:
programar valores absolutos o incrementales (con G91)

@ iLa definicién del bloque solo se precisa si se quiere
verificar graficamente el programal

El TNC sélo puede representar el gréfico, cuando la
proporcion lado mas corto : lado mas largo es menor a
1:64.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Frase
N10 GOO [G40 X+10 Y+5 F100 M3

Tipo de trayectoria ~ Palabras

N¢ de frase
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4.6 Abrir e introducir programas

Abrir nuevo programa de procesamiento

TNC 426, TNC 430
Egzzé‘l’”am- Memorizar/editar programa
Un programa de mecanizado se introduce siempre en el modo de
funcionamiento Memorizar/editar programa: o oot
THC:~NKNSCrisoss. %
O CUTTRB
O DEMO
. . . . I
Seleccionar el modo de funcionamiento Memorizar/ o HE L
'<’> . [0 HERBERT )
editar programa o 3814 LI 1764 19-01-2000 10:37:42
3815 .1 850 19-81-2000 18:37:44
b me 3816 .1 1966 18-81-2000 1B8:37:44
[0 COMCEPT .
[0 CYCWORK 1
Llamada a la gestion de ficheros: Pulsar la tecla PGM L e ool T e 18-61-2000 10:37:45
MGT MGT [0 FOLIE
O FREIER
0O PROSPEKT 8 fichero{s) 1847200kbyte libres
& scriso
Seleccionar el directorio en el cual se quiere memorizar el nuevo MM | INCH

programa:

Nombre del fichero = ALT.H

Introducir un nombre de programa nuevo, confirmar
con la tecla ENT

Seleccionar la unidad métrica: Pulsar la softkey MM o
PULG.. EI TNC cambia a la ventana del programa y
abre el didlogo para la definicion del bloque

MM
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Abrir nuevo programa de procesamiento
TNC 410

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

Seleccionar el modo de funcionamiento Memorizar/
editar programa

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

Seleccionar el directorio en el cual se quiere memorizar el nuevo
programa:

Nombre del fichero = ALT.H

Introducir un nombre de programa nuevo, confirmar
con la tecla ENT

Seleccionar el tipo de fichero, p.ej. programa DIN/
ISO: Pulsar la softkey .|
Puede ser que conmutar a la unidad métrica en
e pulgadas: Pulsar la softkey MM/PULG.
ENT Confirmar con la tecla ENT

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Eleccidén del
Nombre del

programa
fichero= PGT1.1I

woML. X -35.000
Y +96.348 T
2 +51,335 F oo
S M5/9
[l
v PT
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4.6 Abrir e introducir programas

Definicion del bloque

30 -Definir el punto MIN, confirmar con la tecla ENT
ENT

Eje de 1a hta.?

[GJ 17 Definir el eje del cabezal (aqui Z)

Def BLK-FORM: Punto min. ?

@ 0 ot Introducir sucesivamente las coordenadas X, Yy Z del

punto MIN
'Ilo ENT

2

@ Finalizar la frase: Pulsar la tecla END

31 - Definir el punto MAX, confirmar con la tecla ENT
ENT

Def BLK-FORM: Punto max. ?

La programacion en coordenadas absolutas o
incrementales se define para cada coordenada por
separado

G9@ G91

100 Introducir sucesivamente las coordenadas X, Yy Z
del punto MAX

v

@0 ENT

@ Finalizar la frase: Pulsar la tecla END
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Ejemplo: Visualizacion del bloque de la pieza en el programa NC
%NUEVO G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N999999 %NUEVO G71 *

EI TNC genera automaticamente la primera y ultima frase del
programa.

% EI TNC sélo puede representar el gréfico, cuando la

proporcion lado mas corto : lado mas largo es menor a
1:64.

TNC 410, TNC 426, 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
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4.6 Abrir e introducir programas

Programacion de los movimientos de la
herramienta

Para programar una frase, se selecciona una tecla de funcién DIN/ISO
en el teclado alfanumérico. En el TNC 410 también se pueden utilizar
las teclas grises del tipo de trayectoria, para obtener el cddigo G
correspondiente.

Ejemplo de una frase de posicionamiento

1 Abrir la frase

40 Desplazamiento sin correccion del radio de la
herramienta

10 Introducir la coordenada del pto. final para el eje X
5 Introducir la coordenada final para el eje Y, pasar con
la tecla ENT a la siguiente pregunta del didlogo

100 Avance para el tipo de trayectoria 100 mm/min

@3 @ Funcién auxiliar M3 ,,cabezal conectado”, finalizar la
frase con la tecla END

La ventana del programa indica la frase:

N30 GOl G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Edicion de un programa TNC 426, TNC 430

Mientras se elabora o modifica un programa de mecanizado, se puede
seleccionar cualquier linea del programa o palabra de una frase con las

teclas cursoras o con las softkeys:

Funcion

Softkey/Teclas

Pasar pagina hacia arriba

PRGINA

Pasar pagina hacia abajo

PRGINA

Salto al finaldel pgm

INICIO

Salto al finaldel pgm

Saltar de frase a frase

Seleccionar palabras sueltas en una frase

06

Funcion

Fijar el valor de la palabra seleccionada a cero

Borrar un valor erréneo

Borrar un aviso de error (no intermitente)

Borrar la palabra seleccionada

oBfo N o=
| 8808 08 . -

=z
o

ENT |
Borrar la frase seleccionada DEL
O
Borrar ciclos y partes de un programa: DEL
Seleccionar la Ultima frase del ciclo o parte del O

programa a borrar y pulsar la tecla DEL

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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4.6 Abrir e introducir programas

Anadir frases en cualquier posicion

Seleccionar la frase detras de la cual se quiere afadir una frase
nueva y abrir el didlogo

Modificar y anadir palabras

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

Finalizar la modificacién: Pulsar la tecla END

Cuando se anade una palabra se pulsan las teclas cursoras (de dcha. a
izg.) hasta que aparezca el didlogo deseado y se introduce el valor
deseado.

Buscar palabras iguales en frases diferentes
Para esta funcion se fija la softkey DIBUJO AUTOMAT. en OFF.

Seleccionar la palabra de una frase: Pulsar las teclas
cursoras hasta que esté marcada la palabra con un
recuadro

Seleccionar la frase con las teclas cursoras

En la nueva frase seleccionada el recuadro se encuentra sobre la
misma palabra seleccionada en la primera frase.
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Marcar, copiar, borrar y anadir partes de un programa

Para poder copiar parte de un programa dentro de un programa NC o
bien para copiar en otro programa NC, el TNC dispone las funciones
introducidas abajo en la tabla.

Para copiar una parte del programa se procede de la siguiente forma:

Seleccionar la caratula de softkeys con las funciones de marcar

Seleccionar la primera (Ultima) frase de la parte del programa que se
quiere copiar

Marcar la primera (Ultima) frase: pulsar el softkey MARCAR
BLOQUE. EI TNC destaca la primera posicién del nimero de frase
con un campo luminoso y superpone el softkey INTERRUMPIR
MARCAR

Desplazar el cursor a la Ultima (primera) frase de la parte del
programa que se quiere copiar o borrar. EI TNC representa todas las
frases marcadas en otro color. La funcién de marcar se puede
cancelar en cualquier momento pulsando la softkey INTERRUMPIR
MARCAR

Para copiar la parte del programa marcada se pulsa la softkey
COPIAR BLOQUE, para borrar la parte del program marcada se
pulsa la softkey BORRAR BLOQUE EI TNC memoriza el bloque
marcado

Con las teclas cursoras seleccionar la frase detras de la cual se
quiere anadir la parte del programa copiada (borrada)

@ Para anadir la parte del programa copiada en otro
programa, se selecciona el programa correspondiente
mediante la gestién de ficheros y se marca la frase detras
de la cual se quiere ahadir dicha parte del programa.

Anadir la parte del programa memorizada: Pulsar la softkey ANADIR
BLOQUE

» Pulsar la
Funcion
softkey
Activar la funcion de marcar SELEEE,
BLOQUE
Desactivar la funciéon de marcar —
MARCAR
Borrar el bloque marcado BORRAR
BLOQUE
Afnadir el bloque que se encuentra memorizado S—
BLOQUE
Copiar el bloque marcado J—
BLOQUE

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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4.6 Abrir e introducir programas

Generar el paso del nimero de frases

Si se han borrado partes del programa, se han desplazado o afadido,
el TNC introduce mediante la funcién ORDER N una nueva
numeracion de frases.

Para realizar una numeracion de frases nueva: Pulsar la softkey
ORDER N.
EI TNC visualiza el didlogo paso n® de frase =

Introducir el paso de n? de frase deseado, el valor predeterminado
en MP7220 se sobreescribe

Numerar frases: tecla SELECCIONAR
Rechazar cambios: pulsar tecla END o softkey FIN
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Editar un programa TNC 410

Mientras se elabora o modifica un programa de mecanizado, se puede
seleccionar cualquier linea del programa o palabra de una frase con las
teclas cursoras o con las softkeys. Cuando se programa una nueva

frase, el TNC caracteriza dicha frase con el simbolo * siempre que la

frase aun no haya sido memorizada.

Funcion

Softkey/Teclas

Pasar pagina hacia arriba

PRGINA

Pasar pagina hacia abajo

PRGINA

Salto al finaldel pgm

INICIO

Salto al finaldel pgm

Saltar de frase a frase

Seleccionar palabras sueltas en una frase

0

Funcion

Fijar el valor de la palabra seleccionada a cero

Borrar un valor erréneo

Borrar un aviso de error (no intermitente)

CE

Borrar la palabra seleccionada

En la frase: Reproducir el Ultimo estado
memorizado

= o Bl o
EEA600: 08 .. -

Borrar la frase seleccionada

o
m
ju

Borrar ciclos y partes de un programa:
Seleccionar la Ultima frase del ciclo o parte del
programa a borrar y pulsar la tecla DEL

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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4.6 Abrir e introducir programas

Anadir frases en cualquier posicion

Seleccionar la frase detras de la cual se quiere afadir una frase
nueva y abrir el didlogo

Modificar y anadir palabras
Se elige la palabra en una frase y se sobreescribe con el nuevo valor.
Mientras se tenga seleccionada la palabra se dispone del didlogo en
texto claro.
Finalizar la modificacion: Pulsar la tecla END
Cancelar la modificacién: Pulsar la tecla DEL

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

izg.) hasta que aparezca el didlogo deseado y se introduce el valor
deseado.

Buscar palabras iguales en frases diferentes
Para esta funcion se fija la softkey DIBUJO AUTOMAT. en OFF.

Seleccionar la palabra de una frase: Pulsar las teclas
cursoras hasta que esté marcada la palabra con un
recuadro

Seleccionar la frase con las teclas cursoras

En la nueva frase seleccionada el recuadro se encuentra sobre la
misma palabra seleccionada en la primera frase.

Busqueda de cualquier texto

Seleccionar la funcién de busqueda: Pulsar la softkey BUSCAR. El
TNC muestra el didlogo Buscar texto:

Introducir el texto buscado
Busqueda de un texto: Pulsar la softkey EJECUTAR

Anadir la ultima frase editada (borrada) en cualquier posicion

Seleccionar la frase detras de la cual se quiere anadir la Gltima frase
editada (borrada) y pulsar la softkey ANADIR FRASE NC

Visualizacion de la frase

Si una frase es tan larga que el TNC no puede visualizarla en una
linea del programa — p.ej. en ciclos de mecanizado —, se marca dicha
frase con ,,>>" en el margen derecho de la pantalla.
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4.7 Graficos de la programacion
(sélo TNC 410)

Desarrollo con y sin grafico de programacion

Mientras se elabora un programa, el TNC puede visualizar el contorno
programado con un gréfico de trazos 2D.

Para la subdivision de la pantalla seleccionar el programa a la
izquierda vy el grafico a la derecha: Pulsar la tecla SPLIT SCREEN y
PROGRAMA + GRAFICO

DTBUID Softkey DIBUJO AUTOMATICO en ON. Mientras se

AUTOM, . , . .

BFA- on introducen las lineas del programa, el TNC visualiza
cada movimiento programado en la ventana del
grafico

Sino se desea visualizar el gréfico, se fija la softkey DIBUJO AUTOM.
en OFF.

DIBUJO AUTOM. ON no puede visualizar las repeticiones parciales
del programa.

Realizar el grafico de programacion para un
programa ya existente

Seleccione con las teclas cursoras la frase hasta la cual se quiere
realizar el grafico o introducir directamente GOTO e indicar el n® de
frase.

RESET Para realizar el gréafico se pulsa la softkey RESET +
START START

Otras funciones:

Memorizar/editar programa

%BOHRB G71 #

N10 G380 G17 X+0 Y+0 Z2-20%

N2@ G31 GSB H+16@ Y+18@ 2+0%

N3@ T1 G17 55880+

N40 GBR G9B Z+250 G40 M3*

NE@ G298 Q200 = +2 Q201 = -20 Q206 = »
NEB G220 0216 = +6@ 0217 = +5B 0244 = »
N99933333 %BOHRB G71 #

LI ¢ -14.088
Y +202.848 T
2 +156.718 F oo
S 3168

M5/9

8TART

START
INDIVID.
]

RESET
+

START

Funcion Pulsar la
softkey
Realizar el grafico de programacién completo RESET
ST;ET
Realizar el grafico de programacién por frases START

INDIVID.
]

Elaboracién completa del grafico de
programacion o completar después de RESET +
START

START

Detener el grafico de programacion. Esta softkey
sé6lo aparece mientras el TNC realiza un gréfico
de programacion

STOP

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Ampliacion o reduccion de una seccion

Se puede determinar la vista de un grafico. Con un margen se

: L . . M izar/edit
selecciona la seccién para ampliarlo o reducirlo. emorizarseditar programa

Seleccionar la caratula de softkeys para la ampliacion o reducciéon de #BORRS B71 +

NiB G3B8 G17 X+@ Y+B Z-20%

una seccion (segunda caréatula, véase fig. centro dcha.) M20 631 GSD Hel08 V+100 Zede
. . . . N38 T1 G17 SGOBO*
De esta forma se disponde de las siguientes funciones: N4D GO GI0 24250 G40 MIE
NSO G200 Q200 = +2 02081 = -20 Q206 = >»
Funcién Softkeys/teclas 5.7 KT T
Reducir el margen — para reducir mantener <
pulsada la softkey
Ampliar el margen — para ampliar mantener o, X -14.008
Isada la softk >> Y  +2082.840
pulsada la softkey ; it T
F o
Desplazar el marco.Para desplazar mantener £ odEk M5/9
. - -
pulsada la tecla correspondiente 59 || ¢¢ | “oam || TEELE
BLK FoRM | PIEZA

DETALLE Con la softkey SECCION BLOQUE se acepta el
PIEZA margen seleccionado

Con la softkey BLOQUE IGUAL QUE BLK FORM se reproduce de
nuevo la seccion original.

4.7 Graficos de la programacion (sélo TNC 410)
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4.8 Anadir comentarios

Empleo

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

Comentario durante la introduccion
del programa (excepto TNC 410)

Introducir los datos para una frase del programa,
después pulsar ,,;" (punto y coma) en el teclado
alfanumérico — el TNC muestra la pregunta
¢Comentario?

Introducir el comentario y finalizar la frase con la
tecla END

Anadir posteriormente un comentario
(excepto TNC 410)

Seleccionar la frase, en la cual se quiere anadir el
comentario

Con la tecla cursora a la derecha se selecciona la
Ultima palabra: aparece un puntoy comay el TNC
muestra la pregunta ¢Comentario?

Introducir el comentario vy finalizar la frase con la
tecla END

Comentario en una misma frase

Seleccionar la frase detras de la cual se quiere
anadir el comentario

Abrir el didlogo de programacién con la tecla ,,;"”
(punto y coma) en el teclado alfanumérico

Introducir el comentario vy finalizar la frase con la
tecla END

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Wmﬁmm Memorizar/editar programa Memorizar/editar programa
nanu2: iComentario?
“NEU 671 + GNEU ST1.Y

N18 G308 G17 X+0 Y+0 Z2-48 *
N28 G31 G9O@ X+100@ Y+10@ 2+0 #*

5 HERRAMENTIA 1H
N4B T1 G17 S5800 #

N6@ GBO G40 GSO 2+258 *

N6B X-30 Y+58 #
N?78 G@1 2-30 F200 #*

N8B GB1 G41 X+0 Y+50 #*

N9@ X+58 Y+188 *

N1@@
N11@
N12@
N13@
N140

G25 R20 *
X+100 Y+58 *
X+50 Y+@ #*
G286 R15 *
X+8 Y+50 #*

N1@ G38 G17 X+0 Y+0 Z2-4@%
N2@ G31 GSO@ X+100 Y+188 Z2+0%*
*

LHERRAMIENTA 10 |
38 G99 T1 L+B@ R+5+
48 T1 G17 S5800%
50 GBO G408 G9B 2+250%*
N6@ X-30_Y+508%
N70 G@1 2-5 F208%
N8@ GO1 G41 X+0 Y+50%
N9@ X+58 Y+180%

===

NoHL. X

-14.000
+202.840

z +156.718

»nm—
wo

|

|

158 M5/9

L[]
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4.9 Elaboracion de ficheros de texto (excepto TNC 410)

4.9 Elaboracion de ficheros de
texto (excepto TNC 410)

Empleo

En el TNC se pueden elaborar y retocar textos con un editor de textos. Furcionsn.  |Memorizar/editar programa
Sus aplicaciones tipicas son:

Memorizar valores practicos como documentos
Documentar procesos de mecanizado 1 BLK FORM 0.1 Z %-30 7-30 Z-40

, 2 BLK FORM @.2 H+90 Y+3@ Z+0
Elaborar procesos de férmulas

3 ToOL DEF 5@

Los ficheros de textos son ficheros del tipo .A (ASCII). Si se quieren 4 00 GALL 1 2 S14ga
procesar otros datos, primero se convierten estos en ficheros del tipo
A. L 2+50 RO F MAX

L X+0 ¥Y+188 RB F MAX M3
L Z2-20 RG F MRX

ORI A

L X+@ Y+80 RL F260

Abrir y cancelar el fichero de texto

Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar programa 5 FPOL 440 140
A H . PAGINA PAGINAR INICIO FIN
Llamada a la gestién de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT S;gﬁiggy P“HL;{E”E“H S i T [ | svsaueon

Visualizar los ficheros del tipo .A: Pulsar sucesivamente las softkeys
SELEC. TIPO y VISUALIZAR A

Seleccionar el fichero y abrirlo con la softkey SELEC. o con la tecla
ENT o abrir un nuevo fichero: introducir el nombre nuevo, confirmar
con la tecla 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.
- Pulsar la
Movimientos del cursor
softkey
Cursor una palabra a la derecha STGUIENTE
PALABRA
g
Cursor una palabra a la izquierda UL TR
PALABRA
<<
Cursor a la pag. sig. de la pantalla PAGTNA
s
Cursor a la pagina anterior de la pantalla PRGTNA
T
Cursor al principio del fichero WICTo
i
Cursor al final del fichero FI
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Funciones de edicion Tecla

Empezar una nueva linea -

Borrar signos a la izg. del cursor

Afnadir espacio

Conmutacion mayusculas/mintsculas
HIFT| ISPACE|

£

Edicion de textos

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

Fichero: Nombre del fichero de texto

Linea: Posicién actual del cursor en la linea

Columna: Posicién actual del cursor sobre la columna
INSERT: Se anaden los nuevos signos introducidos
OVERWRITE: Sobreescribir los nuevos signos introducidos en el

texto ya existente, en la posicién del cursor

El texto se afade en la posicidon 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 un maximo de 77 signos y se
interrumpe con la tecla RET (Return) o ENT.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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4.9 Elaboracion de ficheros de texto (excepto TNC 410)

Borrar y volver a anadir signos, palabras y lineas

Con el editor de textos se pueden borrar palabras o lineas completas
y anadirse en otra posicién.

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

Pulsar la softkey BORRAR PALABRA o bien BORRAR LINEA: el
texto desaparece y se guarda en la memoria

Desplazar el cursor a la posicion en la que se quiere anadir el texto
y pulsar la softkey ANADIR LINEA/PALABRA

Pulsar la

Funcion softkey

Borrar y memorizar una linea BORRAR

LINER

Borrar y memorizar una palabra

BORRAR
PALABRA

Borrar y memorizar el signo

BORRAR
CARACT.

Anadir la linea o palabra después de haberse
borrado

INSERTAR
LINEA ~
PALABRA

Tratamiento de bloques de texto

Se pueden copiar, borrar y volver a afadir en otra posicién bloques de
texto de cualquier tamafno. 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
arriba y abajo se marcan todas las lineas de texto que
se encuentran en medio — el texto marcado destaca
en otro color

SELECC.
BLOGUE

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

Pulsar la

Funcion softkey

Funcienam.

Memorizar/editar prodrama
manual

BLK FORM 8.1 Z X-98 Y-30 Z-48
BLK FORM .2 X+90 Y+30 Z2+0
TOOL DEF 5@

TOOL CALL 1 2 S1400

L 2+50 R F MAX

L X+@ ¥+1080 R@ F MAK M3

L 2-20 RG F MAX

o
1
2
3
4
5
8
7

L X+@ Y¥+80 RL F260

w©

FPOL K+B8 Y+8

=

FC DR- R8B CCH+@ CCY+@

11 FCT DR- R7.5

12 FCT DR+ RS0 CCX+63-282 CCY-4@
13 FSELECT 2

SELECC.
BLOQUE

BORRAR
BLOOUE

INSERTAR COPIAR
BLOQUE BLOQUE

COLGAR LEER
EN FICH. | FICHERO

Borrar el texto marcado y memorizarlo p—

BLOGUE

Guardar el texto marcado en la memoria
intermedia, sin borrarlo (copiar)

INSERTAR
BLOGUE

Si se quiere anadir el bloque memorizado en otra posicion, se ejecutan
los siguientes pasos
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Desplazar el cursor a la posicién en la cual se quiere anadir el bloque
de texto memorizado

Py em— Pulsar la softkey ANADIR BLOQUEINSERTAR
BLOOUE BLOQUE: Se anade el texto

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

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

e Pulsar la softkey ANADIR A FICHERO. EI TNC
EN FICH. visualiza el didlogo Fichero destino =

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

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

Leem Pulsar la softkey ANADIR FICHERO. EI TNC visualiza
FICHERD el didlogo Nombre del fichero =

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

Busqueda de parte de un texto

La funcién de busqueda del editor de textos encuentra palabras o Funcionan.  |Memorizar/editar prodrama
manual

signos en el texto. EI TNC dispone de dos posibilidades. Texto de busqueda : NI

Linea: o

Busqueda del texto actual

La funcién de busqueda debe encontrar una palabra que se
corresponda con la palabra marcada con el cursor:

BLK FORM 8.1 Z X-9@8 V-38 Z-40
BLK FORM ©.2 X+30 Y+3@ Z2+@
TOOL DEF 5@

TOOL CALL 1 2 S1400

L 2+50 RB F MAX

L X+@ ¥+10808 R@ F MAX M3

L 2-20 R@ F MAX

L X+@ V+80 RL F2560

Desplazar el cursor sobre la palabra deseada

Seleccionar la funcién de busqueda: Pulsar la softkey BUSCAR
Pulsar la softkey BUSCAR PALABRA ACTUAL

Cancelar la funcion de busqueda: Pulsar la softkey FIN

3
o]
1
2
3
4
5
3
7
3

FPOL K+B8 Y+8
18 FC DR- R80 CCKX+@ CCV+B

FCT DR- R7.5
12 FCT DR+ RSB CCH+69,282 CCY-40

Busqueda de cualquier texto

Seleccionar la funcién de busqueda: Pulsar la softkey BUSCAR. El 13 FSELECT 2
TNC muestra el didlogo Buscar texto: BUSCAR coeer| FIN
Introducir el texto buscado Ao

4.9 Elaboracion de ficheros de texto (excepto TNC 410)

Busqueda de un texto: Pulsar la softkey EJECUTAR
Cancelar la funcion de busqueda pulsando la softkey FIN
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4.10 La calculadora (excepto TNC 410)

4.10 La calculadora
(excepto TNC 410)

Manejo
EI TNC dispone de una calculadora con las funciones matematicas feccin  [Memorizar/editar programa
mas importantes.
La calculadora aparece y desaparece con la tecla CALC. Con las teclas ANEU G71 *
P Y P ) : N18 638 G17 X+@ Y+0 Z-40 *
cursoras se puede desplazar la calculadora libremente por la pantalla. N28 531 G908 X+100 Y+100 2+0 *
. ) . . N4B T1 G17 $S5000 *
Las funmones de calculo se seleccionan mediante un comando NG@ EB8 G480 G9IB Z+250 +*
abreviado sobre el teclado alfanumérico. Los comandos abreviados se NEG X-30 Y+58 *
caracterizan en colores en la calculadora: N78 GB1 Z2-3@ F200 *
N8B 681 G41 X+@ Y+50 *
Funcion de calculo Comando abreviado (tecla Ng@ X+5@8 Y+1BB *
( ) N188 G25 R20 # \ \
Sumar + N11l@ X+180 Y+58 =* FEE

N128 X+58 Y+B * 1] =]

N138 G26 R15 #

Restar B N14@ X+@ Y+58 *
. N158 GBO G40 Y+30 X-2b =
Multiplicar *
PARA- ORDER
e . METROS N
Dividir
Seno S
Coseno C
Tangente T
Arco-seno AS
Arco-coseno AC
Arco-tangente AT
Potencias A
Sacar la raiz cuadrada Q
Funcion de inversion /

Célculo entre paréntesis ()

Pl (3.14159265359) P

Visualizar el resultado =

Al introducir un programa y aparecer el dialogo de un dato, se puede
copiar la visualizacién de la calculadora en el campo marcado con la
tecla ,, Aceptar posiciones reales”.

90 4 Programacién: Nociones basicas, gestion de ficheros, ayudas de programacion, gestion de palets



4.11 Ayuda directa en avisos de
error del NC (excepto TNC 410)

Visualizacion de los avisos de error

El TNC emite automaticamente avisos de error en los siguientes
casos:
Introducciones erréneas
Errores légicos en el programa
Elementos del contorno que no pueden ser ejecutados
Aplicaciones del palpador no prescritas
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 se borran
con la tecla CE una vez eliminada la causa del error.

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

Visualizar ayuda

Visualizar la ayuda: Pulsar la tecla HELP

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

Eliminar el error segun se describe en la ventana de
ayuda

Enlos avisos de error intermitentes, el TNC visualiza autométicamente
el texto de ayuda. Después de los avisos de error intermitentes debe
reinicializarse el TNC pulsando la tecla END durante 2 segundos.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Posic. con Desarrollo test

intred.manual

ZNE i
Causa del error:

Nl@ En la frase de posicionamisnte

Nza redondeo (RND, DIN-ISO: G253}

N4@ final de correccién con la fun
Eliminacién del error:
N5 @ |Medificar el prograna NC.

anterior a un circulo de

cién M38.

se ha programade bien sslo
un movimiente en el eie de la herramienta o bien un

N6@ X-38 Y+58 *
N78 GB1l Z2-38 F200 *

N8® GB1 G41 X+8 Y+50 #

N98 X+58 Y+180 #*
N188 G25 R2B *
N118 X+188 Y+50 #*
N128 X+58 Y+B *
N138 G26 R15 #
N148 X+8 Y+58 *

N15@ GOAO G48 Y+30 X-20 *

OM
A g

START
INDIVID.

8TOP

START

RESET
+

START
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4.12 Gestion de palets (excepto TNC 410)

4.12 Gestion de palets
(excepto TNC 410)

Empleo

@ La gestion de palets es una funciéon que depende de la
maéguina. A continuacién se describen las funciones estandar.
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 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 de palet o de programa NC (seleccionar con ENT o
NO ENT)

NOMBRE (dato imprescindible):

Nombre del palet o del programa. El constructor de la méaquina
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

FECHA (dato opcional):

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 deberd indicarse el nombre completo del camino de
busqueda de la tabla de puntos cero. Los puntos cero de una tabla
de puntos cero se activan en el programa NC con el cicloo G53 DES-
PLAZAMIENTO PTO. CERO

X, Y, Z (dato opcional, se pueden elegir otros ejes):

Enlos nombres de palets las coordeandas programadas se refieren
al punto cero de la maquina. En los programas NC las coordenadas
programadas se refieren al punto cero del palet. Estos registros
sobreescriben el punto de referencia fijado por ultima vez en el
modo de funcionamiento manual. Con la funcién auxiliar M104 se
puede activar de nuevo el ultimo punto de referencia fijado. Con la
tecla ,Aceptar posicion real”,el TNC muestra una ventana en la que
se pueden registrar diferentes puntos como punto de referencia
(véase la siguiente tabla)

Posicion Significado

Funcicnam.
manual

Editar tabla pProdgramas
PALET=PAL / PROGRAMA=PGM

PAL

128

PGHM FK1.H

PAL
PGM
PGM

PGM
PAL
PGM
PGM
1@ PGM

%)
1
2
3
4
5 PAL
B
2
8
3

138

SLOLD.H

FK1.H

SLOLD.H

SLOLD.H

148

FK1
THC:™CYCLEMMILLING~C21@.H
THC:~DRILL~K17.H

INICIO

ij

PAGINA | PRGINA | rysrp1AR | BORRAR

LINER LINER

-
k=2

SIGUIENTE
LINER

ARADIR
LINERS N
AL FINAL

Valores reales Introducir las coordenadas de la posicién actual
de la herramienta en relacion al sistema de
coordenadas activado

Valores de ref. Introducir las coordenadas de la posicion actual
de la herramienta en relacion al punto cero de la
maquina
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Posicion Significado

Valores de Introducir las coordenadas referidas al sistema
mediciéon de coordenadas activo del ultimo punto de
REALES referencia palpado en el modo de

funcionamiento manual

Valores de Introducir las coordenadas referidas al punto
medicion REF cero de la maquina del ultimo punto de

referencia palpado en el modo de
funcionamiento manual

Seleccionar la posicién deseada con las teclas cursoras o la tecla ENT.
A continuacion con la softkey TODOS LOS VALORES, se memorizan
en la tabla de palets las correspondientes coordenadas de todos los

ejes activados. Con la softkey VALOR ACTUAL el TNC memoriza la

coordenada del eje sobre el que se encuentra el cursor en la tabla de

palets en ese momento.

% Si no se ha definido ningun palet antes del programa NC,

las coordenadas programadas se refieren al punto cero de

la maquina. Cuando no se define ningun registro,
permanece activado el punto de referencia fijado

manualmente.

» . .. Pulsar la
Funcion de edicion softkey
Seleccionar el principio de la tabla NIcTo

i
Seleccionar el final de la tabla FﬂIN

Seleccionar la pag. anterior de la tabla

PAGINA

Seleccionar la pag. sig. de la tabla

PAGINA

Afadir una linea al final de la tabla

INSERTAR
LINER

Borrar la linea al final de la tabla

BORRAR
LINEA

Seleccionar el principio de la sig. linea

EDITAR
[OEF]~ on

Anadir al final de la tabla el n® de lineas que se indican

ARADIR
LINEAS N
AL FINAL

Copiar el campo marcado (22 caratula de softkeys)

COPIAR

Afadir el campo copiado (22 cardtula de softkeys)

INSERTRR
UALOR

COPIARDO

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Seleccion de la tabla de palets

Elegir la Gestién de ficheros en el modo de funcionamiento
Memorizar/editar programa o Ejecucion del programa: Pulsar la tecla
PGM MGT

Visualizar los ficheros del tipo .P pulsando la softkeys SELEC. TIPO
y VISUALIZAR .P

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

Confirmar la seleccion con la tecla ENT

Salir del fichero de palets

Seleccionar la gestion de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT

Seleccionar otro tipo de fichero: Pulsar la softkey SELEC. TIPO y
pulsar la softkey del tipo de fichero deseado, p.ej. VISUALIZAR .H

Seleccionar el fichero deseado

Ejecucion de ficheros de palets

@ En el parametro de maquina 7683 se determina si la tabla
de palets se ejecuta frase a frase o de forma continua
(véase , Pardmetros de usuario generales” en pagina 426).

En el modo de funcionamiento Ejecucion continua del programa o
Ejecucién del programa frase a frase se selecciona la Gestiéon de
ficheros: Pulsar la telca PGM MGT

Visualizar los ficheros del tipo .P pulsando la softkeys SELEC. TIPO
y VISUALIZAR .P

Seleccionar la tabla de palets y confirmar con la tecla ENT

Ejecucién de la tabla de palets: Pulsar la tecla de arranque del NC, el
TNC ejecuta los palets tal como se describe en el pardmetro de
maquina 7683

4.12 Gestion de palets (excepto TNC 410)

94 4 Programacion: Nociones bésicas, gestion de ficheros, ayudas de programacion, gestiéon de palets @



Subdivision de la pantalla en la ejecucion de la tabla de palets

Si se quiere ver el contenido del programa vy a la vez el contenido de la
tabla de palets se selecciona la subdivision de pantalla PROGRAM +
PALET. Entonces el TNC visualiza durante el mecanizado en la parte
izquierda de la pantalla el programay en la derecha el palet. Para poder
ver el contenido del programa antes del mecanizado, se procede de la

siguiente forma:

Seleccion de la tabla de palets

Seleccionar con las teclas cursoras el programa que se quiere

controlar

Pulsar la softkey ABRIR PROGRAMA: el TNC visualiza el programa
seleccionado en la pantalla. Ahora se puede pasar paginas en el

programa con las teclas cursoras

Para volver a la tabla de palets se pulsa la softkey END PGM

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Ejecucion continua

Editar tabla
progranas

NR__PAL-PGM NAME ]
a PAL 120

1 _PGn____FKI.H |
2 PAL 130

3 PGM SLOLD.H

4 PGM FK1.H

5 PAL SLOLD.H

6 PGHM SLOLD.H

7 PAL 148

B% S-IST 11:32
3% S-MOM LIMIT 1

X +49.936 Y +41.0898 H +219.577
C +1086.473 B +308.865
5 272.26%
REAL T s 1195 Fo M 508
OPEN THE [AUTOSTART| ="} oM oM
7 Ll PROGRANM @

Ejecucién continua

Editar tabla
progranas

@ BEGIM PGM FK1 MM

1 BLK FORM B.1 2 H+8 Y+@ Z2-28
2 BLK FORM B.2 K+1088 Y+1@8@ Z+8
3 T00L CALL 1 2

4 L 2+258 RO F MAX

5 L X-20 Y+3@8 R® F MAX

6 L Z-10 R@ F180@ M3

7 APPR CT X+2 Y+30 CCAS@ R+bH RL

a PAL 12a

1 PGHM FK1.H

2 PAL 1308

3 PGM SLOLD.H
4 PGM FK1.H

L PAL SLOLD.H
B PGM SLOLD.H
7 PAL 148

8% S-IST 11:33
3% S-MOM LIMIT 1

X +49.936 Y +41,898 H +219.577
C +186.473 B +308.865

S 272.263
RERL T 5 1136 Fa H 5-3

AUTOSTART oM

EN
7 g

D
e
PEM PAL
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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 el cual se
desplaza la herramienta en la trayectoria. El avance maximo puede ser
diferente en cada méquina y esté determinado por pardmetros de
maquina.

Introduccion

El avance se puede programar en cada frase de posicionamiento o en
una frase aparte. Para ello se pulsa la tecla F en el teclado
alfanumérico.

Marcha rapida
Para la marcha rapida se programa F MAX. Para introducir F MAX se pulsa

en la pregunta del didlogo avance F= ? la tecla ENT o la softkey FMAX.

Funcionamiento

El avance programado con un valor numeérico es valido hasta que se
indique un nuevo avance en otra frase. Si el nuevo avance es G00
(marcha rapida), en la siguiente frase con G01 vuelve a ser vélido el
ultimo avance programado.

Modificacion durante la ejecucion del programa

Durante la ejecucion 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 programan en revoluciones por
minuto (rpm) en cualquier frase (p.ej. en la llamada a la hta.).

Programar una modificacion

En el programa de mecanizado se pueden modificar las revoluciones
del cabezal con una frase S:

Porgramacion del n® de revoluciones: Pulsar la tecla S
en el teclado alfanumérico

Introducir las nuevas revoluciones del cabezal

Modificacion durante la ejecucion del programa

Durante la ejecucion del programa se pueden modificar las
revoluciones con el potenciémetro de override S.

98

5 Programacién: Herramientas @



5.2 Datos de la herramienta

Condiciones para la correccion de la herramienta

Normalmente las coordenadas de las trayectorias necesarias, se
programan tal como estéd acotada la pieza en el plano. Para que el TNC
pueda 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 hta. se pueden programar directamente con la funcion
G99 o aparte en una tabla 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.

Numero y 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 nimeros
mas altos y ademads adjudicar nombres de herramientas (excepto
TNC 410).

La hta. con el numero 0 esta determinada como hta. cero y tiene una
longitud L=0y un radio R=0.

@ También en las tablas de herramientas se debe definir la
herramienta TO con L=0y R=0.
Longitud de la herramienta L

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

Diferencia entre la longitud de la herramienta y la longitud de una
herramienta cero LO

Signo:
L>LO: La herramienta es mas larga que la herramienta cero
L<LO: La herramienta es mas corta que la herramienta cero

Determinar la longitud:
Desplazar la herramienta cero a la posiciéon de referencia en el eje de
la herramienta (p.ej. superficie de la pieza con Z=0)
Fijar la visualizacion del eje de la hta. a cero (fijar pto. de ref.)
Cambiar por la siguiente herramienta
Desplazar la hta. a la misma posiciéon de ref. que la hta. cero

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

Aceptar el valor con la tecla ,,Posicion real” (TNC 426, TNC 430), o
con la softkey ACT. ACT. Z (TNC 410) en la frase G99 o en la tabla
de herramientas

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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5.2 Datos de la herramienta

Determinar la longitud L con un aparato de ajuste

El valor calculado se introduce directamente en la definicion de la hta.
G99 o en la tabla de htas.

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

13(%

herramientas . |
Un valor delta positivo indica una sobremedida (DL, DR>0). En un (\C
R

mecanizado con sobremedida se indica el valor para la sobremedida : :
en la programacion de la llamada a la hta. con una T. | ; I | ; '
. A :
Un valor delta negativo indica un decremento (DL, DR<0). En las tablas | : I | : '
de herramientas se introduce el decremento para el desgaste de la ! L DR<O¢=~ | :
' | 0
hta. | N e
Los valores delta se indican como valores numéricos, en una frase T | DR>0 = : | I '
se admite también un pardmetro Q como valor. ! 0 - ! 0
R _ | | D
Campo de introduccion: los valores delta se encuentran como méaximo DL<OTI [ ! AN
entre 99,999 mm. I fre-e- 1 yDL>0 |

Introduccion de los datos de la hta. en el pgm

El nimero, la longitud y el radio para una hta. se determina sélo una
vez en el programa de mecanizado en la frase 699:

Seleccionar la definicién de la herramienta. Confirmar
99
con la tecla ENT

Introducir el Niumero de herramienta: ldentificar
claramente una hta. con su nimero

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

Introducir el radio de la hta.

I% Durante el dialogo se puede anadir directamente el valor
de la longitud en la casilla del didlogo.

TNC 426, TNC 430:

Pulsar la tecla ,, Aceptar posicién real”. Rogamos tengan
en cuenta que para ello esté marcado el eje de la
herramienta en la visualizaciéon de estados.

TNC 410:
Pulsar la softkey POS. ACT. Z.

Ejemplo de frase NC:
N40 G99 T5 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.
(TNC 410: 254) y memorizar sus datos correspondientes. El nUmero
de htas. que se establece al abrir una nueva tabla, se define en el
pardmetro 7260. Rogamos tengan en cuenta las funciones de ediciéon
que aparecen mas adelante en este capitulo. Para poder introducir
varios datos de correccién para una hta. (n® de hta. indexado), se fija el
parametro de maquina 7262 a un valor distinto de 0 (excepto

TNC 410).

Las tablas de herramientas se emplean cuando:
se utilizan htas. indexadas, como p.ej. cuando se emplea un taladro
escalonado con varias correcciones de longitud

Su maquina esté equipada con un cambiador de herramientas
automatico

se quieren medir herramientas automaticamente con el TT 130,
véase el manual de los ciclos de palpacién, capitulo 4

se quiere desbastar con el ciclo de mecanizado G122 (véase
. DESBASTAR (ciclo G122)" en péagina 275)

5.2 Datos de la herramienta

Tabla de herramientas: Datos de la hta. standard

Abrev. Introducciones Dialogo
T NuUmero con el cual se llama a la hta. en el programa (p.ej. b, -

indice: 5.2)
NOMBRE Nombre con el que se llama a la herramienta en el programa Nombre de 1a hta.?
L Valor de correccion para la longitud L de la herramienta Longitud de 1a hta.?
R Valor de correccion para el radio R de la herramienta Radio R de 1a hta.?
R2 Radio R2 de la herramienta para fresa toroidal (sélo para Radio R2 de 1a hta.?

correccion de radio tridimensional o representacion gréafica del
mecanizado con fresa esférica)

DL Valor delta del radio R2 de la herramienta Sobremedida de 1a longitud de 1a hta.?
DR Valor delta del radio R de la herramienta Sobremedida del radio de 1a hta. R?
DR2 Valor delta del radio R2 de la herramienta Medida del radio de la herramienta R2?
LCUTS Longitud de la cuchilla de la herramienta para el ciclo 22 Longitud de 1a cuchilla en el eje de
la hta.?
ANGULO Maximo angulo de profundizacion de la hta. en movimientos de  Maximo angulo de profundizacion?
profundizacion pendular para los ciclos 22 y 208
TL Fijar el bloqueo de la hta. (TL: para Tool Locked = en inglés Hta. bloqueada?
blogqueo de la hta.) Si = ENT / No = NO ENT
RT Numero de una hta. gemela — en caso de existir—como hta. de Hta. gemeala?

repuesto (RT: para Replacement Tool = en inglés herramienta
de repuesto); véase también TIME2
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5.2 Datos de la herramienta

Abrev. Introducciones Dialogo
TIME1l Méximo tiempo de vida de la herramienta en minutos. Esta Max. tiempo de vida?
funcion depende de la maquina y se describe en el manual de
la misma
TIME2 Tiempo de vida maximo de la hta. en una llamada a la misma  Maximo tiempo de vida en TOOL CALL?
en minutos: Si el tiempo de vida actual alcanza o sobrepasa
este valor, en la préxima llamada a la hta. el TNC empleara la
hta. gemela (véase también CUR.TIME)
CUR.TIME Tiempo de vida actual de la hta. en minutos: El TNC cuenta Tiempo de vida actual?
automaticamente el tiempo de vida actual (CUR.TIME: para
CURrent TIME = en inglés tiempo de funcionamiento actual).
Se puede introducir una indicacién para las herramientas
empleadas.
DOC Comentario sobre la herramienta (maximo 16 signos) ¢Comentario de 1a hta.?
PLC Informacién sobre esta herramienta, que se quiere transmitiral Estado de PLC?
PLC
Sélo TNC 426, TNC 430:
PLC-VAL Valor para esta hta. que se quiere transmitir al PLC Valor del PLC?

Tabla de herramientas: Datos de la hta. para la medicion
automatica de la misma

I% Descripcion de ciclos para la medicién automatica de
htas.: Véase el modo de empleo de los ciclos de
palpacion, capitulo 4.

Abrev.

Introducciones Dialogo

CuT

Numero de cuchillas de la hta. (max. 20 cuchillas) Nimero de cuchillas?

LTOL

Desviacion admisible de la longitud L de la herramienta para Tolerancia de desgaste: Longitud?
reconocer un desgaste. Si se sobrepasa el valor introducido, el

TNC bloquea la hta. (estado L). Campo de introduccion: 0 a 0,9999

mm

RTOL

Desviacion admisible del radio R de la herramienta parareconocer  Tolerancia de desgaste: Radio?
un desgaste. Si se sobrepasa el valor introducido, el TNC bloquea
la hta. (estado L). Campo de introducciéon: 0 a 0,9999 mm

DIRECT.

Direccién de corte de la herramienta para la mediciéon con la Direccion de corte (M3 = -)?
herramienta girando

TT:R-OFFS

Medicion de longitudes: Desviacion de la herramienta entre el Desvio del radio de 1a hta.?
centro del vastago y el centro de la herramienta. Ajuste inicial:
Radio de la hta. R (la tecla NO ENT genera R)

TT:L-OFFS

Medicion del radio: Desvio adicional de la hta. en relacion con Desvio de 1a longitud de 1a hta.?
MP6530 (véase , Pardmetros de usuario generales” en péagina

426) entre la superficie del vastago y la arista inferior de la hta.

Ajuste previo : 0
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Abrev.

Introducciones

Dialogo

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 hta.
(estado L). Campo de introduccién: 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 bloquea la hta.
(estado L). Campo de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de rotura: Radio?

Tabla de herramientas: datos de la herramienta para los
palpadores 3D digitales (s6lo cuando el bit 1 de MP7411 =1, véase
también el modo de empleo de los ciclos de palpacion)

5.2 Datos de la herramienta

Abrev. Introducciones Dialogo

CAL-0F1 El TNC memoriza en la calibracion la desviacion del centro en el Desvio medio del palpador en el
eje principal de un palpador 3D, en esta columna, cuando en el eje principal?
menu se indica un numero de hta.

CAL-0F2 El TNC memoriza en la calibracion la desviacion del centro en el Desvio medio del palpador en el
eje transversal de un palpador 3D, en esta columna, cuandoenel eje transversal?
menu se indica un nimero de hta.

CAL-ANG Si en el menu de calibracion se indica un nimero de hta., el TNC ~ Angulo del cabezal durante la

memoriza en esta columna durante la calibracién, el angulo del
cabezal con el que se calibro el palpador 3D.

calibracion?

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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5.2 Datos de la herramienta

Editar las tablas de herramientas

La tabla de herramientas valida para la ejecucion del  [Egitar tabla de herranientas  [EEss) [Funcionanignte manual,
programa lleva el nombre de fichero TOOL.T. oL 1 m
TOOL.T debe memorizarse en el directorio TNC\y |2 . e e Baw % B e 8o
sélo se puede editar en un modo de funcionamiento |} %X D S Pl
de Maquina. A las tablas de herramientas para : O : I -
memorizar o aplicar en el test del programa se les : N e ° e 3 3 - .
asigna otro nombre cualquiera y la extension .T . E—————————— 8% 5-IsT 16:3 3 i 3 58 58
| —— | 3% S-MOM LIMIT 1
. . X +49.834 Y +41.098 +219.577| |nom. X +0.565
Abrir la tabla de herramientas TOOL.T: C  +106.473 B  +308.865 Y +0.680 =
S 272.264 2z +08.605 F o
Seleccionar cualquier modo de funcionamientode  Fer R ————— e S M50
l\/Iéquina T 1 f i) oFF /[0 (howeR | puestos = X M 2
oA Para selecionar la tabla de
HERRAM. herramientas se pulsa la softkey
TABLA HTAS.
E— Fijar la softkey EDITAR en ,,ON"
EEe- on

Abrir cualquier otra tabla de herramientas:

Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar
programa

Llamada a la gestién de ficheros
MGT

Para visualizar los tipos de ficheros
se pulsa la softkey SELEC. TIPO

Visualizar ficheros del tipo.T: pulsar
softkey VISUALIZAR .T

Seleccionar un fichero o introducir el
nombre de un fichero nuevo. Se
confirma con la tecla ENT o con la
softkey SELEC.

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

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

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

Funciones de edicion para las tablas de

. Softke
herramientas TNC 426, TNC 430 Y
Seleccionar el principio de la tabla NIETO

i
Seleccionar el final de la tabla FIn
Seleccionar la pag. anterior de la tabla PRGTNA
1}
Seleccionar la pag. sig. de la tabla PRGINA
1
Buscar el nombre de una hta. en la tabla BUSCAR
HNEURMEEHRME.
Representar la informacion de la hta. en T
columnas o representar la informacién de una FORMULFR.
hta. en una péagina de la pantalla
Salto al principio de la linea CoMIENZD
LINER
|
Salto al final de la linea FINAL
LINER
=
Copiar el campo marcado CoP1AR
RVCHTLUUHEL
Anadir el campo copiado INSERTAR
cOPIAb0
Anadir al final de la tabla el nimero de lineas ey
(htas.) programadas AL FTHAL
Anadir una linea con n® de hta. indexado detras F—
de la linea actual. La funcion sélo se puede LTNER
activar si se pueden memorizar varios datos de
correccion para una herramienta (MP7262
distinto de 0). Detras del ultimo indice existente,
el TNC afhade una copia de los datos de la hta. y
aumenta en 1 el indice. Se utiliza p.ej. en taladro
escalonado con varias correcciones de la longitud
Borrar la linea (herramienta) actual PR
LINER
Visualizar/omitir el numero de posicion VIsuRLLz.
‘N_UMPIUTEISRTD‘
Visualizar todas las htas. / visualizar solo las htas. SUPRINIR
memorizadas en la tabla de posiciones e
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5.2 Datos de la herramienta

Funciones de edicion para las tablas de
herramientas TNC 410

Softkey

Seleccionar la pag. anterior de la tabla

PRGINA

Seleccionar la pag. sig. de la tabla

PRGINA

Desplazar el cursor hacia la izquierda

LIORT

Desplazar el cursor hacia la derecha

WORT

Bloguear la herramienta en la columna TL

ST

No bloquear la hta. en la columna TL

NO

Aceptar la posicién real, p.ej. para el eje Z

AKT. POS.
2

Confirmar el valor programado, seleccionar la
siguiente columna de la tabla

Borrar un valor numérico erréoneo, generar de
nuevo el valor inicialmente ajustado

Generar el Ultimo valor memorizado

DEL

¢

Indicaciones sobre tablas de herramientas

A través del pardmetro de maquina 7266.x se determina qué
indicaciones se introducen en una tabla de herramientas y en que

secuencia se ejecutan.

I% En una tabla de herramientas se pueden sobreescribir
columnas o lineas con el contenido de otro fichero.

Condiciones:

Previamente debe existir 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 ,,Copiar ficheros

individuales” en pégina 58).
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Tabla de posiciones para cambiador de
herramientas

Para el cambio automatico de herramientas se precisa la tabla de
posiciones TOOL_P.TCH. EI TNC gestiona varias tablas de posiciones
con ficheros con cualquier nombre. La tabla de posiciones que se
quiere activar para la ejecucion del programa, se selecciona en un
modo de funcionamiento de ejecucion de programa a través de la
gestion de ficheros (estado M).

Edicion de una tabla de posiciones en un modo de
funcionamiento de ejecucion del programa

Menorizacisn
prograna

Editar tabla de alojamientos
Herra. especial si=ENT/no=NOENT

Fichero: TOOL_P.TCH

P TNeME ST F L PLC
1 SCHR Eoeleielelslelele]

Eelslelslslelele]
2 SCHL 5] clalelslslelele]
3 feclelelelelelele]
4 pclelelelclelele]
5
&

pazlelclclcicls]e]

S Para selecionar la tabla de herramientas se pulsa la 20000000
HERRAM. softkey TABLA HTAS. | B% S-IST 11:38
P lecci | | . lsa | 1% S-MOM LIMIT 1
S ara seleccionar la tabla de posiciones se pulsa la X +29.936 Y +41.098 +219.577
PUESTOS softkey TABLA POSIC. C +186.473 B  +308.865
- S 272.26%
pE— Fijar la softkey EDITAR en ON eEnL . S 1195 o W 5ra
(= Ot [HICIG P PAGINA | PAGINA | RESET | ppr7aR |SIGUIENTE| TABLA
. . . . ﬁ ~ PLES'}ES OFF /[DON]| LINER | HERRAM.
Seleccionar la tabla de posiciones en el modo de funcionamiento
Memorizar/
Seleccionar la edicion (solo TNC 426, TNC 430)
Llamada a la gestion de ficheros
MGT
Para visualizar los tipos de ficheros se pulsa la softkey
SELEC. TIPO
Para visualizar los ficheros del ticpo .TCH se pulsa la
softkey FICHEROS TCH (segunda caratula de
softkeys)
Seleccionar un fichero o introducir el nombre de un
fichero nuevo. Se confirma con la tecla ENT o con la
softkey SELEC.
Abrev. Introducciones Dialogo
P N de posicion de la hta. en el almacén de htas. -
T NuUmero de la herramienta N° de hta. ?
ST La herramienta es una hta. especial (ST: para Special Tool = en inglés hta. Hta. especial ?
gemela); sila hta. especial ocupa posiciones delante y detrds de su posicién,
deben bloguearse dichas posiciones en la columna L (estado L)
F Devolver la hta. siempre a la misma posicién en el almacén (F: para Fixed =en  Posicion fija? Si = ENT /
inglés fija) No = NO ENT
L Bloquear la posicion (L: de Locked = en inglés bloqueado, véase también la Posicion bloqueada si =
columna ST) ENT / no = NO ENT
PLC Informacion sobre esta posicion de la herramienta para transmitir al PLC Estado de PLC?
TNAME Visualizacién del nombre de la hta. en TOOL.T -
DOC Visualizacién del comentario sobre la herramienta de TOOL.T -

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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5.2 Datos de la herramienta

Funciones edicion p. tablas posiciones

Softkey

Seleccionar el principio de la tabla

INICID

Seleccionar el final de la tabla

Seleccionar la pag. anterior de la tabla

PAGINA

Seleccionar la pag. sig. de la tabla

PRGINA

Anular la tabla de posiciones

RESET
TABLA
PUESTOS

Salto al inicio de la linea siguiente

EDITAR
[CFF])~ oM

Anular la columna de niumero de herramienta T

CANCELRR
COLUMNA
T

Salto al final de la linea

FINAL
LINER
=
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Llamada a los datos de la herramienta

La llamada a la herramienta en el programa de mecanizado se realiza
con la funcion T:

m 1 N° de hta.: Introducir el n® de hta. Antes se ha
determinado la hta. en una frase G99 o en una tabla

de herramientas.
Ademas para los TNC 426, TNC 430 es valido:
Cuando se llama a una herramienta por su nombre,
éste se indica entre comillas. Los nombres se
refieren a una indicacién en la tabla de herramientas
activada TOOL.T. Para llamar a una hta. con otros
valores de correccion se indica en la tabla de htas. el
indice después de un punto decimal

Sobremedida para 1a longitud de 1a hta. DL: Valor
delta para la longitud de la hta.

Sobremedida para el radio de 1a hta. DR: Valor delta
para el radio de la hta.

Si es necesario es posible programar durante la llamada de la
herramienta también el eje del spindel y la velocidad:

17 Seleccionar el eje de la hta. p. ej. eje Z

. 2500 Seleccionar el n® de revoluciones, finalizar la frase con
la tecla END

Ejemplo: Llamada a la hta.

Se llama a la herramienta nimero 5 segun el eje Z con unas
revoluciones de 2500 rpom. La sobremedida para la longitud de la
herramienta es de 0,2 mm vy el decremento para el radio de la
herramienta es 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0,2 DR-1

La D delante de la L y R indica que se trata de un valor delta.

Preseleccion en tablas de herramientas

Cuando se utilizan tablas de htas. se hace una preselecciéon con una
frase G51 para la siguiente herramienta a utilizar. Para ello se introduce
el n®de hta. o un parametro Q o un nombre de hta. entre comillas (en
el TNC 410 no se indica el nombre de la hta.).

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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5.2 Datos de la herramienta

Cambio de herramienta

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

Posicion de cambio de herramienta

La posicién de cambio de herramienta deberé poderse alcanzar sin
riesgo de colision. Con las funciones auxiliares M91 y M92 se puede
alcanzar una posicion fija para el cambio de la hta. Si antes de la
primera llamada a la hta. se programa T0, el TNC desplaza el cono de
ajuste en el eje del cabezal sobre una posicidon que no depende de la
longitud de la hta.

Cambio manual de la herramienta

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

Aproximacion a la posicion de cambio de la hta.

Interrumpir ejecucion del programa, véase ,, Interrupcion del
mecanizado”, pagina 381

Cambiar la herramienta

Continuar ejecucion del programa, véase ,,Continuar con la
ejecucion del programa después de una interrupcion”, pagina 383

Cambio automatico de la herramienta

En un cambio de herramienta automatico no se interrumpe la
ejecucion del programa. En una llamada a la hta. con T el TNC cambia
la hta. en el almacén de htas.

Cambio de hta. automatico cuando se sobrepasa el tiempo de
vida: M101

@ M101 es una funcién que depende de la maquina.
iRogamos consulten el manual de su maquina!

Cuando se alcanza el tiempo de vida de una hta. TIME2, el TNC cambia
automaticamente a la hta. gemela. Para ello se activa al inicio del
programa la funcién auxiliar M101. La activacion de M101 se cancela 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.

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.
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5.3 Correccion de la herramienta

Introduccion

ElI TNC corrige la trayectoria segun el valor de correccion 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 actla en el plano de
mecanizado. Para ello el TNC tiene en cuenta hasta un total de cinco
ejes incluidos ejes giratorios.

Correccion de la longitud de la herramienta

La correccién de la longitud de la herramienta actla 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.

Cuando se elimina una correccion de longitud con valor
positivo con T0, se reduce la distancia entre la hta. y la
pieza.

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

En la correccion de la longitud se tienen en cuenta los valores delta
tanto de la frase T como de la tabla de herramientas.

Valor de correccion = L + DLy + DLyag con

L: Longitud de la hta. L de la frase G99 o de la tabla de htas.

DL 7: Sobremedida DL para la longitud de la frase T (la
visualizacién de posiciones no lo tiene en cuenta)

DL 1pR: Sobremedida DL para la longitud de la tabla de htas.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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5.3 Correccion de la herramienta

Correccion del radio de la herramienta

La frase del programa para el movimiento de la hta. contiene

G41 o G42 para una correccion de radio

G43 o G44, para una correccion de radio en un desplazamiento
paralelo al eje

G40, cuando no se quiere realizar ninguna correccion de radio
La correccién de radio se activa en cuanto se llama a una hta. y se
desplaza en el plano de mecanizado con G41 6 G42.

@5 El TNC elimina la correccién de radio cuando:

se programa una frase de posicionamiento con G40
se programa la llamada al programa con %. ..
se selecciona un programa nuevo con PGM MGT

En la correccion del radio se tienen en cuenta los valores delta tanto
de la frase T como de la tabla de herramientas:

Valor de correccion = R + DRy + DRrpag cON

R: Radio de la hta. R de la frase G99 o de la tabla de htas.

DR Sobremedida DR para el radio de la frase T (la
visualizacién de posiciones no lo tiene en cuenta)

DR 1ap: Sobremedida DR para el radio de la 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.

Empleo: Taladros, posicionamientos previos
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Tipos de trayectoria con correccion de radio: G42 y G41

G42
G41

La herramienta se desplaza por la derecha del contorno
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” indican la
posiciéon de la hta. respecto a la pieza segun el sentido de
desplazamiento. Véase las figuras de la derecha.

o=y

Entre dos frases de programa con correccion de radio
diferente G42 y G41 debe haber al menos una frase de
desplazamiento hay que programar sin correccion de
radio (es decir, con G40).

La correccién de radio estéa activada hasta la proxima frase
en gue se varie dicha correccion y desde la frase en la cual
Se programa por primera vez.

También se puede activar la correcciéon del radio para los
ejes auxiliares del plano de mecanizado. Los ejes
auxiliares deben programarse también en las siguientes
frases, ya que de lo contrario el TNC realiza de nuevo la
correccion de radio en el eje principal.

En la primera frase con correccién de radio G42/G41 vy al
eliminar dicha correccién con G40, el TNC posiciona la hta.
siempre de forma perpendicuar sobre el punto inicial o
final programado. La herramienta se posiciona delante del
primer punto del contorno o detras del Ultimo punto del
contorno de tal forma gue no se dafe el mismo.

Introduccion de la correccion de radio
La correccién de radio se programa en una frase GO1:

41
@42
4o

Desplazamiento de la hta. por la izquierda del
contorno programado: Seleccionar la funcién G41, o

Movimiento de la herramienta a la derecha del
contorno programado: seleccionar funcién G42 o

movimiento de la hta. sin correccion de radio o
eliminar la correccion de radio: Seleccionar la funcion
G40

Finalizar la frase: Pulsar la tecla END

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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5.3 Correccion de la herramienta

Correccion del 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
transicién o sobre un Spline (seleccién 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 correccién. 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 para un
contorno determinado no se pueda seleccionar cualquier radio de
herramienta.

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
Sin correccién de radio se puede influir en la trayectoria de la hta. y en

el avance en las esquinas de la pieza con la funcion auxiliar M90, VVéase
.Mecanizado de esquinas: M90", pagina 153.

1=
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5.4 Peripheral Milling: Correccion
de radio 3D con orientacion de
la hta.

Empleo

En el Peripheral Milling el TNC desplaza la hta. perpendicularmente a
la direccién del movimiento y a la direccién de la hta. segun la suma
de los valores delta DR (tabla de htas. y frase T). La direccién de la
correcciéon se determina con la correccion de radio G41/G42 (véase la
figura arriba a la derecha, direccién de desplazamiento Y+).

Para que el TNC pueda alcanzar la orientacién de la hta. indicada, debe
activarse la funcién M128 (véase ,Mantener la posicion del extremo de
la hta. en el posicionamiento de ejes basculantes: M128 (excepto TNC
410)" en pagina 169) y a continuacion la correccion del radio de la hta.
EI TNC posiciona los ejes giratorios de la maquina automaticamente
de forma que la herramienta alcance la orientacion indicada con la
correccion activada.

@ EI TNC no puede posicionar automaticamente los ejes
giratorios en todas las maquinas. Rogamos consulten el
manual de su maquina.

@ iPeligro de colision!

En maquinas cuyos ejes giratorios tienen un margen de
desplazamiento limitado, pueden aparecer movimientos
en los posicionamientos automaticos, que precisen por
ejemplo, un giro de 180° de la mesa. Rogamos presten
atencion al peligro de colisiéon del cabezal con la pieza o
con el medio de sujecion.

La orientacién de la hta. se puede definir en una frase GO1 tal como se
describe a continuacion.

Ejemplo: Definicion de la orientacion de la hta. con M128 y
coordenadas de los ejes giratorios

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 GO1 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *
N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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6.1 Mov

6.1 Movimientos de la herramienta

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.

Funciones auxiliares M

Con las funciones auxiliares del TNC se controla

la ejecucion del programa, p.ej. una interrupcion en la ejecucion del
programa

las funciones de la méquina como p.ej. la conexién y desconexion
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, sélo 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. Ademas 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 parametros Q. A un pardmetro Q se le asigna un valor numérico
en otra posicién. Con pardmetros Q se pueden programar funciones
matematicas, que controlen la ejecucion del programa o describan un
contorno.

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

La programacion con pardmetros Q se describe en el capitulo 10.
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6.2 Principios basicos de 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 indicacion de las coordenadas, los datos de la
herramientay la correccion de radio, el TNC calcula el recorrido real de
la herramienta.

El TNC desplaza simultaneamente 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 indicacién de las coordenadas: El
TNC desplaza la hta. paralela a los ejes de la maquina programados.

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

Ejemplo:

N50 GOO X+100 *

N50 Numero de frase
GO0 Funcién ,,Recta en marcha réapida”
X+100 Coordenadas del punto final

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

Movimientos en los planos principales

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

Ejemplo:

N50 GOO X+70 Y+50 *
La herramienta mantiene las coordenadas de Z y se desplaza en el plano
XY a la posicion X=70, Y=50. Véase la figura a la derecha en el centro

Movimiento tridimensional

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

Ejemplo:

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Introduccion de mas de tres coordenadas (excepto TNC 410)
El TNC puede controlar hasta 5 ejes simultdneamente. En un
mecanizado con 5 ejes se mueven por ejemplo, 3 ejes lineales y 2
giratorios simultaneamente.

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

Ejemplo:

N GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+1l5 C+6 F100 M3 *

@ ElI 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 de un circulo.

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.,
determinando el eje del cabezal:

Eje de la hta.  Plano principal Punto central del circulo
Z (G17) XY, y también 1, J
uv, Xv, Uy
Y (G18) ZX, y también K 1
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, y también J, K
VW, YW, VZ

YA

YA

@ Los circulos que no son paralelos al plano principal, también
se programan con la funcién ,,Plano de mecanizado
inclinado” (véase ,,PLANO DE MECANIZADO (ciclo G80,
excepto TNC 410)”, pagina 309), o con parametros Q
(véase ,,Principio de funcionamiento y resumen de
funciones”, pagina 334).

Sentido de giro de los movimientos circulares

Para los movimientos circulares no tangentes a otros
elementos del contorno se programa el sentido de giro mediante las
siguientes funciones:

Giro en sentido horario: G02/G12
Giro en sentido antihorario: GO3/G13
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Correccion del radio (1]
La correccion de radio debe estar en la frase en la cual se realiza la S
aproximacion al primer tramo del contorno. La correcciéon de radio no _8
puede empezar en una frase con una trayectoria circular. Dicha T
correccion se programa antes en una frase con interpolacién lineal QO
(véase , Tipos de trayectoria — Coordenadas cartesianas”, pagina 126). %
. . . . S
Posicionamiento previo -
Al principio de un programa de mecanizado la herramienta se (]
posiciona de forma que no se dafe la herramienta o la pieza. T
/2]
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imacion y sal

6.3 Aprox

6.3 Aproximacion y salida del
contorno

Punto inicial y punto final

La herramienta se desplaza desde el punto inicial al primer punto del
contorno. Condiciones que debe cumplir el punto inicial:

Ser programado sin correccion de radio

Que la herramienta se pueda aproximar sin colisionar

Que esté préximo al primer punto del contorno

Ejemplo

Figura arriba a la derecha: Si se determina el punto de partida en el
margen gris oscuro, el contorno se dafna al aproximarse la hta. al
primer punto del contorno.

Primer punto del contorno

Para el desplazamiento de la hta. al primer punto del contorno se
programa una correccién de radio.

Aproximacion al punto de partida en el eje del cabezal

Al poner en marcha el punto de referencia la herramienta debe
desplazarse en el eje del cabezal a la profundidad de trabajo. En caso Y A
de peligro de colision se realiza la aproximacién al punto de partida en
el eje del cabezal.

Ejemplo de frases NC

N30 GOO G40 X+20 Y+30 *
N40 Z-10 *
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Punto final
Condiciones para seleccionar el punto final:

= Que la herramienta se pueda aproximar sin colisionar

= Que esté proximo al primer punto del contorno

m Evitar dafnar el contorno: El punto de partida éptimo se encuentra en
la prolongacion de la trayectoria de la herramienta para el
mecanizado del ultimo elemento del contorno.

Ejemplo

Figura en el centro a la derecha: Si se determina el punto final en el
margen gris oscuro, se dafa el contorno al aproximarse la hta. al punto
final.

Salida del punto final en el eje de la hta.:

Para salir en el punto final, se programa el eje de la herramienta por
separado. Véase fig. a la dcha. en el centro.

Ejemplo de frases NC

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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6.3 Aprox

Punto inicial y punto final comunes

Para un punto inicial y un punto final comunes, no se programa la
correccion de radio.

Evitar dafar el contorno: El punto de partida éptimo se encuentra entre
las prolongaciones de la trayectoria de la herramienta para el
mecanizado del primer elemento del contorno.

Ejemplo

Figura arriba a la derecha: Si se determina el punto final en el margen
rayado, al aproximarse la hta. al punto final se dafa el contorno.

Entrada y salida tangenciales

Con G26 (fig. centro derecha) se puede realizar una aproximacion
tangente a la pieza y con G27 (fig. abajo derecha) se sale
tangencialmente de la pieza. De esta forma se evitan marcas en la
pieza.

Punto inicial y punto final

El punto inicial y el punto final se encuentran cerca del primer o ultimo
punto del contorno fuera de la pieza y se programan sin correccion de
radio.

Aproximacion
G26 se programa después de la frase en la que se ha programado el

primer punto del contorno: Seria la primera frase con correcciéon de
radio G41/G42

Salida

Programar G27 después de la frase en la cual se ha programado el
ultimo punto del contorno: Esta seria la Ultima frase con correccion
de radio G41/6G42

@ Es necesario seleccionar el radio para 626 y G27 de tal
forma que el TNC pueda efectuar la trayectoria entre punto
inicial y primer punto del contorno, asi como ultimo punto
del contorno y punto final.
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Ejemplo de frases NC

\ilida del contorno

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Punto de partida
Primer punto del contorno

Aproximacion tangencial con radio R = 5 mm

Ultimo punto del contorno
Salida tangencial con radio R = 5mm
Punto final
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6.4 Tipos de trayectoria — Coordenadas cartesianas

6.4 Tipos de trayectoria -

Coordenadas cartesianas

Resumen de las funciones de trayectoria

Movimiento de la hta. Funcion Introducciones precisas

Recta en avance GO0 Coordenadas del punto final de la recta

Recto en marcha rapida GOl

Chaflan entre dos rectas G24 Longitud del chaflan R

- I,J K Coordenadas del punto central del circulo
Trayectoria circular en sentido horario G02 Coordenadas del punto final del circulo en relacién
Trayectoria circular en sentido contrario a las agujas del  G03 con I, J, Ko radio del circulo adicional R

reloj

Trayectoria circular correspondiente con el sentido de 605 Coordenadas del punto final del circulo y radio del
giro activo circulo R

Trayectoria circular con conexion tangencial al GO6 Coordenadas del punto final del circulo

elemento de contorno anterior

Trayectoria circular con conexién circular al elemento 625 Radio de la esquina R

de contorno anterior y posterior
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Recta en marcha rapida GO0
Recta con avance GO1F. ..

EI TNC desplaza la herramienta sobre una recta desde su posicién
actual hasta el punto final de la misma. El punto de partida es el punto Y A
final de la frase anterior.
L 40
Programacion -7
1 Coordenadas del punto final de las rectas 2 N
. ) P
Si es preciso: 5 S
Correccion de radio G40/G41/G42 -
Avance F
Funcion auxiliar M
Ja\ >
Ejemplo de frases NC N4
20 —= X
N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * 10
N80 GO1 X+20 Y-15 * 60

N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Aceptar la posicion real
Con la tecla ,ACEPTAR LA POSICION REAL" se puede aceptar
cualquier posicion del gje:
Desplazar la herramienta en el modo de funcionamiento manual a la
posicién que se quiere aceptar
Cambiar la visualizacién de la pantalla a Memorizar/Editar programa

Seleccionar la frase del programa en la cual se quiere aceptar una
posicién del eje

Seleccionar el eje cuya posicidn se quiere aceptar
Pulsar la tecla ,ACEPTAR POSICION REAL": EI TNC
acepta las coordenadas de la posicién real en el eje

6.4 Tipos de trayectoria — Coordenadas cartesianas

anteriormente seleccionado
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6.4 Tipos de trayectoria — Coordenadas cartesianas

Introducir chaflan entre dos rectas
Las esquinas del contorno generadas por la intersecciéon de dos
rectas, se pueden recortar con un chaflan.

En las frases lineales antes y después de la frase G24 se programan
cada vez dos coordenadas en el plano en el que se ejecuta el chaflan

La correccién del radio antes y después de la frase 624 debe ser
igual

El chaflan debe poder realizarse con la herramienta actual
Programacion
{ J 24 Corte de chaflanes: longitud del chaflan

Si es preciso:
Avance F (actla sélo en la frase G24)

Ejemplo de frases NC

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

I% El contorno no puede iniciarse con una frase G24.
El chaflan solo se ejecuta en el plano de mecanizado.
El punto tedrico de la esquina no se mecaniza.

El avance programado en una frase G24 sélo actta en
dicha frase G24. Después vuelve a ser valido el avance
programado antes de la frase G24.
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Redondeo de esquinas G25

La funciéon G25 redondea las 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 radio de redondeo debe poder realizarse con la herramienta llamada.

Programacion
25 Radio de redondeo: Radio del arco del circulo

Si es preciso:
Avance F (actua sélo en la frase G25)

Ejemplo de frases NC

N50 GOl G41 X+10 Y+40 F300 M3 *
N60 X+40 Y+25 *

N70 G25 R5 F100 *

N80 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. Cuando se mecaniza el
contorno sin correccién del radio de la hta., deben
programarse ambas coordenadas del plano de
mecanizado.

El punto de la esquina no se mecaniza.

El avance programado en una frase G25 solo actla en
dicha frase G25. Después vuelve a ser valido el avance
programado antes de la frase G25.

Es posible emplear una frase 625 para una aproximacion
suave al contorno en caso de no poder utilizar funciones
APPR. véase ,Entraday salida tangenciales”, pagina 124.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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6.4 Tipos de trayectoria — Coordenadas cartesianas

Punto central del circulo |, J
El punto central del circulo corresponde a las trayectorias circulares
programadas con las funciones G02, GO3 o G05. Para ello

introducir las coordenadas cartesianas del punto central del circulo o
aceptar la Ultima posicién programada o

aceptar las coordenadas con la tecla ,, ACEPTAR POSICIONES
REALES”

Programacion
I Introducir las coordenadas para el punto central del
circulo o para aceptar la Ultima posicién programada:
Introducir G29

Ejemplo de frases NC

N50 I+25 J+25 *

(0]

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Las lineas N10 y N20 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' y W.

Introducir el punto central del circulo I, J en coordenadas
incrementales

Una coordenada introducida en incremental en el punto central del
circulo se refiere siempre a la Ultima posicién programada de la
herramienta.

@ Con Iy J se caracteriza una posicidén como punto central
del circulo: La hta. no se desplaza a dicha posicion.

El centro del circulo es a la vez polo de las coordenadas
polares.

Cuando se definen ejes paralelos como polo, primero se
pulsa la tecla I (J) en el teclado ASCII y después la tecla
naranja del eje paralelo correspondiente.
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Trayectoria circular G02/G03/G05 alrededor del
punto medio de la trayectoria l, J

Antes de programar la trayectoria circular, determinar el punto central
del circulo I, J. La Ultima posicién programada de la hta. antes de la
trayectoria circular es el punto de partida de dicha trayectoria.

Sentido
En sentido horario: G02

En sentido antihorario: G03

Sin indicacion de la direccién de giro: G05. EI TNC realiza el recorrido
por la trayectoria circular con la ultima direccién de giro programada

Programacion
Desplazar la hta. sobre el pto. de partida de la trayectoria circular

{ I J Introducir las coordenadas del punto final del circulo

3 Introducir las coordenadas del punto final del arco del
circulo

Si es preciso:
Avance F

Funcion auxiliar M

Ejemplo de frases NC

N50 I+25 J+25 *
N60 GOl G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

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 introduccién: Hasta 0,016 mm (se
selecciona a través de MP7431, excepto en el TNC 410)

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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6.4 Tipos de trayectoria — Coordenadas cartesianas

Trayectoria circular G02/G03/G05 con radio
determinado

La hta. se desplaza sobre una trayectoria circular con radio R.

Sentido
En sentido horario: G02

En sentido antihorario: G03

Sin indicacién de la direccion de giro: G05. EI TNC realiza el recorrido
por la trayectoria circular con la Ultima direccién de giro programada

Programacion

3 Introducir las coordenadas del punto final del arco del
circulo

Radio R
Atencion: jEl signo determina el tamano del arco del
circulo!

Si es preciso:
Avance F

Funcién 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.
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Angulo central CCA y radio R del circulo

El punto de partida y el punto final del contorno se pueden unir entre
si mediante arcos de circulo diferentes con el mismo radio:

Arco del circulo méas pequefio: CCA<180°
El radio tiene signo positivo R>0

Arco del circulo mayor: 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 G02 (con correccion de radio G41)
Concavo: Sentido de giro G03 (con correccion de radio G41)

Ejemplo de frases NC

|.|.|.||

% 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.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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6.4 Tipos de trayectoria — Coordenadas cartesianas

Trayectoria circular G0O6 con conexion tangencial
La herramienta se desplaza segun un arco de circulo tangente a la
trayectoria del contorno anteriormente programada.

La transicién es ,tangente”, cuando en el punto de interseccion de las
trayectorias del contorno no se produce ningun punto de inflexion o
esquina, con lo cual la transicion entre los tramos del contorno es
constante.

El elemento del contorno al que se une tangencialmente el arco de
circulo, se programa directamente antes de la frase G06. Para ello se
precisan como minimo dos frases de posicionamiento

Programacion

6 Introducir las coordenadas del punto final del arco del
circulo

Si es preciso:
Avance F

Funcion auxiliar M

Ejemplo de frases NC

N70 GOl G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 GO6 X+45 Y+20 *

G0l Y+0 *

@ iLa frase GO6 y la trayectoria del contorno anteriormente
programada deben contener las dos coordenadas del
plano, en el cual se realiza el arco de circulo!
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5 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 de la misma en marcha rapida
Posicionamiento previo de la herramienta

Alcanzar la profundidad de mecanizado con avance F = 1000 mm/min
Aproximacion al punto 1 del contorno, activar la correccién de radio G41
Aproximacion tangencial

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 tangencial

Retirar la hta. en el plano de mecanizado, cancelar la correccién de radio
Retirar la herramienta, final del programa
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6.4 Tipos de trayectoria — Coor!ladas cartesianas

Definicion del blogue para la simulacion 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 de la misma en marcha répida
Posicionamiento previo de la herramienta

Alcanzar la profundidad de mecanizado con avance F = 1000 mm/min
Aproximacion al punto 1 del contorno, activar la correccion de radio G41
Aproximacion tangencial

Punto 2: 12 recta de la esquina 2

Anadir radio con R = 10 mm , avance: 150 mm/min

Llegada al punto 3: Punto de partida del circulo

Llegada al punto 4: Punto final del circulo con G02, radio 30 mm
Llegada al punto 5

Llegada al punto 6

Llegada al punto 7: punto final del circulo, arco de circulo tangente
conexion al punto 6, el TNC calcula el radio por si mismo

—
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N170 GOl X+5 * Llegada al ultimo punto del contorno 1

N180 G27 R5 F500 * Salida del contorno segun una trayectoria circular tangente

N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Retirar la hta. en el plano de mecanizado, cancelar la correccién de radio
N200 GOO Z+250 M2 * Retirar la hta. en el eje de la misma, final del programa

N999999 %CIRCULAR G71 *

6.4 Tipos de trayectoria — Coordenadas cartesianas
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—

Definicion del bloque

Definicion de la herramienta

Llamada a la herramienta

Retirar la herramienta

Definicion del centro del circulo

Posicionamiento previo de la herramienta

Desplazamiento a la profundidad de mecanizado

Aproximacion al punto inicial del circulo, correcciéon de radio G41
Aproximacion tangencial

Llegada al punto final del circulo (= punto de partida del circulo)
Salida tangencial

Retirar la hta. en el plano de mecanizado, cancelar la correccién de radio
Retirar la hta. en el eje de la misma, final del programa
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6.5 Tipos de trayectoria -
Coordenadas polares

Resumen de las funciones en coordenadas
polares

Con las coordenadas polares se determina una posicién mediante un
angulo Hy una distancia R a una coordenada polar definida
anteriormente I, J (véase ,Determinacién del polo y del eje de
referencia angular”, pagina 40).

Las coordenadas polares se utilizan preferentemente para:

Posiciones sobre arcos de circulo

Planos de la pieza con indicaciones angulares, p.ej. circulos de
taladros

Movimiento de la hta. Funcion Introducciones precisas

Recta en avance G10 Radio polar, angulo polar del pto. final de la recta
Recta en marcha rapida G11

Trayectoria circular en sentido horario G12 Angulo en polares del punto final del circulo

Trayectoria circular en sentido contrario alas agujas del  G13
reloj

Trayectoria circular correspondiente con el sentidode  G15
giro activo

Angulo en polares del punto final del circulo

Trayectoria circular con unién tangencial al elemento G16
de contorno anterior

Radio polar, angulo polar del punto final del circulo

Origen de coordenadas polares: Polo |, J

El polo 1, J se puede determinar en cualquier posicion del programa de
mecanizado, antes de indicar las posiciones en coordenadas polares.
Para determinar el polo se procede igual que para programar el punto
central del circulo.

Programacion

m Introducir el polo en coordgnadas cartesianas o _
para aceptar la Ultima posicién programada: Introducir
G29. Determinar el polo antes de programar las
coordenadas polares. El polo se programa sélo en

coordenadas cartesianas. El polo permanece activado
hasta que se determina un nuevo polo.

Ejemplo de frases NC
N120 I+45 J+45 *

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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6.5 Tipos de trayectoria — Coordenadas polares

Recta en marcha rapida G10
Recta en avance G11F. ..
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.

Programacion

Radio en coordenadas polares R: Programar la
distancia del punto final de la recta al polo I, J

Angulo en coordenadas polares H: Posicién angular
del punto final de la recta entre —=360° y +360°

El signo de H se determina mediante el eje de referencia angular:
Angulo del eje de referencia angular a R en sentido antihorario: H >0

Angulo del eje de referencia angular a R en sentido horario: H <50
Ejemplo de frases NC

N120 I+45 J+45 *

N130 G11 G42 R+30 H+0 F300 M3 *
N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *

Trayectoria circular G12/G13/G15 alrededor de
los polos |, J

El radio en coordenadas polares R es a la vez el radio del arco del
circulo. Se determina mediante la distancia entre el punto de partida 'y
el polo I, J. El punto de partida de la trayectoria circular es la Ultima
posicién programada de la herramienta antes de la frase G12, G13 o G15.

Sentido
En sentido horario: G12
En sentido antihorario: G13
Sin indicacién de la direcciéon de giro: G15. EI TNC realiza el recorrido
por la trayectoria circular con la Ultima direccién de giro programada
Programacion

Angulo en coordenadas polares H: Posicién angular del
13 ] L=
punto final de la trayectoria circular entre =5400° y
+5400°

Ejemplo de frases NC

N180 I+25 J+25 *
N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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Trayectoria circular G16 con union tangencial

La herramienta se desplaza sobre una trayectoria circular tangente al
tramo anterior del contorno.

Programacion

16 Radio en coordenadas polares R: Distancia entre el
punto final de la trayectoria circulary el polo I, J

Angulo en coordenadas polares H: Posicién angular del
punto final de la trayectoria circular

Ejemplo de frases NC

N120 I+40 J+35 *

N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GO1 Y+0 *

@ iEl polo no es el punto central del circulo del contorno!

Hélice

Una hélice se produce por la superposicién de un movimiento circular
y un movimiento lineal perpendiculares. La trayectoria circular se
programa en el plano principal.

Los movimientos para la hélice sélo se pueden programar en
coordenadas polares.

Aplicacion
Roscados interiores y exteriores de grandes didmetros
Ranuras de lubrificacion

Calculo de la hélice

Para la programacion se precisa la indicacion en incremental del
angulo total, que recorre la herramienta sobre la hélice y la altura total
de la misma.

Para el célculo de la direccién de fresado de abajo hacia arriba se tiene:

N¢ de pasos n Pasos de roscado + sobrepaso al
principio y final de la rosca

Altura total h Paso P x n® de pasos n

Incremental NUmero de pasos x 360° + angulo para

Angulo total H Inicio de la rosca + angulo para sobrepaso

Coordenada inicial Z  Paso P x (pasos de rosca + sobrepaso al
principio del roscado)

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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6.5 Tipos de trayectoria — Coordenadas polares

Forma de la hélice

La tabla indica la relacién entre la direccién del mecanizado, el sentido
de giro vy la correccién de radio para determinadas formas:

. . .. . Correccion
Roscado inter. Direccion Sentido del radio
a derechas Z+ G13 G41
a izquierdas Z+ G12 G42
a derechas /- G12 G42
a izquierdas /- G13 G641
Roscado
exterior
a derechas Z+ G13 G42
a izquierdas Z+ G12 G41
a derechas /- G12 G41
a izquierdas /- G13 G42

Programacion de una hélice

@ Introducir el sentido de giro y el angulo total incremental
G91 H con el mismo signo, ya que de lo contrario la hta.
puede desplazarse por una trayectoria errénea.

Para el angulo total G91 H se puede programar un valor de
—b400° a +5400°. Si el roscado es de mas de 15 pasos, la
hélice se programa con una repeticion parcial del
programa (véase , Repeticiones parciales de un pgm”,
pagina 322)

12

Angulo en coordenadas polares H: Programar el
angulo total 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

Introducir la correccién de radio G41/G42 segun tabla

Ejemplo de frases NC: Rosca M6 x 1 mm con 5 pasos

N120 I+40 J+25 *

N130 GO1 z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *
N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *

142
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Definicion del blogue

Definicién de la herramienta
Llamada a la herramienta

6.5 Tipos de trayectoria - (‘irdenadas polares

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

Llegada al punto 1 del contorno

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 tangencial

Retirar la hta. en el plano de mecanizado, cancelar la correccion de radio

b @

Retirar la hta. en el eje de la misma, final del programa
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6.5 Tipos de trayectoria - C'rdenadas polares
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M64 x 1,5

50 100

Definicion del bloque

Definicion de la herramienta

Llamada a la herramienta

Retirar la herramienta

Posicionamiento previo de la herramienta
Aceptar la Ultima posiciéon programada como polo
Desplazamiento a la profundidad de mecanizado
Llegada al primer punto del contorno

Tangente

Desplazamiento helicoidal

Salida tangencial

Retirar la herramienta, final del programa

Aproximacion tangencial
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N110 G98 L1 * Inicio de la repeticion parcial del programa
N120 G13 G91 H+360 Z+1,5 F200 * Introducir directamente el paso como valor Z incremental
N130 L1,24 * Numero de repeticiones (pasadas)

N999999 %HELICE G71 *

6.5 Tipos de trayectoria — Coordenadas polares
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7.1 Programacion de func

7.1 Programacion de funciones
auxiliares M

Nociones basicas

Con las funciones auxiliares del TNC — también llamada funciones M —
se controla

la ejecucion del programa, p.€j. una interrupcion en la ejecucion del
programa

las funciones de la maquina como p.ej. la conexion y desconexién
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.

Es posible introducir un maximo de dos funciones auxiliares M al final
de una frase de posicionamiento.

Normalmente soélo se indica el numero 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 acttan 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 actle por frases, se
eliminara en la frase siguiente o al final del programa. Algunas
funciones auxiliares sélo acttan en la frase en la cual han sido
llamadas.
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7.2 Funciones auxiliares para c O
comprobar la ejecucion del g S
programa, el cabezal y el S o

: (=2]
refrigerante o.2

o L

(]

Resumen D —
T o

M Activacion Actua en la frase - al inicio al final o >

MO00 PARADA de la ejecucién del pgm :9 c_u
PARADA del cabezal ©N
Refrigerante DESCONECTADO 8 _GQJ

MO1 Parada selectiva de la ejecucion del .q_,. ©
pgm Q ©

M02 PARADA de la ejecucion del pgm 2 o
PARADA del cabezal ]
Refrigerante desconectado g

Salto a la frase 1

Borrado de la visualizacion de estados e
(depende de MP7300) o

MO03 Cabezal CONECT. en sentido horario g
MO04 Cabezal CONECT. en sent. antihorario ©
©

MO05 PARADA del cabezal E
M06 Cambio de herramienta Q.
PARADA del cabezal »n
PARADA de la ejecucién del pgm 2
(depende de MP7440) ©

M08 Refrigerante CONECTADO E
MO09 Refrigerante DESCONECTADO ?5
M13 Cabezal CONECT. en sentido horario »n
Refrigerante CONECTADO C=J

M14 Cabezal CONECT. en sent. antihorario _9
Refrigerante conectado [T

c

M30 Iqual que M02 =
LL

N

M~
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7.3 Funciones auxiliares para la
indicacion de coordenadas

Programacion de coordenadas referidas a la
maquina: M91/M92

Punto cero de la regla

En las reglas la marca de referencia indica la posicién del punto 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)

alcanzar posiciones fijas de la maquina (p.ej. la posicién para el
cambio de hta.)

fijar un punto de referencia en la pieza

El constructor de la maquina introduce para cada eje la distancia desde
el punto cero de la maquina al punto cero de la regla en un pardmetro
de maquina.

Comportamiento standard
Las coordenadas se refieren al cero pieza, véase , Fijar el punto de

"

referencia (sin palpador 3D)", pagina 24.

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.

EI'TNC indica los valores de coordenadas referidos al punto cero de la
maquina. En la visualizacién de estados se conecta la visualizacién de
coordenadas a REF, véase , Visualizaciones de estado”, pagina 10.

Comportamiento con M92 - punto de referencia de la maquina

@ Ademas del punto cero de la maquina el constructor de la
méaquina 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 maquina ,debera introducirse en
dichas frases M92.

@ Con M91 o0 M92 el TNC también realiza correctamente la
correccion de radio. Sin embargo no se tiene en cuenta la
longitud de la herramienta.
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Activacion
M91 y M92 acttan sélo en las frases en las que estan programadas.

M91 y M92 se activan al inicio de la frase.

Punto de referencia de la pieza

Cuando las coordenadas deben referirse siempre al punto cero de la
maquina, se puede bloquear la fijacion del punto de referencia para
uno o varios ejes; (véase , Parametros de usuario generales” en
péagina 426).

Cuando esta blogueada la fijacién 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.

M91/M92 en el funcionamiento test del pgm

Para poder simular también graficamente los movimientos M91/M92,
se activa la supervision del espacio de trabajo visualizando el bloque
de la pieza en relacion al punto de referencia fijado, véase , Presentar
pieza sin mecanizar en el espacio de trabajo (no TNC 410)", pagina
412.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Activacion del ultimo punto de referencia fijado:
M104 (excepto TNC 410)

Funcion
Al ejecutar tablas de palets el TNC sobreescribe si es preciso el Ultimo
punto de referencia fijado, con los valores de la tabla de herramientas.

Con la funcion M104 se activa de nuevo el punto de referencia que se
habia fijado.

Activacion
M104 sélo actla en las frases de programa en las cuales esta
programada M104.

M104 actua al final de la frase.

Aproximacion a las posiciones en un sistema de
coordenadas sin inclinar en un plano de
mecanizado inclinado: M130 (excepto TNC 410)

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
mecanizado 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.

Las siguientes frases de posiciones o ciclos de

@5 mecanizado se vuelven a ejecutar en un sistema de
coordenadas inclinado, lo que en ciclos de mecanizado
con posicionamiento previo absoluto puede causar
problemas.
M130 solo permitido en plano inclinado.

Activacion

M130 sélo actla en las frases lineales sin correccion de radio de la hta.
y en las frases del programa en las que esta programada M130.
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7.4 Funciones auxiliares para el
comportamiento en trayectoria

Mecanizado de esquinas: M90

Comportamiento standard

En las frases de posicionamiento sin correccion de radio, el TNC
detiene brevemente la herramienta en las esquinas (parada de
precision).

En las frases del programa con correccion de radio (G41/642) el TNC
ahade automaticamente un circulo de transicién en las esquinas
exteriores.

Comportamiento con M90

La herramienta se desplaza en las transiciones angulares con
velocidad constante: se mecanizan las esquinas y se alisa la superficie
de la pieza. Ademas se reduce el tiempo de mecanizado. Véase fig. a
la dcha. en el centro)

Ejemplos de utilizacion: Superficies de pequenas rectas

Activacion
M90 actla solo en las frases del programa, en las cuales se ha
programado M90.

M90 se activa al principio de la frase. Debe estar seleccionado el
funcionamiento con error de arrastre.

% Independientemente de M90 se puede determinar un
valor limite en MP7460, hasta el cual el desplazamiento se
realiza a una velocidad constante (en el funcionamiento
con error de arrastre y control previo de la velocidad,
excepto TNC 426, TNC 430).

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Anadir un circulo de redondeo entre las rectas:
M112 (TNC 426, TNC 430)

Compatibilidad

Debido a motivos de compatibilidad se sigue disponiendo de la
funcion M112 en los TNC 426 y TNC 430. Sin embargo para
determinar la tolerancia en los fresados rapidos del contorno,
HEIDENHAIN recomienda emplear en estos TNC's el ciclo
TOLERANCIA, véase , TOLERANCIA (ciclo G62, excepto TNC 410)",
pagina 318.

Anadir transiciones de contorno entre cualquier
elemento del mismo: M112 (TNC 410)

Comportamiento standard

El TNC detiene brevemente la maquina en los cambios de direcciéon
mayores al angulo limite indicado (MP7460) (parada de precision).

En las frases del programa con correccion de radio (G41/G42) el TNC
anade automaticamente un circulo de transicion en las esquinas
exteriores.

Comportamiento con M112

@ Se puede ajustar el comportamiento de M112 mediante
parémetros de maquina.

El TNC anade entre cualquier tramo del contorno (con o sin
correccion), que se encuentre en el plano o en el espacio, la transicion
de contorno que se desee:

Circulo tangente: MP7415.0 =0
En las posiciones de unién se produce mediante la modificacién de
la curva un salto en la aceleracion

Polinomino 3er orden (spline cubico): MP7415.0 = 1
En las posiciones de unién no aparece ningun salto en la velocidad

Polinomio 5° orden: MP7415.0 = 2
En las posiciones de unién no aparece ningun salto en la aceleraciéon

Polinomio 7¢ orden: MP7415.0 = 3 (ajuste preliminar)
tEn las posiciones de union no aparece ningun salto en el tirén

Desviacion admisible del contorno E

Con el valor de tolerancia T se determina cuanto se puede desviar el
contorno fresado del contorno programado. Si no se introduce ningun
valor de tolerancia, el TNC calcula el paso de contorno de tal forma que
se desplaza con el avance de trayectoria programado.

Angulo limite H

Cuando se introduce un angulo limite A, el TNC sélo alisa las
transiciones del contorno en las cuales el &ngulo del cambio de
direccién es mayor al dngulo limite programado. Si se introduce el
angulo limite = 0, el TNC también sobrepasa los tramos tangenciales
con aceleraciéon constante. Margen de introduccién: 0° a 90°.
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Introducir M112 en una frase de posicionamiento

Cuando en una frase de posicionamiento (en los didlogos funcion
auxiliar) se pulsa la softkey M112, el TNC continda con el didlogo y
pregunta por la desviacion admisible E y el angulo limite H.

E y H también se pueden determinar mediante parametros Q, véase
. Principio de funcionamiento y resumen de funciones”, pagina 334.

Activacion
M112 actla en el modo de funcionamiento con control previo de la
velocidad y en el funcionamiento con error de arrastre.

M112 actla al principio de la frase

Desactivacion: Introduciendo M113

Ejemplo de frase NC
N50 GO1 G40 X+123,723 Y+25,491 F800 M112 E0.01 H10 *

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Filtro del contorno: M124 (excepto TNC 426,
TNC 430)

Comportamiento standard

EI TNC tiene en cuenta todos los puntos existentes para calcular una
transicion del contorno entre dos tramos cualesquiera.

Comportamiento con M124

Mediante parémetros de maquina se puede ajustar el
comportamiento de M124.

EI TNC filtra tramos del contorno con pequefas distancias entre
puntos y afade una transicién de contorno.

Forma de la transiciéon del contorno

Circulo tangencial: MP7415.0 =0
En las uniones se forma mediante la modificacién de la curva un
salto de aceleraciéon

Polinomino 3er orden (spline cubico): MP7415.0 = 1
En las uniones no se forma ningun salto de velocidad

Polinomio 5 orden: MP7415.0 = 2
En las uniones no se forma ningun salto de aceleracion

Polinomio 7° orden: MP7415.0 = 3 (ajuste preliminar)
En las uniones no se forma ningun salto en el tirdn

Rectificado de una transicion de contorno

No rectificar una transicién del contorno: MP7415.1 =0
Realizar la transicion del contorno como se indica en MP7415.0
(transicion del contorno standard: Polinomio 72 grado)

Rectificar una transicion del contorno: MP7415.1 = 1
Ejecutar el paso de contorno de tal manera que las piezas que
queden entre los pasos de contorno también se redondeen

Longitud minima E de un elemento del contorno

Con el pardmetro E se determina hasta que longitud puede filtrar el
TNC elementos del contorno. Cuando se ha determinado con M112
una desviacion admisible para el contorno, el TNC la tiene en cuenta.
Sino se ha introducido un desvio de contorno méaximo, el TNC calcula
el paso de contorno de tal manera que se desplaza con el avance de
trayectoria programado.
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Introduccion de M124

Cuando en una frase de posicionamiento (en los didlogos funcion
auxiliar) se pulsa la softkey M124, el TNC continta con el didlogo para
dicha frase y pregunta por la distancia minima entre puntos E.

E se puede determinar también mediante pardmetros Q, véase

. Principio de funcionamiento y resumen de funciones”, pagina 334.
Activacion

M124 actua al principio de la frase. M124 se cancela — igual que M112
—con M113.

Ejemplo de frase NC
N50 GO1 G40 X+123,723 Y+25,491 F800 M124 E0.01 *

Mecanizado de pequenos escalones de un
contorno: M97

Comportamiento standard
El TNC ahade en las esquinas exteriores un circulo de transicion. En
escalones pequenos del contorno, la herramienta dafnaria el contorno.

El 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 el punto de interseccion de las trayectorias — igual que
en las esquinas — y desplaza la hta. a dicho punto.

M97 se programa en la frase en la cual estd determinado el punto
exterior de la esquina.

Activacion

M97 sélo funciona 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
N50 G99 GO1 ... R+20*

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Llegada al punto 13 del contorno
Mecanizado de pequefos escalones 13y 14
Llegada al punto del contorno 15
Mecanizado de pequefos escalones 15y 16

Llegada al punto 17 del contorno
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Mecanizado completo de esquinas abiertas del
contorno: M98

Comportamiento standard

EI TNC calcula en las esquinas interiores el punto de interseccién de
las trayectorias de fresado y desplaza la hta. a partir de dicho punto en
una nueva direccion.

Cuando el contorno esté abierto en las esquinas el mecanizado es
incompleto:

Comportamiento con M98

Con la funcién auxiliar M98 el TNC desplaza la herramienta hasta que
cada punto del contorno esté realmente mecanizado:

Activacion
M98 sélo actla en las frases de programa en las que esta programada.

M98 actua al final de la frase.

Ejemplo de frases NC
Sobrepasar sucesivamente los puntos 10, 11y 12 del contorno:

N100 GO1 G41 X ... Y... F... *
N110 X... G91 Y... M98 *
N120 X+ ... *

Factor de avance para movimientos de
profundizaciéon: M103

Comportamiento standard

EI TNC desplaza la herramienta con el Ultimo avance programado
independientemente de la direccion 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 insertar FZMAX se

calcula a partir del ultimo avance programado FPROG vy un factor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Introduccion de M103

Cuando se introduce M103 en una frase de posicionamiento, el
didlogo del TNC pregunta por el factor F.

Activacion
M103 actua al principio de la frase.
M103 se anula programado de nuevo M103 pero sin factor

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Ejemplo de frases NC
El avance al profundizar es el 20% del avance en el plano.

N107 GO1 G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180 Y+50 *

N190 G91 z-2,5 *

N200 Y+5 Z-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *

Avance en milimetros/vueltas del cabezal: M136
(excepto TNC 410)

Comportamiento standard

EI TNC desplaza la herramienta a la velocidad de avance F en mm/min
determinada en el programa.

Comportamiento con M136

Con M136 el TNC no desplaza la herramienta en mm/min sino con el
avance F en mm/vuelta del cabezal determinado en el programa. Si se
modifica el nimero de revoluciones mediante el potenciometro de
override del cabezal, el TNC ajusta automaticamente el avance.

medida de la funcién M136 de um/vuelta a mm/vuelta. Si
se empleasen programas con M136, elaborados en un
software anterior, debera introducirse el avance
programado reducido segun el factor 1000.

QI_% En el nuevo software 280 476-xx ha cambiado la unidad de

Activacion
M136 se activa al inicio de la frase.

M136 se anula programando M137.
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Velocidad de avance en los 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

El TNC 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
actlia 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 correccién de radio, el TNC interrumpe la ejecucion del programa
e indica un aviso de error. M97 (véase ,Mecanizado de pequefos
escalones de un contorno: M97" en péagina 157): M97" evita el aviso
de error, pero causa una marca en la pieza y ademas desplaza la
esquina.

En los rebajes pueden producirse dafos en el contorno.

Comportamiento con M120

El 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 correccion de radio de la hta. en los datos de la
digitalizacion o en los datos elaborados en un sistema 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 nUmero de frases preseleccionadas que el TNC
debe calcular previamente, mas 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
El M120 debe estar contenido en una frase NC que contenga la
correccion de radio G41 o G42. M120 actua a partir de dicha frase
hasta que

se elimina la correccion de radio con G40

se programa M120 LAO

se programa M120 sin LA

con %... se llama a otro programa

M120 actua al principio de la frase.

Limitaciones

La reentrada en un contorno tras parada interna/externa sélo puede
llevarse a cabo con la funcion AVANCE A FRASE N

Cuando se utilizan las funciones G25 y G24 las frases delante y
detras de G25 o G24 sélo pueden contener las coordenadas del
plano de mecanizado
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Superposicion de posicionamientos del volante
durante la ejecucion de un programa: M118
(excepto TNC 410)

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 ejecucion del programa. Para ello se programa

M118 vy se introduce un valor especifico en mm para cadaeje X, Yy 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 introduccién 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
M118sin X, Yy Z

M118 actua al principio de la frase.

Ejemplo de frases 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.

GOl G41 X+0 Y+38,5 F125 M118 X1 Y1 *

@ iM118 actla 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 esta activada M118, al interrumpirse el
programa, no se dispone de la funcién
DESPLAZAMIENTO MANUAL!

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Borrar informaciones modales de programa:
M142 (no TNC 410)

Comportamiento standard
El TNC cancela las informaciones modales del programa en las
siguientes situaciones:

Seleccion de un nuevo programa

Ejecucioén de las funciones auxiliares M02, M30 o la frase N999999
%... (depende del pardmetro de maquina 7300)

Nueva definicién del ciclo con valores para el comportamiento
bésico

Comportamiento con M142

Se cancelan todas las informaciones modales del programa excepto el
giro basico, la rotacion 3D vy los pardmetros Q.

Activacion
M142 sélo actua en la frase en la que se programa.

M142 actla al principio de la frase.

Borrar giro basico: M143 (no TNC 410)

Comportamiento standard

El giro basico se mantiene activado hasta que se cancela o se
sobreescribe con un nuevo valor.

Comportamiento con M143
EI TNC borra un giro bésico programado en el programa NC.

Activacion
M143 sélo actla en la frase en la que se programa.

M143 se activa a principio de frase.
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75 Funciones auxiliares para ejes
giratorios

Avance en mm/min en ejes giratorios A, B, C:
M116 (excepto TNC 410)

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

@ El constructor de la maquina determina la geometria de la
maquina en los parametros de maquina 7510 y siguientes.

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. El avance no se modifica mientras se ejecuta la frase, incluso
cuando la herramienta se dirige al centro del eje giratorio.

Activacion
M116 actla en el plano de mecanizado

Con M117 se anula M116; al final del programa también se desactiva
M116.

M116 actua al principio de la frase.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

10S

tori

iares para ejes gira

iones auxi

75 Func

" @



10S

tori

iares para ejes gira

iones auxi

75 Func

Optimizacion del desplazamiento en los ejes
giratorios: M126

Comportamiento standard
El comportamiento standard del TNC en el posicionamiento de los

ejes giratorios cuya visualizacion se ha reducido a valores por debajo

de 360°, depende del pardmetro de maquina 7682. En dicho

parametro el TNC determina si la diferencia entre posicidon nominal —

posicién real, o si siempre (incluso sin M126), debe alcanzarse la
posicién programada por el recorrido méas corto. Ejemplos:

Posicion real Posicion nominal Recorrido
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Comportamiento con M126

Con M126 el TNC desplaza un eje giratorio cuya visualizaciéon esta
reducida a valores por debajo de 360°, por el camino mas corto.
Ejemplos:

Posicion real Posicion nominal Recorrido

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Activacion

M126 actla al principio de la frase.

M126 se anula con M127; asimismo al final del programa también se

desactiva 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 actual del 4ngulo: b38°
Valor programado del angulo: 180°
Recorrido real: -368°

Comportamiento con M94

Al principio de la frase el TNC reduce el valor angular actual a un valor
por debajo de 360° y se desplaza a continuacion sobre el valor
programado. Cuando estan activados varios ejes giratorios, M94
reduce la visualizacion de todos los ejes. Como alternativa se puede
introducir un eje giratorio detras de M94. En este caso el TNC reduce
sélo la visualziacién de dicho eje.

Ejemplo de frases NC

Redondear los valores de visualizacién de todos los ejes giratorios
activados:

N50 M94 *

Reducir solo el valor de visualizacién del eje C:

N50 M94 C*

Redondear la visualizacién de todos los ejes giratorios activados y a
continuacion desplazar el eje C al valor programado:

N50 GOO C+180 M94*

Activacion
M94 sélo actla en la frase en la que se programa.

M94 actua al principio de la frase.
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Correccion automatica de la geometria de la
magquina al trabajar con ejes basculantes: M114
(excepto TNC 410)

@ El constructor de la maquina determina la geometria de la
maqguina en los parametros de maquina 7510 y siguientes.

Comportamiento standard

El TNC desplaza la herramienta a las posiciones determinadas en el
programa de mecanizado. Cuando en un programa se modifica la
posicion del eje basculante, el postprocesador debe calcular el desvio
que se genera en los ejes lineales y desplazarse en una frase de
posicionamiento. Debido a que aqui juega también un papel
importante la geometria de la maquina, deberé calcularse el programa
NC para cada maquina por separado.

Comportamiento con M114

Cuando en un programa se modifica la posicién de un eje basculante,
el TNC compensa automéaticamente 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 méaquina, el TNC compensa
automaticamente tambien los desvios especificos de la méaquina. 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 detréds de M114 la correspondiente posicién vélida del
cabezal basculante (p.ej. M114 B+45, se admiten parametros Q).

El sistema CAD o el postprocesador deberan tener en cuenta la
correccion del radio de la herramienta. Una correccion de radio
programada G41/G42 provoca un aviso de error.

Cuando el TNC realiza la correccién 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.

I% Si la maquina tiene un cabezal basculante controlado, se
puede interrumpir el programa y modificar la posicion del
eje basculante (p.ej. con el volante).

Con la funcion 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 ejecucion del programa, se
emplea M118 junto con M128.

168

7 Programacién: Funciones auxiliares @



Activacion
M114 actua al principio de la frase, M115 al final de la frase. M114 no
actla cuando esta activada una correccion de radio de la hta.

M114 se anula con M115. M114 también deja de actuar al final del
programa.

Mantener la posicion del extremo de la hta. en el
posicionamiento de ejes basculantes: M128
(excepto TNC 410)

El constructor de la maquina determina la geometria de la
maquina en los parametros de maquina 7510 y siguientes.

Comportamiento standard

EI TNC desplaza la herramienta a las posiciones determinadas en el
programa de mecanizado. Cuando en un programa se modifica la
posiciéon de un eje basculante, debe calcularse la desviacion resultante
en los ejes lineales y desplazarse en una frase de posiconamiento
(véase figura con M114).

Comportamiento con M128

Cuando en un programa se modifica la posicion de un eje basculante
controlado, durante el proceso de inclinacion no varia la posicion del
extremo de la hta. respecto a la pieza.

Para poder modificar la posicion del eje basculante manualmente
durante la ejecucion del programa, se emplea M128 junto con M118.
La sobreposicion de posicionamientos del volante se realiza cuando
estd activada M128 en el sistema de coordenadas fijo de la maquina.

En ejes basculantes con dentado Hirth: La posicién del eje

@ basculante sélo cambia cuando se ha retirado la hta. De lo
contrario se puede perjudicar el contorno al salir del
dentado.
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Detrds de M128 se puede introducir un avance con el cual el TNC
realiza el movimiento de compensacién en los ejes lineales. Sino se
introduce ningun avance, 0 se programa un avance mayor al indicado
en el parametro de maquina 7471, actla el avance de MP7471.

Lfé—' Antes de realizar posicionamientos con M91 o M92 y
delante de una frase T: Resetear M128

Para evitar danos 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.

EI TNC no realiza la correccion 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 esté activada M128, el TNC indica en la
visualizacion de estados el simbolo @_

M128 en mesas basculantes

Si se programa un movimiento de la mesa basculante con M128
activada, el TNC gira también el sistema de coordenadas. Por ejemplo,
se gira el eje C 90° (mediante posicionamiento o desplazando el punto
cero) y se programa a continuacién un movimiento en el eje X, a
continuacién el TNC ejecuta el movimiento en el eje de la maquina.

EITNC también transforma el punto de referencia fijado, que se origina
en el movimiento de la mesa giratoria.

M128 en la correccion tridimensional de la hta.

Cuando se realiza una correccion tridimensional de la hta. con M128
activada y correccion de radio G41/G42, el TNC posiciona
automaticamente los ejes giratorios en determinadas geometrias de la
maéquina (Peripheral-Milling, véase ,,Peripheral Milling: Correccion de
radio 3D con orientacion de la hta.”, pagina 115).

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. El avance
para el movimiento de la compensacién permanece activado hasta
que se programa un nuevo avance o se anula M128 con M129.

M128 se anula con M129. Cuando se selecciona un nuevo programa
en un modo de funcionamiento de Ejecucion del pgm, el TNC también
anula M128.

Ejemplo de frases NC

Realizar movimientos de compensacion con un avance de 1000 mm/
min:

GOl G41 X+0 Y+38,5 F125 M128 F1000 *
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Parada exacta en esquinas no tangentes: M134 8
(excepto TNC 410) =
o
Comportamiento standard -I‘-U'
En los posicionamientos con ejes basculantes el TNC desplaza la S
herramienta, de tal forma que en las transiciones no tangentes del 'a
contorno se ahade un elemento de transicién. La transicion del

contorno depende de la aceleracion, el tirén y la tolerancia de la 3
desviacion del contorno determinada. .d_,.
Lfé—' El comportamiento standard del TNC se puede modificar (14}
con el pardmetro de méquina 7440, de forma que al E
seleccionar un programa se active automaticamente a

M134, véase , Parametros de usuario generales”, pagina
426. N
(<))
S
Comportamiento con M134 .‘_B
El TNC desplaza la herramienta en los posicionamientos con ejes ';
giratorios, de tal forma que en las transiciones del contorno no =
tangentes se realiza una parada exacta. ©
Activacion 8
M134 actula al principio de la frase, M135 al final de la frase. c
M134 se anula con M135. Cuando se selecciona un nuevo programa _9
en un modo de funcionamiento de Ejecucion del pgm, el TNC también [+ )
anula M134. =
=
.. . . L.
Seleccion de ejes oscilantes: M138 (no TNC 410) Lo
N

Comportamiento standard

Con las funciones M114, M128 y en la inclinacién del plano de
mecanizado, el TNC tiene en cuenta los ejes basculantes
determinados en parametros de méaquina por el constructor de la
maquina.

Comportamiento con M138

Con las funciones citadas anteriormente, el TNC sélo tiene en cuenta
los ejes basculantes definidos con M138.

Activacion
M138 se activa al inicio de la frase.

M138 se anula programanddo de nuevo M138 sin indicacién de ejes
basculantes.

Ejemplo de frases NC

Para las funciones citadas anteriormente sélo se tiene en cuenta el eje
basculante C:

GO0 G40 z+100 M138 C *
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Consideracion de la cinematica de la maquina en
posiciones REALES/NOMINALES en final de
frase: M144 (no TNC 410)

Comportamiento standard

EI TNC desplaza la herramienta a las posiciones determinadas en el
programa de mecanizado. Cuando en un programa se modifica la
posicién de un eje basculante, debe calcularse la desviacién resultante
en los ejes lineales y desplazarse en una frase de posiconamiento.

Comportamiento con M144

ElI TNC considera en la visualizacion de posiciones cualquier
modificacién en la cinematica de la maquina como, por ejemplo, la
causada por el cambio del cabezal anterior. Cuando en un programa se
modifica la posicion de un eje basculante controlado, durante el
proceso de inclinacion también varia la posicion del extremo de la
herramienta respecto a la pieza. En la visualizaciéon de posiciones se
calcula el desvio provocado.

Lfé—' Cuando esté activada M 144, se permiten los
posicionamientos con M91/M92.

La visualizacion de posiciones en los modos de
funcionamiento EJECUCION CONTINUA y FRASE A
FRASE sélo se modifica después de que los ejes
basculantes hayan alcanzado su posicion final.

Activacion
M144 actla al principio de la frase. M144 no actia con M114, M128
o plano de mecanizado inclinado.

M144 se anula programado M145.

% La geometria de la maquina debe estar determinada por el
fabricante de la maquina en los parametros de maquina
7502 y siguientes. El fabricante de la maquina determina
el modo de accién en los modos de funcionamiento
automaticos y en los modos de funcionamiento manuales.
Rogamos consulten el manual de su maquina.
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7.6 Funciones auxiliares para
maquinas laser (excepto
TNC 410)

Principio

Para controlar la potencia del laser, el TNC emite valores de tension a
través de la salida analdgica S. Con las funciones M200 a M204 se
puede modificar la potencia del laser durante la ejecucion del pgm.

Introduccion de funciones auxiliares para maquinas laser

Cuando se introduce una funciéon M en una frase de posicionamiento
para una maquina laser, el didlogo pregunta por los pardmetros
correspondientes a la funcion auxiliar.

Todas las funciones auxiliares para maquinas laser acttan al principio
de la frase.

Emision directa de la tension programada: M200

Comportamiento con M200
EI TNC emite el valor programado detras de M200 como tension V.

Margen de introduccién: 0 a 9.999 V

Activacion

M200 actua hasta que se emite una nueva tension mediante M200,
M201, M202, M203 6 M204.

Tension en funcion de la trayectoria: M201

Comportamiento con M201

M201 emite una tensién que depende del recorrido realizado. EIl TNC
aumenta o reduce la tensién actual de forma lineal hasta el valor V
programado.

Margen de introduccién: 0 a 9.999 V

Activacion
M201 actla hasta que se emite una nueva tension mediante M200,
M201, M202, M203 6 M204.
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Tension en funcion de la velocidad: M202

Comportamiento con M202

ElI TNC emite la tensién en funcién 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 a determinadas
tensiones una velocidad de avance. Con M202 se selecciona la linea
caracteristica FNR de la cual el TNC calcula la tension a emitir.

Margen de introduccion: 1 a 3

Activacion

M202 actla hasta que se emite una nueva tension mediante M200,
M201, M202, M203 6 M204.

Emision de la tensién en funcion del tiempo
(depende de la rampa): M203

Comportamiento con M203

EI'TNC emite la tensién V en funcién al tiempo TIME. EI TNC aumenta
o reduce la tensién actual de forma lineal hasta el valor V de la tensiéon
programada.

Margen de introduccion

Tension V: 0 a 9.999 voltios
Tiempo TIME: 0 a 1.999 segundos
Activacion

M203 actlia hasta que se emite una nueva tension mediante M200,
M201, M202, M203 6 M204.

Emision de la tension en funcion del tiempo
(depende de la rampa): M204

Comportamiento con M204

ElI TNC emite una tensién programada como pulso con una duracién
TIME programada.

Margen de introduccion

Tension V: 0 a 9.999 voltios
Tiempo TIME: 0 a 1.999 segundos
Activacion

M204 actlia hasta que se emite una nueva tension mediante M200,
M201, M202, M203 6 M204.
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8.1 Trabajar con ciclos

8.1 Trabajar con 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 estan
disponibles como ciclos (véase la tabla en la
siguiente pagina).

Los ciclos de mecanizado con numeros a partir del
200 emplean pardmetros Q como pardmetros de
transmision. Los pardmetros con igual funcién que
el TNC emplea en diferentes ciclos, tienen siempre
el mismo numero: p.ej. Q200 es siempre la distancia
de seguridad, Q202 es siempre el primer paso de
profundizacion, etc.

Definir ciclo mediante softkeys

Memorizar/editar programa
Distancia de seguridad?

0204

cveL La cardtula de softkeys muestralos  fe=e [Hemorizar/editar prosrana
DEF diferentes grupos de ciclos —eRaseresea

TALADRROC Seleccionar un grupo de ciclos, p.ej. ey

ROSCADO Ciclos de taladrado N160 G207 0200-2 0201--18

0203=+0 020450 *
200 Seleccionar un ciclo, p.ej.
22 TALADRADO. EI TNC abre un /
didlogo y pregunta por todos los

0203

valores de introduccion;
simultaneamente aparece en la

N160 679 M3+

N170 679+

0201 = -20
0206 = 150
0202 = 5
0210 = @
0203 = +0

N140 G211 0200 = +2 0201 = -20 0207 = >

160 Doo 0245 PO1 +225%

N180 G200 TALADRADO

39999999 %C210 G71 +

SDISTANCIA SEGURID
SPROFUNDIDAD

SAVRNCE PROFUNDIDAD
3PASO PROFUNDIZACION
STIEMPO ESPERA ARRIBA
CO0RD. SUPERFICIE >

mitad derecha de la pantalla un | | ‘ | |

grafico en el cual aparecen los
parametros a introducir en color
mas claro

Introducir todos los parametros que
solicita el TNC vy finalizar cada
introduccién con la tecla ENT

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

Ejemplo de frase NC

N10 G200 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
0Q210=0 Q203=+0 Q204=50 Q211=0 *
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Grupo de ciclos Softkey

Ciclos para el taladrado en profundidad, escariado,
Mandrinado, avellanado, roscado. Roscadoy fresado de | Rose0

rosca

TALADRADO

Ciclos para fresado de cajeras, islas y ranuras CAJERAS~

ISLAS~
RANURAS

Ciclos para realizar figuras de puntos p.ej. circulo de
taladros o superficie de taladros PLNTOS

FIGURA DE

Ciclos SL (Subcontur-List), con los cuales se mecanizan
contornos , que constan de varios contornos parciales

CYCLOS SL

superpuestos, interpolacion de lateral de cilindros,
interpolacién de superficie lateral de cilindros (no TNC

410)

Ciclos para planeado de superficies planas o inclinadas

PLANEADO

Ciclos para la traslacion de coordenadas con los cuales TRANSE .
se puede desplazar, girar, reflejar, ampliar y reducir. NADRS

COORDE -

Tiempo de espera ciclos especiales, llamada de cIcLos
programa, orientacion del cabezal, tolerancia

ESPECIA-
LES

(no TNC 410)

=y

Cuando se utilizan asignaciones indirectas de pardmetros
en ciclos de mecanizado con nimero mayor a 200 (p.ej.
D00 Q210 = Q1), no se activa la modificacién del
pardmetros asignado (p.ej. Q1) después de la definicion
del ciclo. En estos casos se define directamente el
parametro del ciclo (p.ej. D00 Q210 = 5).

Para poder ejecutar los ciclos de mecanizado G83 a G836,
G74 a G78 y G56 a G59 en los controles TNC antiguos,
debera programarse en la distancia de seguridad y en la
profundidad de pasada un signo negativo.

Llamada al ciclo

=y

Condiciones previas

En cualquier caso se programan antes de la llamada al
ciclo:

G30/G31 para la representacién grafica (sélo se necesita
para el test grafico)

Llamada a la herramienta

Sentido de giro del cabezal (funciones auxiliares M3/M4)
Definicion del ciclo

Deberan tenerse en cuenta otras condiciones que se
especifican en las siguientes descripciones de los ciclos.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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8.1 Trabajar con ciclos

Los siguientes ciclos acttan a partir de su definicién en el programa de

mecanizado. Estos ciclos no se pueden ni deben llamar:

Los ciclos G220 Figura de puntos sobre circulo y G221 Figura de
puntos sobre lineas

El ciclo SL G14 CONTORNO

El ciclo SL G20 DATOS DEL CONTORNO (excepto TNC 410)
El ciclo G62 TOLERANCIA (excepto TNC 410)

Los ciclos para la traslacion de coordenadas

El ciclo GO4 TIEMPO DE ESPERA

Todos los demés ciclos se llaman de la siguiente forma:

1

Si el TNC debe ejecutar el ciclo tras la uUltima frase programada,
programar la llamada de ciclo con la funcién adicional con la
funcién anadida M99 o con G79.

Si el TNC debe ejecutar el ciclo después de cada frase de
posicionamiento, se programa la llamada al ciclo con M89
(depende del pardmetro de maquina 7440).

Sélo TNC 410: Si el TNC procesa el ciclo en todas las posiciones
definidas en una tabla de puntos, emplear la funcion G79 PAT
(véase ,Tablas de puntos” en pagina 180).

Para anular M89 se programa

M99 o
G790
un ciclo nuevo
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Trabajar con ejes auxiliares U/V/W

El TNC realiza aproximaciones en el eje que se haya definido en la
frase TOOL CALL como eje del cabezal. El TNC realiza los
movimientos en el plano de mecanizado basicamente sélo en los ejes
principales X, Y o Z. Excepciones:

Cuando en el ciclo G74 FRESADO DE RANURAS y en el ciclo G75/
G76 FRESADO DE CAJERAS se programan directamente ejes
auxiliares para las longitudes laterales

Cuando en los ciclos SL estan programados ejes auxiliares en el
subprograma del contorno

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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8.2 Tablas de puntos

8.2 Tablas de puntos

Empleo

Cuando se ejecuta un ciclo, o bien varios ciclos sucesivamente sobre
una figura de puntos, se elaboran tablas de puntos.

Cuando se utilizan ciclos de taladrado, las coordenadas del plano de
mecanizado en la tabla de puntos corresponden a las coordenadas del
punto central del taladro. Cuando se utilizan ciclos de fresado, las
coordenadas del plano de mecanizado en la tabla de puntos
corresponden a las coordenadas del punto inicial del ciclo
correspondiente (p.ej. las coordenadas del punto central de una cajera
circular). Las coordenadas en el eje de la hta. corresponden a la
coordenada de la superficie de la pieza.

Introduccion de una tabla de puntos

Seleccionar el modo de funcionamiento Memorizar/editar programa:

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

NOMBRE DEL FICHERO?

Introducir el nombre v el tipo de fichero de la tabla de

NEU.PNT puntos, confirmar con ENT
ENT
MM Seleccionar la unidad métrica: Pulsar la softkey MM o
PULG.. EI TNC cambia a la ventana del programa y
representa una tabla de puntos vacia
NeER TR Con la softkey ANADIR LINEA se afiade una linea
L= nueva y se programan las coordenadas del punto de

mecanizado deseado

Repetir el proceso hasta que se hayan programado todas las
coordenadas deseadas

@ Con la softkeys X CONEC./DESCON., Y CONEC./
DESCON., Z CONEC./DESCON. (22 caratula de softkeys)
se determinan las coordenadas que se introducen en la
tabla de puntos.
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Seleccionar la tabla de puntos en el programa

En el modo de funcionamiento Memorizar/editar programa se

selecciona el programa para el cual se quiere activar la tabla de puntos:

PGM
CALL

TABLA DE
PUNTOS

Llamada a la funciéon para seleccionar la tabla de

puntos: Pulsar la tecla PGM CALL

Pulsar softkey TABLA DE PUNTOS

Introducir la tabla de puntos y confirmar con la tecla END.

Ejemplo de frase NC

N72

"NOMBRE" *

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

8.2 Tablas de puntos

) @



8.2 Tablas de puntos

Llamada a un ciclo mediante las tablas de puntos

@ El TNC ejecuta con G79 PAT la Gltima tabla de puntos
definida (incluso si se ha definido la tabla en un programa
imbricado con %).

En la llamada al ciclo, el TNC emplea la coordenada en el
eje de la hta. como altura de seguridad.

Para que el TNC realice la llamada al ultimo ciclo de mecanizado
definido en los puntos indicados en una tabla de puntos, se programa
la llamada al ciclo con G79 PAT:

Programar llamada de ciclo: pulsar la tecla CYCL CALL
CALL
Llamar tabla de puntos: pulsar softkey CYCL CALL
PAT

Introducir el avance para el desplazamiento entre los
puntos (sin introduccién: desplazamiento con el
Ultimo avance programado)

Si es necesario programar la funcion auxiliar M,
confirmar con la tecla END

ElI TNC retira la hta. entre los puntos iniciales a la altura de seguridad
(altura de seguridad = coordenada de los ejes de la hta. en la llamada
al ciclo). Para poder emplear también este funcionamiento en los
ciclos con nimeros 200 y superiores, hay que definir la 22 distancia de
seguridad (Q204) con el valor 0.

Si en el posicionamiento previo en el eje de la hta. se quiere realizar el
desplazamiento con avance reducido, se utiliza la funcién auxiliar
M103 (véase , Factor de avance para movimientos de profundizacion:
M103" en péagina 159).

Funcionamiento de las tablas de puntos con los ciclos G83, G84 y
G74 a G78

El TNC interpreta los puntos del plano de mecanizado como
coordenadas del punto central del taladro. La coordenada del eje de la
hta. determina la arista superior de la pieza, de forma que el TNC
puede realizar el posicionamiento previo automaticamente (secuencia:
plano de mecanizado, después eje de la hta.).

Funcionamiento de las tablas de puntos con los ciclos SL y ciclo
G39

EI TNC interpreta los puntos como un desplazamiento adicional del
cero pieza.

Funcionamiento de las tablas de puntos con los ciclos G200 a
G204

EI TNC interpreta los puntos del plano de mecanizado como
coordenadas del punto central del taladro. Cuando se quieren utilizar
en las tablas de puntos coordenadas definidas en el eje de la hta. como
coordenadas del punto inicial, se define la arista superior de la pieza
(Q203) con 0.
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Funcionamiento de las tablas de puntos con los ciclos 210 a 215

EI TNC interpreta los puntos como un desplazamiento adicional del
cero pieza. Cuando se quieren utilizar los puntos definidos en la tabla
de puntos como coordenadas del punto inicial, hay que programar O
para los puntos iniciales y la arista superior de la pieza (Q203) en el
correspondiente ciclo de fresado.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

8.3 Ciclos para taladrado taladrado
de rosca y fresado de rosca

Resumen
EI TNC dispone de un total de 9 (6 19) ciclos para los diferentes
taladrados:
Ciclo Softkey
G83 TALADRADO EN PROFUNDIDAD =g
Sin posicionamiento previo automatico
G200 TALADRADO 20

5]
Con posicionamiento previo automatico, desplazamiento 7
distancia de seguridad

G201 ESCARIADO z01
Con posicionamiento previo automatico, desplazamiento
distancia de seguridad

G202 MANDRINADO 202 [
Con posicionamiento previo automatico, desplazamiento o
distancia de seguridad

G203 TALADRO UNIVERSAL 203 g
Con posicionamiento previo automatico, desplazamiento
Distancia de seguridad Arranque de viruta. Degresién

G204 REBAJE INVERSO 20
Con posicionamiento previo automatico, desplazamiento (a)
distancia de seguridad

G205 TALADRO UNIVERSAL 205
(excepto TNC 410) Z0%%

Con posicionamiento previo automatico, desplazamiento
Distancia de seguridad, Arrangue de viruta, Distancia de

seguridad

G208 FRESADO DE TALADRO 208 ]
(excepto TNC 410)
Con posicionamiento previo automatico, 22 distancia de
seguridad
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Ciclo Softkey
G84 ROSCADO TS
con macho 227

G85 ROSCADO RIGIDO GS

G86 ROSCADO A CUCHILLA
(excepto TNC 410)

G206 ROSCADO NUEVO

(excepto TNC 410)

Con macho,con posicionamiento previo automatico, 22
distancia de seguridad

G207 ROSCADO RIGIDO GS NUEVO 20743 R
(excepto TNC 410) Za)
Rigido, con posicionamiento previo automatico, 22

distancia de seguridad

G209 ROSCADO CON ARRANQUE DE VIRUTA
(excepto TNC 410)

Rigido, con posicionamiento previo automatico, 22
Distancia de seguridad; arranque de viruta

G262 FRESADO DE ROSCA

(excepto TNC 410)

Ciclo para fresado de una rosca en el material
pretaladrado

G263 FRESADO DE ROSCA AVELLANADA

(excepto TNC 410)

Ciclo para fresado de rosca en el material pretaladrado
conrealizacién de

un chaflan en profundidad

G264 FRESADO EN TALADRO 26: § |
(excepto TNC 410) =
Ciclo para taladrar en el material sélido y fresado

continuado de una rosca con una nueva herramienta

G265 FRESADO DE ROSCA HELICOIDAL EN TALADRO [zs5 g
(excepto TNC 410) Zm
Ciclo para fresado de rosca en el material sélido

G267 FRESADO DE ROSCA EXTERIOR %7 B
(excepto TNC 410) L
Ciclo para fresado de una rosca exterior con realizacion de

un chaflan en profundidad

8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca
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8 TALADRAR EN PROFUNDIDAD (ciclo G83)
n 1 Lahta. taladra con el avance F programado desde la posiciéon actual
e hasta el primer paso de profundizacién
) 2 A continuacion el TNC retira la hta. en marcha rapida y vuelve a Z A
- desplazarse hasta la primera profundidad de pasada, reduciendo )
esta segun la distancia de parada previa t. ¢
_8 3 El control calcula automaticamente la distancia de parada previa: /
'] Profundidad de taladrado hasta 30 mm: t = 0,6 mm )
8 Profundidad de taladrado mas de 30 mm: t = profundidad /50 @ﬁ { } —
‘= maxima distancia de parada previa: 7 mm 4 X
>~ 4 Acontinuacion la hta. taladra con el avance F programado hasta el }\/
© siguiente paso de profundizacién
(X} 5 EITNC repite este proceso (1 a 4), hasta que se ha alcanzado la
n profundidad de taladrado dada 7
9_ 6 En la base del taladro, una vez transcurrido el tiempo de espera
o para el desahogo de viruta, el TNC retira la hta. a la posicion de
o] partida en marcha rapida
_8 Lfé—' Antes de la programacion debe tenerse en cuenta v A
[+ Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
L] partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
-‘% correccion de radio G40. 50 C)
— Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
S partida en el eje de la hta. (distancia de seguridad sobre la
o superficie de la pieza).
o] En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina 20 @-
I la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad
_E =0, el TNC no ejecuta el ciclo. E“ -
(1] X
C_U & Distancia de seguridad 7 (valor incremental): ' 30 80
) 2 Distancia extremo de la hta. (posicion de partida —
© superficie de la pieza
E Profundidad de taladrado 2 (valor incremental): Ejemplo:Frase NC
o Distancia entre la superficie de la pieza — base del
* taladro (extremo del cono) N10 G83 POl 2 P02 -20 P03 -8 P04 0
o Paso de profundizacion = (valor incremental): P05 500 *
— Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
_2 pieza. La profundidad de taladrado
(&) no tiene porque ser multiplo del paso de
o™ profundizacion. La hta. se desplaza hasta la
d profundidad de taladrado en una sola pasada cuando:

El paso de profundizacion y la profundidad total son
iguales

El paso de profundizacién es mayor a la prof. de
taladrado

Tiempo de espera en segundos: Tiempo durante el
cual la herramienta se para en la base de taladrado,
para cortar liboremente

Avance F: Velocidad de desplazamiento de la hta. al
taladrar en mm/min
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TALADRAR (ciclo G200)

1

2

ElI TNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha répida a
la distancia de seguridad sobre la superficie de la pieza

La hta. taladra con el avance F programado hasta el primer paso de
profundizaciéon

ElI TNC retira la hta. en marcha répida a la distancia de seguridad,
espera alli si se ha programado y a continuacion vuelve en marcha
répida a la distancia de seguridad sobre el primer paso de
profundizaciéon

A continuacién la herramienta taladra con el avance F programado
hasta el siguiente paso de profundizacion

EI TNC repite este proceso (2 a 4) hasta haber alcanzado la
profundidad de taladrado programada

Desde la base del taladro la hta. se desplaza en marcha rapida a la
distancia de seguridad o — si se ha programado — a la
desplazamiento distancia de seguridad

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

o Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
& Distancia extremo de la hta. — superficie de la pieza;

introducir el valor positivo

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia
superficie de la pieza — base del taladro (extremo del
cono del taladro)

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al taladrar en mm/min

Paso de profundizacion Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza. La profundidad de taladrado no tiene porqué
ser multiplo del paso de profundizacién. EI TNC se
desplaza en un sélo paso de mecanizado a la
profundidad total cuando:

El paso de profundizacion y la profundidad total son
iguales

El paso de profundizacion es mayor a la profundidad
total

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Z A

Q210

Q203

B
= Q206
N
Q200 Q204

Q202
Q201

-

50

I
X
Y
N
\J
20 14
t X
30 80

Ejemplo:Frase NC

N70 G200 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q202=5 Q210=0 Q203=+0 Q204=50

Q211=0 *

8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca
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8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

Tiempo de espera arriba Q210: Tiempo en segundos
que la hta. espera a la distancia de seguridad,
después de que el TNC la ha retirado del taladro para
desahogar la viruta

Coord. de 1a superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valorincremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce
ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Excepto TNC 410:

Tiempo de espera abajo Q211: Tiempo en segundos
que la hta. espera en la base del taladro

ROZAR (ciclo G201)

1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad programada sobre la superficie de la pieza

2 La hta. realiza el escariado con el avance F programado hasta la
profundidad programada
3 Sise haprogramado, la hta. espra en la base del taladro

4 A continuacion el TNC retira la hta. con el avance F a la distancia de
seguridad y desde alli — si se ha programado — en marcha répida a
la 22 distancia de seguridad

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina
la direcciéon del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.
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Q206
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Q200 Q204
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Q203

Q201

R
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—

2% Q211

=¥

Y
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20 @

N
\V

30 80
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01 Distancia de seguridad Q200 (valor incremental): Ejemplo:Frase NC
Zh%) Distancia extremo de la hta. — superficie de la pieza

_ ) ) N80 G201 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia 0211=0.25 Q208=30000 Q203=+0 Q204=50 *
superficie pieza — base del taladro

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el escariado en
mm/min

Tiempo de espera abajo Q211: Tiempo en segundos
que la hta. espera en la base del taladro

Avance de retroceso Q208: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al retirarse del taladro en
mm/min. Cuando Q208 = 0, se activa el avance de
escariado

Coord. de 1a superficie de 1a pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce
ninguna colisién entre la hta. y la pieza

8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca
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MANDRILADO (ciclo G202)

@ El fabricante de la maquina prepara la maquina y el TNC S
para poder emplear el ciclo G202.
z A 0206
1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
Q204

IZIIZII]I]

la distancia de seguridad sobre la superficie de la pieza

2 La hta. taladra con el avance de taladrado hasta la profundidad

programada — 0200

3 Enlabase del taladro la hta. espera — si se ha programado — con el
cabezal girando para el desahogo de viruta

. ., . . ., Q201
4 A continuacién el TNC realiza una orientacion del cabezal sobre O 0208
la posicion 0° Q211
5 Sise ha seleccionado el desplazamiento libre, el TNC se desplaza
0,2 mm hacia atras en la direccién programada (valor fijo)

6 A continuacién el TNC retira la hta. con el avance de retroceso a la
distancia de seguridad y desde alli — si se ha programado — en
marcha répida a la 22 distancia de seguridad. Cuando Q214=0 el
retroceso se realiza a la pared del taladro

=Y

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta YA

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con

., . 50
correccion de radio G40.

N
\V

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direccién del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo. 20 @

Al final del ciclo, el TNC vuelve a conectar el estado del
refrigerante y del cabezal que estaba activado antes de la q,@
llamada al ciclo.

<V

L
30 80

2] Distancia de seguridad Q200 (valor incremental): Ejemplo:Frase NC
At Distancia extremo de la hta. — superficie de la pieza
) ) ) N90 G202 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia Q211=0 Q208=30000 Q203=+0 Q204=50
superficie pieza — base del taladro 0214=0 (336=0 *

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el mandrinado en
mm/min

8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

Tiempo de espera abajo Q211: Tiempo en segundos
que la hta. espera en la base del taladro

Avance de retroceso Q208: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al retirarse del taladro en
mm/min. Si se programa Q208=0 se activa el avance
de profundizacion
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hPwWwbh=20

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

Longitud distancia de seguridad Q204 (valor
incremental): Coordenada del eje de la hta. en la cual
no se produce ninguna colisiéon entre la hta. y la pieza

Direccion de retroceso (0/1/2/3/4) Q214:
Determinar la direccién en la cual el TNC retira la hta.
de la base del taladro (después de la orientacion del
cabezal)

No retirar la hta.
Retirar la hta.
Retirar la hta.
Retirar la hta.
Retirar la hta.

en la direccién negativa del eje principal
en la direccién negativa del eje transversal
en la direccién positiva del eje principal
en la direccién positiva del eje transversal

QI_% iPeligro de colision!

Seleccionar la direccion de retroceso para que la
herramienta se retire del borde del taladro.

Debera comprobarse donde se encuentra el extremo de la
hta. cuando se programa una orientacion del cabezal
segun el dngulo programado en Q336 (p.ej. en el modo de
funcionamiento Posicionamiento manual). Elegir el angulo
para que el extremo de la herramienta esté paralelo al eje
de coordenadas.

Excepto TNC 410:

Angulo para la orientacion del cabezal Q336 (valor

TNC 410, TNC 4

absoluto): Angulo sobre el cual el TNC posiciona la
hta. antes de retirarla

26, TNC 430 de HEIDENHAIN
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8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

TALADRADO UNIVERSAL (ciclo G203)

1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad programada sobre la superficie de la pieza

2 Lahta. taladra con el avance F programado hasta el primer paso de
profundizacion

3 En caso de haber programado el desahogo de viruta, el TNC retira
la hta. segun el valor de retroceso (en el TNC 410: segun la
distancia de seguridad). Cuando se trabaja sin arranque de viruta
el TNC retira la hta. con el avance de retroceso a la distancia de
seguridad y alli espera — si se ha programado —y a continuacién se
desplaza de nuevo en marcha réapida a la distancia de seguridad
sobre el primer paso de profundizacién

4 A continuacion la hta. taladra con el avance programado hasta el
siguiente paso de profundizacién. El paso de profundizacion se
reduce en cada aproximacion segun el valor de reduccion, —en
caso de que 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 — para
el desahogo de viruta y se retira con avance de retroceso a la
distancia de seguridad. En el caso de haber
programado una 22 distancia de seguridad, el TNC desplaza la hta.
a dicha distancia en marcha rapida

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direcciéon del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

23 Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):

7 Distancia extremo de la hta. — superficie de la pieza

Profundidad Q207 (incremental): Distancia de la
superficie de la pieza — Base de taladrado (punta de la
bola de taladrado)

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al taladrar en mm/min

Paso de profundizacion Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza. La profundidad de taladrado no tiene porqué
ser multiplo del paso de profundizacion. El TNC se
desplaza en un sélo paso de mecanizado a la
profundidad total cuando:

El paso de profundizacion y la profundidad total son
iguales

El paso de profundizaciéon es mayor a la profundidad
total
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Ejemplo:Frase NC

N10

G203 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q202=5 Q210=0 Q203=+20 Q204=50
Q212=0.2 Q213=3 Q205=3 Q211=0.25
Q208=500 Q256=0.2 *
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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

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce
ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Valor de reduccion Q212 (valor incremental): Valor
segun el cual el TNC reduce el paso de profundizacion
Q202 en cada aproximaciéon

N° de roturas de viruta hasta el retroceso Q213:
Ne@ de roturas de viruta, después de las cuales el TNC
retira la hta. del taladro. Para el arranque de viruta el
TNC retira la hta. segun el valor de retroceso de Q256
(en el TNC 410: segtin 0,2 mm)

Profundidad de ajuste minima Q205 (incremental):
en caso de haber introducido un valor de reduccién, el
TNC limita la aproximacion al valor introducido con
Q205

Tiempo de espera abajo Q211: Tiempo en segundos
que la hta. espera en la base del taladro

Avance retroceso Q208: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta durante la salida
del taladro en mm/min. Al introducir Q208=0 el TNC
desplaza la herramienta con avance Q206

Excepto TNC 410:

Retroceso en la rotura de viruta Q256 (valor
incremental): Valor segun el cual el TNC retira la hta.
para el arranque de viruta

8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca
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8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

PROFUNDIZAR HACIA ATRAS (ciclo G204)

El constructor de la maquina prepara la maquina y el TNC.

El ciclo sélo trabaja con herramientas de corte inverso.

Con este ciclo se realizan profundizaciones que se encuentran en la
parte inferior de la pieza.

1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha répida a
la distancia de seguridad sobre la superficie de la pieza

2 Alli el TNC realiza una orientacién del cabezal sobre la posicion 0°
y desplaza la hta. segun la cota de excentricidad

3 Acontinuacion la hta. profundiza con el avance de posicionamiento
previo en el taladro pretaladrado, 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 en el taladro, conecta el
cabezal y si es preciso el refrigerante y desplaza la hta. con el
avance de introduccién a la profundidad de introduccién
programada

5 Sise ha programado la hta. espera en la base del taladro y sale a
continuacién del mismo, realiza una orientaciéon del cabezal y se
desplaza de nuevo segun la cota de excentricidad

6 A continuacion el TNC retira la hta. con el avance de
posicionamiento previo a la distancia de seguridad y desde alli — si
se ha programado — en marcha répida a la 22 distancia de
seguridad.

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

El signo del pardmetro Profundidad determina la direccién
del mecanizado en la profundizaciéon. Atencion: El signo
positivo profundiza en direccion del eje de la hta. positivo.

Introducir la longitud de la herramienta de forma que se
mida la arista inferior de la misma 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 herramienta y la dureza del material.
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1: Retirar la hta.

2: Retirar la hta.

3: Retirar la hta.

4: Retirar la hta.

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la pieza

Profundidad de introduccion Q249 (valor
incremental): Distancia entre la arista inferior de la
pieza — base de la profundizacion. El signo positivo
realiza la profundizacion en la direccion positiva del
eje de la hta.

Grosor del material Q250 (valor incremental):
Espesor de la pieza

Medida de excentricidad Q251 (valor incremental):
Medida de excentricidad; se obtiene de la hoja de
datos de la herramienta

Altura de la cuchilla Q252 (valor incremental):
Distancia entre parte inferior de la barra
portaherramientas — cuchilla principal; se obtiene de
la hoja de datos de la herramienta

Preposicionar avance Q253: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta al profundizar en la
pieza o al salir de la misma en mm/min

Avance de profundizacion Q254: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/min

Tiempo de espera Q255: Tiempo de espera en
segundos en la base de la profundizacién

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce
ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Direccion de retroceso (0/1/2/3/4) Q214:
Determina la direccion en la cual el TNC retira la hta.
segun la cota de excentricidad (después de la
orientacién del cabezal); no se puede programar el
valor O

en la direccion negativa del eje principal

en la direccién negativa del eje transversal

en la direccién positiva del eje principal

en la direccién positiva del eje transversal

@ iPeligro de colision!

Debera comprobarse donde se encuentra el extremo de la
hta. cuando se programa una orientacion del cabezal
segun el angulo programado en Q336 (p.ej. en el modo de
funcionamiento Posicionamiento manual). Elegir el angulo
para que el extremo de la herramienta esté paralelo al eje
de coordenadas. Seleccionar la direccion de retroceso
para que la herramienta se retire del borde del taladro.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Ejemplo:Frase NC

N1l G204 Q200=2 Q249=+5 Q250=20 Q251=3.5
0252=15 Q253=750 Q254=200 Q255=0
Q203=+20 Q204=50 Q214=1 Q336=0 *

8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca
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8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

Excepto TNC 410:

Angulo para la orientacion del cabezal Q336 (valor
absoluto): Angulo sobre el cual el TNC posiciona la
hta. antes de la profundizacion y antes de retirarla del
taladro

TALADRADO EN PROFUNDIDAD UNIVERSAL
(ciclo G205, no TNC 410)

1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad programada sobre la superficie de la pieza

2 Lahta. taladra con el avance F programado hasta el primer paso de
profundizacion

3 En caso de haber programado el arranque de viruta, el TNC retira
la hta. segun el valor de retroceso programado. Si se trabaja sin
arranque de viruta, el TNC retira la hta. en marcha rapida a la
distancia de seguridad y a continuacién de nuevo en marcha rapida
hasta la distancia de parada previa programada sobre la primera
profundidad de pasada

4 A continuacion la hta. taladra con el avance programado hasta el
siguiente paso de profundizacion. El paso de profundizacion se
reduce en cada aproximacion segun el valor de reduccion, — en
caso de que 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 — para
el desahogo de viruta y se retira con avance de retroceso a la
distancia de seguridad. En el caso de haber programado una 22
distancia de seguridad, el TNC desplaza la hta. a dicha distancia en
marcha rapida

I% Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina
la direccién del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.
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205 Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
agn Distancia extremo de la hta. — superficie de la pieza

Profundidad Q201 (incremental): Distancia de la
superficie de la pieza — Base de taladrado (punta de la
bola de taladrado)

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al taladrar en mm/min

Paso de profundizacion Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza. La profundidad de taladrado no tiene porqué
ser multiplo del paso de profundizacion. El TNC se
desplaza en un sélo paso de mecanizado a la
profundidad total cuando:

El paso de profundizacién y la profundidad total son
iguales

El paso de profundizacién es mayor a la profundidad
total

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

2° distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce
ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Valor de reduccion Q212 (valor incremental): Valor
segun el cual el TNC reduce el paso de profundizacion
Q202

Profundidad de ajuste minima Q205 (incremental):
en caso de haber introducido un valor de recepcion, el
TNC limita el ajuste al valor introducido en Q205.

Distancia de prediccion superior Q258
(incremental): distancia de seguridad para el
posicionamiento en marcha répida, cuando el TNC
desplaza de nuevo la hta. Tras una sacudida desde el
taladro a la profundidad de ajuste actual; valor durante
el primer ajuste

Distanacia de parada previa abajo Q259 (valor
incremental): Distancia de seguridad para el
posicionamiento en marcha répida, cuando el TNC
desplaza de nuevo la hta. después de un retroceso del
taladro al primer paso de profundizacién actual; valor
de la ultima aproximacion

@ Si se programa Q258 diferente a Q259, el TNC modifica de
forma regular la distancia de posicién previa entre la
primera y la Ultima aproximacion.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

z A % Q206
N
Q200 Q204
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Q202
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=Y

Ejemplo:Frase NC
N12 G205 Q200=2 Q201=-80 Q206=150

Q202=15 Q203=+100 Q204=50 Q212=0,5

Q205=3 Q258=0,5 Q259=1 Q257=5
0256=0,2 Q211=0,25 *

8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca
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8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

Profundidad de taladrado hasta el arranque de
viruta Q257 (valor incremental): Aproximacion,
después de la cual el TNC realiza el arranque de viruta.
No se produce rotura de virutas si se introduce 0

Retroceso para la rotura de viruta Q256 (valor
incremental): Valor segun el cual el TNC retira la hta.
para el arranque de viruta

Tiempo de espera abajo Q211: Tiempo en segundos
que la hta. espera en la base del taladro

FRESADO DE TALADRO (ciclo G208, no TNC 410)

1

ElI TNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha répida a
la distancia de seguridad programada sobre la superficie de la pieza
y se aproxima al diametro programado sobre un circulo de
redondeo (si existe espacio suficiente)

La hta. taladra con el avance F programado hasta la profundidad
programada segun una hélice

Una vez alcanzada la profundidad de taladrado, el TNC recorre de
nuevo un circulo completo para retirar el material sobrante de la
profundizacion

A continuacién el TNC posiciona la hta. de nuevo en el centro del
taladro

Al final el TNC retira la hta. a la distancia de seguridad. En el caso
de haber programado una 22 distancia de seguridad, el TNC
desplaza la hta. a dicha distancia en marcha répida

Lfé—' Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

Si se ha programado un didmetro de taladrado igual al
didmetro de la hta., el TNC taladra sin interpolacion
helicoidal directamente a la profundidad programada.
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Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la pieza

o 8
S

Z A

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia
superficie pieza — base del taladro

Avance al profundizar Q206: Velocidad de

desplazamiento de la hta. al taladrar segin una hélice Q204
en mm/min Q200
Q203
Paso de 1a hélice Q334 (valorincremental): Medida, Qs34
segun la cual la hta. se aproxima cada vez segln una Q201
hélice (=360°)
N/

@ Cuando la aproximacién es demasiado grande debe
prestarse atencion a que no se dahen la herramienta o la
pieza.

=Y

Para evitar programar pasos de profundizacién demasiado
grandes, se introduce en la tabla de htas. en la columna
ANGLE el méximo angulo de profundizacién posible de la v A
hta., véase ,, Datos de la herramienta”, pagina 99.
Entonces el TNC calcula automéaticamente el méaximo
paso de profundizacion posible y modifica, si es preciso, el
valor programado. Q206
quie
Coord. de 1a superficie de 1a pieza Q203 (valor =
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

Q335

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce 5
ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Diametro nominal Q335 (absoluto): didmetro de @
taladrado. Si se programa el didmetro nominal igual al
didmetro de la hta., el TNC taladra directamente hasta
la profundidad programada sin interpolacién
helicoidal.

=<

Ejemplo:Frase NC
Diametro pretaladrado Q342 (valor absoluto): Si se
programa en Q342 un valor mayor a 0, el TNC ya no N12 G208 Q200=2 Q201=-80 Q206=150
realiza ninguna comprobacién relativa a las Q334=1.5 Q203=+100 Q204=50 Q335=25
proporciones del diametro nominal y el de la hta. De Q342=0 *
esta forma se pueden fresar taladros, cuyo didmetro
sed mayor al doble del didmetro de la hta.

8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN 199 @



1

2

ROSCADO CON MACHO con mandril de
compensacion (ciclo G84)

La hta. se desplaza hasta la profundidad del taladro en una séla
pasada.

Después se invierte la direccion de giro del cabezal y la hta.
retrocede a la posicion inicial una vez transcurrido el tiempo de
espera.

En la posicion inicial se invierte de nuevo la direccion de giro del
cabezal

&

8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

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
direccién del mecanizado. Si se programa la profundidad =
0, el TNC no ejecuta el ciclo.

La herramienta debe estar sujeta mediante un sistema de
compensacion de longitudes. La compensacion de longitud
tiene en cuenta la tolerancia del avance y de las
revoluciones durante el mecanizado.

Mientras se ejecuta el ciclo no esta activado el
potenciometro de override de las revoluciones. El
potenciometro para el override del avance estéa 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 7 (valor incremental):
Distancia extremo de la hta. (posicion de partida) —
superficie de la pieza; valor orientativo: 4x paso de
roscado

Profundidad de taladrado Z (longitud de la rosca,
valor incremental): Distancia superficie de la pieza —
final de la rosca

Tiempo de espera en segundos: Programar un valor
entre 0y 0,5 segundos, para evitar un acuhamiento
de la hta. al retroceder

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 de roscado (mm)
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Ejemplo:Frase NC

N13 G84 P01 2 P02 -20 PO3 0 PO4 100 *
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Retirar la hta. durante la interrupcion del programa

Si se pulsa la tecla de parada externa durante el taladrado de rosca, el
TNC visualiza una softkey, con la que es posible desplazar libremente
la herramienta.

TALADRADO DE ROSCA NUEVO ROSCADO con
macho (ciclo G206, no TNC 410)

1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad programada sobre la superficie de la pieza

2 La hta. se desplaza hasta la profundidad del taladro en una séla
pasada.

3 Después se invierte la direcciéon de giro del cabezal y la hta.
retrocede a la distancia de seguridad una vez transcurrido el
tiempo de espera. En el caso de haber programado una 22 distancia
de seguridad, el TNC desplaza la hta. a dicha distancia en marcha
rapida

4 Aladistancia de seguridad se invierte de nuevo la direccién de giro
del cabezal

% Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correcciéon de radio G40.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

La herramienta debe estar sujeta mediante un sistema de
compensacion de longitudes. La compensacién de
longitud tiene en cuenta la tolerancia del avance y de las
revoluciones durante el mecanizado.

Mientras se ejecuta el ciclo no estéa 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.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia extremo de la hta. (posicién inicial) —
superficie de la pieza; valor orientativo: 4x paso de
roscado

AR
Rl
g!

Profundidad de taladrado Q201 (longitud de larosca,
valor incremental): Distancia superficie de la pieza —
final de la rosca

Avance F Q206: Velocidad de desplazamiento de la
hta. durante el roscado

Tiempo de espera abajo Q211: Programar un valor
entre 0y 0,5 segundos, para evitar un acuhamiento
de la hta. al retirarla

Coord. de 1a superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

823 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce
ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Calculo del avance: F=S x p

F: Avance mm/min)
S: Revoluciones del cabezal (rpm)
p: Paso de roscado (mm)

Retirar la hta. durante la interrupcién del programa

Si se pulsar la tecla de parada externa durante el taladrado de rosca, el
TNC visualiza una softkey con la que es posible desplazar libremente
la herramienta.

202

Q200

Q201
©
Qa1 = _
X

Ejemplo:Frase NC

N25 G206 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q211=0,25 Q203=+25 Q204=50 *
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ROSCADO RIGIDO GS (ciclo G85)
% El constructor de la méaquina prepara la maquina y el TNC.

El TNC realiza el roscado en varios pasos sin compensacion de la
longitud.

Las ventajas en relacion al ciclo de roscado con macho son las
siguientes:

Velocidad de mecanizado més elevada

Se puede repetir el mismo roscado ya que en la llamada al ciclo el
cabezal se orienta sobre la posicion 0° (depende del paréametro de
maéquina 7160)

Campo de desplazamiento del eje del cabezal mas amplio ya que se
suprime la compensacion

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correcciéon de radio G40.

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 pardmetro Profundidad de taladrado
determina la direccion del mecanizado.

EI TNC calcula el avance dependiendo del nimero de
revoluciones. Si se gira el potenciémetro de override para
las revoluciones durante el roscado, el TNC regula
automaticamente el avance.

El potenciometro para el override del avance esté inactivo.

El cabezal se para al final del ciclo. Antes del siguiente
mecanizado conectar de nuevo el cabezal con M3 (o M4).

Distancia de seguridad 7 (valor incremental):
Distancia extremo de la hta. (posicion de partida) —
superficie de la pieza

Profundidad de taladrado Z (valor incremental):
Distancia entre superficie de la pieza (principio de la
rosca) — final de la rosca

Paso de roscado

Paso de la rosca. El signo determina si el roscado es
a derechas o a izquierdas:

+= rosca a derechas

—=rosca a izquierdas

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Ejemplo:Frase NC
N18 G85 P01 2

P02 -20 PO3 +1 *

8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca
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8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

Retirar la hta. cuando se interrumpe el programa (excepto
TNC 410)

Si se pulsa la tecla externa stop durante el taladrado de rosca, el TNC
visualiza la softkey DESPLAZAR LIBREMENTE DE FORMA MANUAL.
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.

TALADRADO DE ROSCA sin muelle de
compensacion GS NUEVO (ciclo G207,
no TNC 410)

@ El constructor de la maquina prepara la maquina y el TNC.

ElI TNC realiza el roscado en varios pasos sin compensacion de la
longitud.

Las ventajas en relacién al ciclo de roscado con macho son las
siguientes: Véase ,, Roscado Rigido GS (ciclo G85)", pagina 203

1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad programada sobre la superficie de la pieza

2 La hta. se desplaza hasta la profundidad del taladro en una séla
pasada.

3 Después se invierte la direcciéon de giro del cabezal y la hta.
retrocede a la distancia de seguridad una vez transcurrido el
tiempo de espera. En el caso de haber programado una 22 distancia
de seguridad, el TNC desplaza la hta. a dicha distancia en marcha
rapida

4 EI TNC detiene el cabezal a la distancia de seguridad

L/é—' Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

El signo del pardmetro Profundidad de taladrado
determina la direccion del mecanizado.

El TNC calcula el avance dependiendo del nimero de
revoluciones. Si durante el roscado se gira el
potenciometro de override de las revoluciones, el TNC
regula automaticamente el avance.

El potenciémetro para el override del avance esté inactivo.

El cabezal se para al final del ciclo. Antes del siguiente
mecanizado conectar de nuevo el cabezal con M3 (o M4).

204
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207 [y RT Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
= Distancia extremo de la hta. (posicion inicial) —
superficie de la pieza

Profundidad de taladrado Q201 (valor incremental):
Distancia superficie de la pieza — final de la rosca

Paso de roscado 0239

Paso de la rosca. El signo determina si el roscado es
a derechas o a izquierdas:

+=rosca a derechas

—=rosca a izquierdas

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

23 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce
ninguna colision entre la hta. y la pieza

Retirar la hta. durante la interrupcion del programa

Si se pulsa la tecla de parada durante el proceso de roscado, pulsar la
tecla externa de parada, el TNC visualiza la softkey DESPLAZAR
LIBREMENTE DE FORMA MANUAL. Si se pulsa RETIRAR HTA.
MANUALMENTE, la hta. se retira de forma controlada. Para ello se
activa el pulsador de direccion positiva del eje de la herramienta
activado.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

z A 3
Q204
Q203

C‘S/ Q201 W
7

Ejemplo:Frase NC

N26 G207 Q200=2 Q201=-20 Q239=+1
Q203=+25 Q204=50 *

8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

” @



8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

TALADRADO DE ROSCA (ciclo G86,
excepto TNC 410)

=

El constructor de la maquina prepara la maquina y el TNC.

El ciclo G86 ROSCADO A CUCHILLA desplaza la hta., con cabezal
controlado, desde la posicién actual con las revoluciones activadas a la
profundidad programada. En la base de taladro tiene lugar una parada
del cabezal. Los movimientos de aproximacién y salida se programan
mejor por separado — preferentemente en un ciclo de constructor.
Para ello recibirda méas informacion del constructor de su méaquina.

=y

86

S
SN

oA A

206

Antes de la programacion debe 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, el TNC regula
automaticamente el avance.

El potenciémetro para el override del avance esté inactivo.

EITNC conecta y desconecta automaticamente el cabezal.
Antes de la llamada al ciclo no se programan ni M3 ni M4.

Profundidad de taladrado 7: Distancia posicion
actual de la hta. — final de la rosca

El signo de la profundidad determina la direccion del
mecanizado (,—" corresponde a la direccién negativa
en el eje de la hta.)

Paso de roscado

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)

@wy

Ejemplo:Frase NC
N22 G86 P01 -20 P02 +1 *
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TALADRADO DE ROSCA ROTURA DE VIRUTA
(ciclo G209, no TNC 410)

@ El constructor de la méaquina prepara la maquina y el TNC.

EI TNC mecaniza el roscado en varias aproximaciones a la profundidad
programada. Mediante un parametro se determina si el arranque de
viruta se saca por completo del taladro o no.

1

ElI TNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad programada sobre la superficie de la pieza
y realiza alli una orientacion del cabezal

La hta. se desplaza al paso de profundizacion programado, invierte
la direccién de giro del cabezal y retrocede — segun se haya
definido — un determinado valor o se retira del taladro para poder
sacarla

Después se vuelve a invertir la direccién de giro del cabezal y se
desplaza al siguiente paso de profundizacién

EI TNC repite este proceso (2 a 3) hasta haber alcanzado la
profundidad de roscado programada

A continuacion la hta. retrocede a la distancia de seguridad. En el
caso de haber programado una 22 distancia de seguridad, el TNC
desplaza la hta. a dicha distancia en marcha rapida

ElI TNC detiene el cabezal a la distancia de seguridad

% Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Programar frase de posicionamiento en el punto inicial
(centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

El signo del parametro Profundidad de la rosca determina
la direccién del mecanizado.

EI TNC calcula el avance dependiendo del numero de
revoluciones. Si durante el roscado se gira el
potenciometro de override de las revoluciones, el TNC
regula automaticamente el avance.

El potenciometro 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 M4).

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

ZBﬁé} RT

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia extremo de la hta. (posicién inicial) —
superficie de la pieza

Profundidad de roscado Q201 (valor incremental):
Distancia superficie de la pieza — final de la rosca

Paso de roscado 0239

Paso de la rosca. El signo determina si el roscado es
a derechas o a izquierdas:

+=rosca a derechas

—=rosca a izquierdas

Coord. de la superficie de 1a pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valorincremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce
ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Profundidad de taladrado hasta el arranque de
viruta Q257 (valor incremental): Aproximacion,

después de la cual el TNC realiza el arranque de viruta.

Retroceso en el arranque de viruta Q256: El TNC
multiplica el paso Q239 con el valor programado y
hace retroceder a la hta. en el arranque de viruta
segun dicho valor calculado. Si se programa Q256 =
0, el TNC retira la hta. del taladro para soltarla (a la
distancia de seguridad)

Angulo para l1a orientacion del cabezal Q336 (valor
absoluto): Angulo sobre el cual el TNC posiciona la
hta. antes del roscado De esta forma si es preciso se
puede repasar la rosca

Retirar la hta. durante la interrupcién del programa

Si se pulsa la tecla externa de parada durante el proceso de roscado,
el TNC visualiza la softkey DESPLAZAR LIBREMENTE DE FORMA
MANUAL. Si se pulsa RETIRAR HTA. MANUALMENTE, la hta. se
retira de forma controlada. Para ello se activa el pulsador de direccion
positiva del eje de la herramienta activado.

208

Z A
Q204

QZOSL/

Ejemplo:Frase NC

N26 G209 Q200=2 Q201=-20 Q239=+1
Q203=+25 Q204=50 Q257=5 Q256=+25

Q336=50 *

8 Programacién: Ciclos @



Nociones basicas sobre el fresado de rosca

Condiciones

LLa maquina deberia estar equipada con un refrigerante interno del
cabezal (refrigerante minimo 30 bar, presiéon min. 6 bar)

Como, en el fresado de roscas, normalmente se producen dafos en
el perfil de roscado, se precisan generalmente correcciones
especificas de la hta., que se obtienen del catdlogo de la
herramienta o que puede consultar al fabricante de herramientas. La
correccion se realiza en la llamada a la hta. mediante el radio delta
DR

Los ciclos 262, 263, 264 y 267 s6lo pueden emplearse con
herramientas que giren a derechas. Para el ciclo 265 se pueden
utilizar herramientas que giren a derechas e izquierdas

La direccion del mecanizado se determina mediante los siguientes
parametros de introduccién: Signo del paso de roscado Q239 (+ =
roscado a derechas /- = roscado a izquierdas) y tipo de fresado Q351
(+1 = sincronizado /-1 = a contramarcha). En base a la siguiente
tabla se puede ver la relacion entre los parametros de introduccion
en las htas. que giran a derechas.

Roscado inter. Paso Tipo de fresado  Direccion
a derechas + +1(RL) Z+
a izquierdas - -1(RR) 7+
a derechas + -1(RR) Z-
a izquierdas - +1(RL) Z-
Roscado exterior Paso Tipo de fresado  Direccion
a derechas + +1(RL) Z-
a izquierdas - -1(RR) /-
a derechas + -1(RR) Z+
a izquierdas - +1(RL) Z+

8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca
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210

iPeligro de colision!

En las profundizaciones debe programarse siempre el
mismo signo ya que los ciclos contienen procesos que
dependen unos de otros. La secuencia en la cual se decide
la direccion del mecanizado se describe en el ciclo
correspondiente. Si p.ej. se quiere repetir un ciclo con sélo
una profundizacién, se programa en la profundidad de la
rosca 0, con lo cual la direccién del mecanizado se
determina por la profundidad.

iComportamiento en caso de rotura de la herramienta

Si se rompe la hta. durante el roscado a cuchilla, Vd.
debera detener la ejecucion del programa, cambiar al
modo de funcionamiento Posicionamiento manual y
desplazar la hta. linealmente sobre el centro del taladro. A
continuacién ya se puede retirar la hta. del eje y cambiarla.

El avance para el fresado de roscado que se programa se
refiere a la cuchilla de la herramienta. Pero como el TNC
visualiza el avance en relacion a la trayectoria, el valor
visualizado no coincide con el valor programado.

El sentido de giro del roscado se modifica si se ejecuta un
ciclo de fresado de rosca junto con el ciclo 8 ESPEJO en
s6lo un eje.

8 Programacion: Ciclos



FREADO DE ROSCA (Ciclo G262,
excepto TNC 410)

1

2

ElI TNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad programada sobre la superficie de la pieza

La hta. se desplaza con el avance programado posicionamiento
previo sobre el plano de partida, que se obtiene del signo del paso
de roscado, del tipo de fresado y del nimero de pasos para repasar

A continuacion la hta. se desplaza tangencialmente en un
movimiento helicoidal al didmetro de la rosca En este caso se lleva
a cabo un movimiento de compensacion en el eje de la
herramienta, para comenzar con la trayectoria de roscado en el
plano inicial programado

Dependiendo del pardmetro para el repaso, la hta. fresa la rosca en
un movimiento helicoidal, con varios o con un movimiento
continuo

Después la hta. sale tangencialmente desde el contorno al punto
de partida en el plano de mecanizado

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

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccién de radio G40.

El signo del pardmetro profundidad de roscado determina
la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

El movimiento de aproximacion al diametro nominal de la
rosca se realiza con un semicirculo a partir del centro. Si el
diametro de herramienta y es 4 veces el paso de roscado
menor al didmetro nominal de la rosca, se efectta un
preposicionamiento lateral.

282

Nl
A

& Diametro nominal Q335: Didmetro nominal de larosca

Paso de roscado Q239: Paso de la rosca. El signo
determina si el roscado es a derechas o a izquierdas:
+= rosca a derechas

— =rosca a izquierdas

Profundidad de 1a rosca Q201 (valor incremental):
Distancia entre la superficie de la pieza y la base de la
rosca

Repasar Q355: NUmero de pasos de rosca en las que
se desplaza la herramienta, ver cuadro inferior
derecho

0 = unalinea de roscado de 360° a la profundidad de
roscado

1 = hélice continua en toda la longitud de la rosca

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Yi

Q207

1w
O

Q335

>
X

<om

Q200

Q@
Q204

iY

Q201
Q203
X
|

Q355=0

Q355 =1

Q355 > 1
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>1 = varias trayectorias helicoidales con aproximacion
y salida, entre las cuales el TNC desplaza la hta. segun
el valor de Q355 por el paso

Preposicionar avance Q253: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta al profundizar en la
pieza o al salir de la misma en mm/min

Tipo de fresado Q351: Tipo de fresado con M03
+1 = fresado sincronizado
-1 = fresado a contramarcha

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza

Coord. de 1a superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce
ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Avance fresado Q207: Velocidad de avance de la
herramienta durante el fresado en mm/min

Ejemplo:Frase NC

N25 G262 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-20
Q335=0 Q253=750 Q351=+1 Q200=2
Q203=+30 Q204=50 Q207=500 *
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FRESADO DE ROSCA EN PROFUNDIDAD
(ciclo G263, excepto TNC 410)

1 EITNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad programada sobre la superficie de la pieza

Profundizacion

2 La hta. se desplaza con avance de posicionamiento previo a la
profundidad de introduccién menos la distancia de seguridad y a
continuacién con avance de introduccioén a la profundidad de
introduccién programada

3 En el caso de haberse programado una distancia de seguridad
lateral, el TNC posiciona la hta. inmediatamente con el avance de
posicionamiento previo a la profundidad de introduccion

4 A continuacién el TNC, segun las proporciones de espacio, retira la
hta. del centro o se aproxima con posicionamiento previo lateral al
diametro del nucleo de forma suave y realiza un movimiento
circular

Introduccion frontal
5 La hta. se desplaza con el avance de posicionamiento previo a la
profundidad de introduccién frontal

6 EITNC posiciona la hta. sin correccion fuera del centro mediante
un semicirculo a la desviacion frontal y realiza un movimiento
circular con el avance de introduccion

7 A continuacion el TNC desplaza la hta. de nuevo sobre un
semicirculo al centro del taladro
Fresado de rosca

8 La hta. se desplaza con el avance de posicionamiento previo
programado sobre el plano inicial, que se obtiene del signo del
paso de roscado y del tipo de fresado

9 A continuacion la hta. se desplaza tangencialmente en un
movimiento helicoidal al didmetro de la rosca y fresa la rosca con
un movimiento de lineas helicoidales de 360°

10 Después la hta. sale tangencialmente desde el contorno al punto
de partida en el plano de mecanizado

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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11 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

K=y

214

Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

Los signos de los pardmetros profundidad de roscado,
profundidad de introduccion o bien profundidad frontal,
determinan la direccién del mecanizado. La direccion del
mecanizado se decide en base a la siguiente secuencia:
12 Profundidad de roscado

desplazamiento Profundidad de introduccion

3° Profundidad frontal

En caso de programar en uno de los pardmetros de
profundizacion el valor 0, el TNC no ejecuta dicho paso de
mecanizado.

Si se quiere profundizar frontalmente, se define el
parametro de la profundidad de introduccién con el valor O.

La profundidad de roscado debe ser como minimo una
tercera parte del paso de roscado menor a la profundidad
de introduccion.

8 Programacién: Ciclos @



Diametro nominal Q335: Didametro nominal de la rosca

Paso de roscado Q239: Paso de la rosca. El signo YA
determina si el roscado es a derechas o a izquierdas:
+= rosca a derechas

— = rosca a izquierdas

Q207
Profundidad de 1a rosca Q201 (valor incremental): QUEU]
Distancia entre la superficie de la pieza y la base de la -
rosca

Profundidad de introduccion Q356: (valor

incremental): Distancia entre la superficie de la pieza
y el extremo de la hta.

. N\
Avance del posicionamiento previo Q253: Velocidad @ Ll
de desplazamiento de la hta. al profundizar en la pieza
o bien al salir de la misma en mm/min

Q335

Tipo de fresado Q351: Tipo de fresado con M03

+1 = fresado sincronizado

-1 = fresado a contramarcha
) Q356 Q239
Distancia de seguridad Q200 (valor incremental): =
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de Z A =
N
Q204

la pieza

VWWWWWWAWY

Distancia de seguridad lateral Q357 (valor
incremental): Distancia entre la cuchilla y la pared del Q200

taladro
. Y Q201
Profundidad de fresado frontal Q358 (valor i
incremental): Distancia entre la superficie de la pieza
y el extremo de la hta. en la profundizacion frontal Q203

Desvio en la profundizacion frontal Q359 (valor X
incremental): Distancia segun la cual el TNC desplaza _@ -
el centro de la hta. desde el centro del taladro

AMAMAA

Q358

<3
Y %<

Q357

8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca
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216

Coord. de 1a superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce
ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Avance al profundizar Q254 Velocidad de
desplazamiento de la herramienta al profundizar en
mm/min

Avance fresado Q207: Velocidad de avance de la
herramienta durante el fresado en mm/min

Ejemplo:Frase NC

N25 G263 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-16
Q356=-20 Q253=750 Q351=+1 Q200=2
Q357=0,2 Q358=+0 Q359=+0 Q203=+30
Q204=50 Q254=150 Q207=500 *
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FRESADO DE TALADRADO DE ROSCA
(ciclo G264, excepto TNC 410)

1

ElI TNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a

la distancia de seguridad programada sobre la superficie de la pieza

Taladrar

2

3

La hta. taladra con el avance para el paso de profundizacion
programado hasta el primer paso de profundizacién

En caso de haber programado el arranque de viruta, el TNC retira
la hta. segun el valor de retroceso programado. Si se trabaja sin
arranque de viruta, el TNC retira la hta. en marcha répida a la
distancia de seguridad y a continuacién de nuevo en marcha rapida
hasta la distancia de parada previa programada sobre la primera
profundidad de pasada

A continuacion la hta. taladra con el avance programado hasta el
siguiente paso de profundizacion.

EI TNC repite este proceso (2-4) hasta alcanzar la profundidad de
taladrado

Introduccion frontal

6

La hta. se desplaza con el avance de posicionamiento previo a la
profundidad de introduccion frontal

EI TNC posiciona la hta. sin correccién fuera del centro mediante
un semicirculo a la desviacion frontal y realiza un movimiento
circular con el avance de introduccion

A continuacion el TNC desplaza la hta. de nuevo sobre un
semicirculo al centro del taladro

Fresado de rosca

9

La hta. se desplaza con el avance de posicionamiento previo
programado sobre el plano inicial, que se obtiene del signo del
paso de roscado y del tipo de fresado

10 A continuacion la hta. se desplaza tangencialmente en un

movimiento helicoidal al didmetro de la rosca y fresa la rosca con
un movimiento de lineas helicoidales de 360°

11 Después la hta. sale tangencialmente desde el contorno al punto

de partida en el plano de mecanizado

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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12 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

K=y

218

Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

Los signos de los pardmetros profundidad de roscado,
profundidad de introduccion o bien profundidad frontal,
determinan la direccién del mecanizado. La direccion del
mecanizado se decide en base a la siguiente secuencia:
12 Profundidad de roscado

desplazamiento Profundidad de taladrado

3° Profundidad frontal

En caso de programar en uno de los pardmetros de
profundizacion el valor 0, el TNC no ejecuta dicho paso de
mecanizado.

La profundidad de roscado debe ser como minimo una
tercera parte del paso de roscado menor a la profundidad
de taladrado.

8 Programacién: Ciclos @



Diametro nominal Q335: Didametro nominal de la rosca

Paso de roscado Q239: Paso de la rosca. El signo YA
determina si el roscado es a derechas o a izquierdas:
+= rosca a derechas

— = rosca a izquierdas

Q207
Profundidad de 1a rosca Q201 (valor incremental): QUEU]
Distancia entre la superficie de la pieza y la base de la -
rosca v

D)

Profundidad de taladrado Q356: (valor incremental): ]
Distancia entre la superficie de la pieza y la base del -
taladro
Avance del posicionamiento previo Q253: Velocidad

de desplazamiento de la hta. al profundizar en la pieza
o bien al salir de la misma en mm/min

Tipo de fresado Q351: Tipo de fresado con M03
+1 = fresado sincronizado
-1 = fresado a contramarcha

Paso de profundizacion Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la Z A
pieza. La profundidad de taladrado no tiene porqué
ser multiplo del paso de profundizacién. EI TNC se
desplaza en un sélo paso de mecanizado a la
profundidad total cuando:

iguales

El paso de profundizacién es mayor a la profundidad
total

El paso de profundizacion y la profundidad total son %

Distancia de parada previa arriba Q258 (valor

incremental): Distancia de seguridad para el _@
posicionamiento en marcha rapida, cuando el TNC
desplaza de nuevo la hta. después de un retroceso del
taladro al paso de profundizacién actual

Profundidad de taladrado hasta el arranque de
viruta Q257 (valor incremental): Aproximacion,
después de la cual el TNC realiza el arranque de viruta.
No se produce rotura de virutas si se introduce 0

Retroceso en la rotura de viruta Q256 (valor
incremental): Valor segun el cual el TNC retira la hta.
para el arranque de viruta Q358 i

Profundidad de fresado frontal Q358 (valor
incremental): Distancia entre la superficie de la pieza
y el extremo de la hta. en la profundizacion frontal

8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

Desvio en la profundizacion frontal Q359 (valor
incremental): Distancia segun la cual el TNC desplaza _@
el centro de la hta. desde el centro del taladro

| B
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8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza

Coord. de 1a superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce
ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Avance de profundizacion Q206: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta al taladrar en mm/
min

Avance fresado Q207: Velocidad de avance de la
herramienta durante el fresado en mm/min

Ejemplo:Frase NC

N25 G264 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-16
Q356=-20 Q253=750 Q351=+1 Q202=5
0258=0,2 Q257=5 Q256=0,2 Q358=+0
Q359=+0 Q200=2 Q203=+30 Q204=50
Q206=150 Q207=500 *
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FRESADO DE TALADRADO DE ROSCA
HELICOIDAL (ciclo G265, no TNC 410)

1

ElI TNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad programada sobre la superficie de la pieza

Introduccion frontal

2

Durante la profundizaciéon antes del roscado, la hta. se desplza con
el avance de profundizacion a la profundidad de introduccién
frontal. En el proceso de profundizacién después del roscado el
TNC desplaza la hta. a la profundidad de introduccion con el avance
de posicionamiento previo.

EI TNC posiciona la hta. sin correccién fuera del centro mediante
un semicirculo a la desviacion frontal y realiza un movimiento
circular con el avance de introduccion

A continuacién el TNC desplaza la hta. de nuevo sobre un
semicirculo al centro del taladro

Fresado de rosca

5

6

La hta. se desplaza con el avance de posicionamiento previo
programado sobre el plano inicial para realizar el roscado

A continuacion la hta. se desplaza tangencialmente en un
movimiento helicoidal al diametro de la rosca

EI TNC desplaza la hta. sobre una hélice continua hacia abajo hasta
alcanzar la profundidad de roscado

Después la hta. sale tangencialmente desde el contorno al punto
de partida en el plano de mecanizado

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

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro del taladro) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

El signo de los parametros profundidad de roscado o
profundidad frontal determinan la direccién del
mecanizado. La direccién del mecanizado se decide en
base a la siguiente secuencia:

12 Profundidad de roscado

2° Profundidad frontal

En caso de programar en uno de los parametros de
profundizacién el valor 0, el TNC no ejecuta dicho paso de
mecanizado.

El tipo de fresado (sincronizado/a contramarcha) depende
de si la rosca es a izquierdas o derechas y del sentido de
giro de la herramienta, ya que solo es posible la direccion
de mecanizado entrando desde la superficie de la pieza.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

NN

B

N
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222

Diametro nominal Q335: Didmetro nominal de la rosca

Paso de roscado Q239: Paso de la rosca. El signo
determina si el roscado es a derechas o a izquierdas:
+= rosca a derechas

— =rosca a izquierdas

Profundidad de 1a rosca Q201 (valor incremental):
Distancia entre la superficie de la pieza y la base de la
rosca

Avance del posicionamiento previo Q253: Velocidad
de desplazamiento de la hta. al profundizar en la pieza
o bien al salir de la misma en mm/min

Profundidad de fresado frontal Q358 (valor
incremental): Distancia entre la superficie de la pieza
y el extremo de la hta. en la profundizacién frontal

Desvio en la profundizacion frontal Q359 (valor
incremental): Distancia segun la cual el TNC desplaza
el centro de la hta. desde el centro del taladro

Proceso de profundizacion Q360: Ejecucion del
chaflan

0 = antes del roscado

1 = después del roscado

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza

Y

Q207

QD

Q358

©
| B
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Coord. de la superficie de 1a pieza Q203 (valor Ejemplo:Frase NC

absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza
) N25 G265 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-16
22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental): 0253=750 Q358=+0 Q359=+0

Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce 0360=0 Q200=2 Q203=+30 Q204=50
ninguna colision entre la hta. y la pieza 0254=150 Q207=500 *

Avance al profundizar Q254: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta al profundizar en
mm/min

Avance fresado Q207: Velocidad de avance de la
herramienta durante el fresado en mm/min

8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca
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8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

FRESAR ROSCA EXTERIOR (ciclo G267,
no TNC 410)

1

ElI TNC posiciona la hta. en el eje de la misma en marcha rapida a
la distancia de seguridad programada sobre la superficie de la pieza

Introduccion frontal

2

ElI TNC aproxima la hta. desde el punto de partida para la
profundizacién frontal partiendo del centro de la isla sobre el eje
principal en el plano de mecanizado. La posicion del punto de
partida se obtiene del radio de la rosca, del radio de la hta. y del
paso de roscado

La hta. se desplaza con el avance de posicionamiento previo a la
profundidad de introduccion frontal

EI TNC posiciona la hta. sin correccién fuera del centro mediante
un semicirculo a la desviacion frontal y realiza un movimiento
circular con el avance de introduccion

A continuacién el TNC desplaza de nuevo la hta. segun un
semicirculo al punto de partida

Fresado de rosca

6

Siantes no se ha profundizacion frontalmente, el TNC posiciona la
hta. sobre el punto de partida. Punto de partida del fresado de la
rosca = punto de partida de la profundizacién frontal

La hta. se desplaza con el avance de posicionamiento previo
programado sobre el plano de partida, que se obtiene del signo del
paso de roscado, del tipo de fresado y del nimero de pasos para
repasar

A continuacién la hta. se desplaza tangencialmente en un
movimiento helicoidal al diametro de la rosca

Dependiendo del pardmetro para el repaso, la hta. fresa la rosca en
un movimiento helicoidal, con varios o con un movimiento
continuo

10 Después la hta. sale tangencialmente desde el contorno al punto

de partida en el plano de mecanizado

224
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11 Al final del ciclo el TNC desplaza la hta. en marcha rapida a la
distancia de seguridad o — si se ha programado — a la 22 distancia
de seguridad

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de
partida (centro de la isla) en el plano de mecanizado con
correccion de radio G40.

Deberia calcularse previamente la desviacion necesaria
para el avellanado en la parte frontal. Debe indicarse el
valor desde el centro de la cajera hasta el centro de la
herramienta (valor sin correccion).

Los signos de los pardmetros profundidad de roscado,
profundidad de introduccion o bien profundidad frontal,
determinan la direccion del mecanizado. La direccion del
mecanizado se decide en base a la siguiente secuencia:
12 Profundidad de roscado

2° Profundidad frontal

En caso de programar en uno de los pardmetros de
profundizacion el valor 0, el TNC no ejecuta dicho paso de
mecanizado.

El signo del pardmetro profundidad de roscado determina
la direccién del mecanizado.

8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca
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8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

267 $

226

Diametro nominal Q335: Didmetro nominal de la rosca

Paso de roscado Q239: Paso de la rosca. El signo
determina si el roscado es a derechas o a izquierdas:
+= rosca a derechas

— =rosca a izquierdas

Profundidad de 1a rosca Q201 (valor incremental):
Distancia entre la superficie de la pieza y la base de la
rosca

Repasar Q355: NUmero de pasos de roscado segun
los cuales se desplaza la hta., véase figura abajo a la
derecha

0 = una hélice a la profundidad de la rosca

1 = hélice continua en toda la longitud de la rosca
>1 = varias trayectorias helicoidales con aproximacién
y salida, entre las cuales el TNC desplaza la hta. segun
el valor de Q355 por el paso

Preposicionar avance Q253: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta al profundizar en la
pieza o al salir de la misma en mm/min

Tipo de fresado Q351: Tipo de fresado con M03
+1 = fresado sincronizado
-1 = fresado a contramarcha

Yi

Q207
W

D
" Q335

o

z

Q239
e
Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1
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Distancia de seguridad Q200 (valor incremental): Ejemplo:Frase NC

Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza N25 G267 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-20

0355=0 Q253=750 Q351=+1 Q200=2
Q358=+0 Q359=+0 Q203=+30 Q204=50
0254=150 Q207=500 *

Profundidad de fresado frontal Q358 (valor
incremental): Distancia entre la superficie de la pieza
y el extremo de la hta. en la profundizacién frontal

Desvio en la profundizacion frontal Q359 (valor
incremental): Distancia segun la cual el TNC desplaza
el centro de la hta. desde el centro del taladro

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce
ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Avance al profundizar Q254: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta al profundizar en
mm/min

Avance fresado Q207: Velocidad de avance de la
herramienta durante el fresado en mm/min

8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca
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8.3 Ciclos para taladrado taladrado 'rosca y fresado de rosca

-< |

10 20 80 90100

Definicion del bloque

Definicion de la herramienta
Llamada a la herramienta
Retirar la herramienta
Definicion del ciclo

Llegada al primer taladro, conexiéon del cabezal
Posicionamiento previo en el eje de la hta., llamada al ciclo
Llegada al 2° taladro, llamada al ciclo

Desplazamiento libre del eje del cabezal

Aproximacién al taladro 3

Posicionamiento previo en el eje de la hta., llamada al ciclo
Llegada al 4° taladro, llamada al ciclo

Retirar la herramienta, final del programa

Llamada al ciclo

N
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Desarrollo del programa

= Programacion del ciclo de taladrado en el
programa principal

" Programacion del mecanizado en un
subprograma, véase ,Subprogramas”, pagina
321
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70

20

20 70 100

Definicion del bloque

Definicion 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

Determinar el angulo del cabezal para la orientacién
Orientacion del cabezal (es posible un corte repetitivo)
Hta. desplazada para una profundizacion sin colision (depende
del didmetro del nucleo de la hta.)

Aproximacion a la profundidad inicial

Herramienta de nuevo al centro del taladro

Llamada al ciclo 18

Retirada

Final del subprograma 1

8.3 Ciclos para taladrado taladrado ﬁrosca y fresado de rosca
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8.3 Ciclos para taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca

Ejemplo: Ciclos de taladros en relacion con tablas de puntos (s6lo TNC 410)

Las coordenadas del taladro estdn memorizadas
en la tabla de puntos TAB1.PNT y el TNC las
[lama con G79 PAT.

Los radios de la herramienta se seleccionan de
tal manera que es posible ver todos los pasos de
trabajo en el gréafico de test.

Desarrollo del programa

Centraje
Taladrado
Roscado

%1 G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 1 L+0 R+4 *

N40 G99 2 L+0 R+2.4 *

N50 G99 3 L+0 R+3 *

N60 T1 G17 S5000 *

N70 GO1 G40 Z+10 F5000 *

N80 %:PAT: "TAB1" *

N90 G200 Q200=2 Q201=-2 Q206=150 Q202=2
Q210=0 Q203=+0 Q204=0*

N100 G79 "PAT" F5000 M3 *

N110 GOO G40 Z+100 M6 *

N120 T2 G17 S5000 *

N130 GO1 G40 Z+10 F5000 *

N140 G200 Q200=2 Q201=-25 Q206=150 Q202=5
Q210=0 Q203=+0 Q204=0*

N150 G79 "PAT" F5000 M3 *
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Definicion del bloque

Definicion de la hta. de centraje

Definicion de la hta. Taladro

Definicion de la herramienta Macho de roscar

Llamada a la hta. de centraje

Desplazar la hta. a la altura de seguridad (programar un valor para F,
el TNC posiciona después de cada ciclo a la altura de seguridad)
Determinar la tabla de puntos

Definicién del ciclo Centraje

Obligatorio programar 0 en Q203 y Q204

Llamada al ciclo junto con la tabla de puntos TAB1.PNT,

Avance entre los puntos: 5000 mm/min

Retirar la herramienta, cambio de herramienta

Llamada a la hta. para el taladrado

Desplazar la hta. a la altura de seguridad (programar un valor para F)
Definicion del ciclo Taladrado

Obligatorio programar 0 en Q203 y Q204

Llamada al ciclo junto con la tabla de puntos cero TAB1.PNT.
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8.3 Ciclos para taladrado taladrado -rosca y fresado de rosca

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Retirar la herramienta, cambio de herramienta
Llamada a la herramienta Macho de roscar
Desplazar la hta. a la altura de seguridad
Definicion del ciclo Roscado

Llamada al ciclo junto con la tabla de puntos cero TAB1.PNT.

Retirar la herramienta, final del programa
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8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, ranuras e islas

8.4 Ciclos para el fresado de
cajeras, ranuras e islas

Resumen

Ciclo

Softkey

G75/G76 FRESADO DE CAJERAS (rectangulares)

Ciclo de desbaste sin posicionamiento previo automatico
G75: En sentido horario

G76: en sentido contrario a las agujas del reloj

75
76

G212 ACABADO DE CAJERA (rectangular)

Ciclo de acabado con posicionamiento previo automatico.

desplazamiento distancia de seguridad

G213 ACABADO DE ISLA (rectangular)

Ciclo de acabado con posicionamiento previo automatico.

desplazamiento distancia de seguridad

G77/G78 CAJERA CIRCULAR

Ciclo de desbaste sin posicionamiento previo automatico
G77: En sentido horario

G78: En sentido antihorario

G214 ACABADO DE CAJERA CIRCULAR

Ciclo de acabado con posicionamiento previo automatico.

desplazamiento distancia de seguridad

G215 ACABADO DE ISLA CIRCULAR

Ciclo de acabado con posicionamiento previo automatico.

desplazamiento distancia de seguridad

215

G74 FRESADO DE RANURA
Ciclo de desbaste/acabado sin posicionamiento previo
automatico, paso de profundizacion vertical

74
(=]

G210 RANURA PENDULAR
Ciclo de desbaste/acabado con posicionamiento previo
automatico, movimiento de profundizacion pendular

G211 RANURA CIRCULAR
Ciclo de desbaste/acabado con posicionamientoprevio
automético, movimiento de profundizacién pendular

232
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FRESADO DE CAJERAS (ciclo G75, G76)

1 Lahta. profundiza en la pieza en la posicién de partida (centro de la
cajera) y se desplaza al primer paso de profundizacién

2 A continuacion la hta. se desplaza primero en la direccion positiva
de la cara mas larga — en cajeras cuadradas en la direccion Y
positiva — 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 debe tenerse en cuenta

Utilizar una fresa con dentado frontal cortante en el centro
(DIN 844) o pretaladrado en el centro de la cajera.

Posicionamiento previo sobre el centro de la cajera con
correccion de radio G40.

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 direcciéon del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

Para la longitud del 22 lado son validas las siguientes
condiciones: longitud 2° lado mayor a [(2 x radio de
redondeo) + aproximacion lateral k].

Sentido de giro para el desbaste

En sentido horario: G75 (DR-)
En sentido antihorario: G76 (DR+)

=~ Distancia de seguridad 7 (valor incremental):
Distancia del extremo de la hta. (posiciéon de partida)
— a la superficie de la pieza

76

Profundidad de fresado Z (valor incremental):
Distancia superficie de la pieza — base de la cajera

Paso de profundizacion = (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:

El paso de profundizacion y la profundidad total son
iguales

El paso de profundizacién es mayor a la profundidad
total

Avance al profundizar: Velocidad de desplazamiento
de la hta. al profundizar

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Ejemplo: Frases NC

N27 G75 P01 2 P02 -20
P05 X+80 P06 Y+40

N35 G76 P01 2 P02 -20
P05 X+80 P06 Y+40
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8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, ranuras e islas

Calculos:

ler lado 4: Longitud de la cajera, paralela al eje
principal en el plano de mecanizado

2° lado 5: Anchura de la cajera

Avance F: velocidad de desplazamiento de la
herramienta en el plano de mecanizado

Radio de redondeo: Radio para las esquinas de la
cajera

Cuando el radio = 0, el radio de redondeo es igual al
radio de la hta.

Aproximacion lateral k = K x R

K:  Factor de solapamiento determinado en el parametro de
maquina 7430

R:  Radio de la fresa

234
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ACABADO DE CAJERA (ciclo G212)

1

EI TNC 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

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 la hta. penetra en el centro de la cajera

En el caso de que la hta. se encuentre a 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
al primer paso de profundizacion.

A continuacion la hta. se desplaza tangencialmente hacia el
contorno parcialmente terminado y fresa una vuelta en sentido
sincronizado al avance

Después la hta. sale tangencialmente del contorno al punto de
partida en el plano de mecanizado

Este proceso (3 a b) se repite hasta que se ha alcanzado la
profundidad programada

Al final del ciclo el TNC desplaza la hta. en marcha rapida a la
distancia de seguridad o — si se ha programado — a la 22 distancia
de seguridad y a continuacion al centro de la cajera (posicion final
= posicién de partida)

% Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

EI TNC posiciona previamente la hta. de forma automética
en el eje de la misma y en el plano de mecanizado.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direccién del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

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 pequefo para la
profundizacion.

Tamano de la cajera: El triple del radio de la hta.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la pieza

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia
superficie pieza — base de la cajera

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/min.
Cuando se profundiza en el material, se define un
valor inferior al indicado en Q207

Paso de profundizacion Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza; introducir un valor mayor a 0

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el fresado en mm/
min

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valorincremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce
ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Centro ler 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

Longitud ler Tado Q218 (valor incremental): Longitud
de la cajera, paralela al eje principal del plano de
mecanizado

23 20 lado Q219 (valor incremental): Longitud de la
cajera, paralela al eje transversal del plano de
mecanizado

Radio de 1a 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.

Sobremedida ler eje Q221 (valor incremental):
Sobremedida para el célculo de la posicién previa en
el eje principal del plano de mecanizado, referida a la
longitud de la cajera

Ejemplo:Frase NC

N34 G212 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q218=80 Q219=60 Q220-=5

Q221=0 *
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ACABADO DE ISLAS (ciclo G213)

1

EI TNC 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

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
laisla

En el caso de que la hta. se encuentre a la 22 distancia de
seguridad, el TNC desplaza la hta. en marcha répida a la distancia
de seguridad y desde alli con el avance de profundizacion al primer
paso de profundizacion

A continuacion la hta. se desplaza tangencialmente hacia el
contorno parcialmente terminado y fresa una vuelta en sentido
sincronizado al avance

Después la hta. sale tangencialmente del contorno al punto de
partida en el plano de mecanizado

Este proceso (3 a b) se repite hasta que se ha alcanzado la
profundidad programada

Al final del ciclo el TNC desplaza la hta. en marcha rapida a la
distancia de seguridad o — si se ha programado — a la 22 distancia
de seguridad y a continuacién al centro de la isla (posicién final =
posicion de partida)

% Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

EI TNC posiciona previamente la hta. de forma automética
en el eje de la misma y en el plano de mecanizado.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direccién del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

Si se quiere realizar un acabado de la isla, deberd utilizarse
una fresa con dentado frontal cortante en el centro (DIN
844). Para ello deberé introducirse un valor pequefo para
el avance al profundizar.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la pieza

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia
superficie pieza — base de la isla

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/min.
Cuando la hta. profundiza en la pieza se programa un
valor pequefo, cuando profundiza en vacio se
programa un valor mas elevado

Paso de profundizacion Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. profundiza cada vez en
la pieza. Introducir un valor mayor de 0.

Avance fresado Q207: Velocidad de avance de la
herramienta durante el fresado en mm/min

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valorincremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce
ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Centro ler eje Q216 (absoluto): centrode laisla el eje
principal del plano de mecanizado

Centro 2° eje Q217 (absoluto): centro de laisla en el
eje auxiliar del plano de mecanizado

Longitud ler Tado Q218 (valor incremental): Longitud
de la isla, paralela al eje principal del plano de
mecanizado

23 20 lado Q219 (valor incremental): Longitud de la
isla, paralela al eje transveral del plano de mecanizado

Radio de la esquina Q220: Radio de la esquina de la
isla

Sobremedida ler eje Q221 (valor incremental):
Sobremedida para el célculo de la posicién previa en
el eje principal del plano de mecanizado, referida a la
longitud de la isla

Ejemplo:Frase NC

N35 G213 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q218=80 Q219=60 Q220-=5

Q221=0 *
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CAJERA CIRCULAR (ciclo G77, G78)

1 Lahta. profundiza en la pieza en la posicién de partida (centro de la
cajera) y se desplaza al primer paso de profundizacién

2 A continuacion 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, véase ,,FRESADO DE
CAJERAS (ciclo G75, G76)", pagina 233

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 debe tenerse en cuenta

Utilizar una fresa con dentado frontal cortante en el centro
(DIN 844) o pretaladrado en el centro de la cajera.

Posicionamiento previo sobre el centro de la cajera con
correccion de radio G40.

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 direcciéon del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

Sentido de giro para el desbaste

En sentido horario: G77 (DR-)
En sentido antihorario: G78 (DR+)

78 Distancia de seguridad 7 (valor incremental):
Distancia del extremo de la hta. (posiciéon de partida)
— a la superficie de la pieza

Profundidad de fresado 2: Distancia superficie de la
pieza — base de la cajera

Paso de profundizacion = (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza. El TNC se desplaza en un sélo paso de
mecanizado a la profundidad total cuando:

El paso de profundizacion y la profundidad total son
iguales

El paso de profundizacién es mayor a la profundidad
total

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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»» Avance al profundizar: Velocidad de desplazamiento
de la hta. al profundizar

> Radio del circulo: Radio de la cajera circular

I Avance F: Velocidad de desplazamiento de la hta. en el
plano de mecanizado

Y
50
X
60

Ejemplo: Frases NC
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ACABAR CAJERA CIRCULAR (ciclo G214)

1

EI TNC desplaza la hta. automéaticamente 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

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 didametro 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

En el caso de que la hta. se encuentra a la 22 distancia de
seguridad, el TNC desplaza la hta. en marcha répida a la distancia
de seguridad y desde alli con el avance de profundizacion al primer
paso de profundizacion

A continuacion la hta. se desplaza tangencialmente hacia el
contorno parcialmente terminado y fresa una vuelta en sentido
sincronizado al avance

Después la hta. sale tangencialmente desde el contorno al punto
de partida en el plano de mecanizado

Este proceso (3 a b) se repite hasta que se ha alcanzado la
profundidad programada

Al final del ciclo el TNC desplaza la hta. en marcha répida a la
distancia de seguridad o — si se ha programado —a la
desplazamiento distancia de seguridad y a continuacion al centro
de la cajera (posicion final = posicién de partida)

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

EI TNC posiciona previamente la hta. de forma automatica
en el eje de la misma y en el plano de mecanizado.

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina
la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

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 pequefo para la
profundizacion.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la pieza

Profundidad Q207 (incremental): Distancia de la
superficie de la pieza — Base de cajera

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/min.
Cuando se profundiza en el material, se define un
valor inferior al indicado en Q207

Paso de profundizacion Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. se aproxima cada vez

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el fresado en mm/
min

Coord. de la superficie de 1a pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valorincremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce
ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Centro ler 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 bloque Q222: Diametro de la cajera
premecanizada para el calculo de la posicién previg;
se programa un didmetro del bloque de la pieza
menor al de la pieza terminada

Diametro de la pieza terminada Q223: Didmetro de
la cajera terminada; se programa un didmetro de la
pieza terminada mayor al didmetro del blogue de la
pieza y mayor al diametro de la hta.

Ejemplo:Frase NC

N42 G214 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q222=79 Q223=80 *

8 Programacién: Ciclos @



ACABADO DE ISLAS CIRCULARES (ciclo G215)

1 EITNC desplaza la hta. automaticamente 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
laisla

3 Enelcaso de que la hta. se encuentre a la 22 distancia de
seguridad, el TNC desplaza la hta. en marcha répida a la distancia
de seguridad y desde alli con el avance de profundizacion al primer
paso de profundizacion

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 Alfinal del ciclo el TNC desplaza la hta. en marcha rapida a la
distancia de seguridad o - si se ha programado - a la 22 distancia de
seguridad y a continuacion al centro de la cajera (posicion final =
posicion de partida)

% Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

EI TNC posiciona previamente la hta. de forma automética
en el eje de la misma y en el plano de mecanizado.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direccién del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

Si se quiere realizar un acabado de la isla, deberd utilizarse
una fresa con dentado frontal cortante en el centro (DIN
844). Para ello deberé introducirse un valor pequefo para
el avance al profundizar.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

YA

Q203

Q206

Q200

Q204

Q202

—

Q201

8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, ranuras e islas

Q217

YA

Q222

Q216




8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, ranuras e islas

215

244

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la pieza

Profundidad Q2017 (incremental): distancia de la
superficie de la pieza — Base de la isla

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/min.
Cuando se profundiza en la pieza, se programa un
valor pequefo; cuando se profundiza en vacio, se
programa un valor mas elevado

Paso de profundizacion Q202 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza; introducir un valor mayor a 0

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el fresado en mm/
min

Coord. de 1a superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

20 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce
ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Centro ler eje Q216 (valor absoluto): Centro de laisla
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 mecanziado

Diametro del bloque Q222: Diametro de la cajera
premecanizada para el célculo de la posicién previa;
se programa un diametro del bloque de la pieza mayor
al de la pieza terminada

Diametro de la pieza terminada Q223: Didmetro de
la isla terminada; se programa un diametro de la pieza
terminada menor al didametro del bloque de la pieza

Ejemplo:Frase NC

N43 G215 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q222=81 Q223=80 *
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FRESADO DE RANURAS (ciclo G74)

Desbaste

1 EITNC desplaza la hta. segun la sobremedida de acabado (la mitad
de la diferencia entre la anchura de la ranura y el diametro de la
herramienta) hacia dentro. Desde alli, la herramienta penetra en la
pieza y fresa en direccion longitudinal a la ranura

2 Alfinal 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 Enlabase del fresado el TNC desplaza la hta. sobre una trayectoria
circular tangente hacia el contorno exterior; después se realiza el
acabado del contorno en sentido sincronizado (con M3)

4 Paraterminar, la hta. retrocede en marcha rapida a la distancia de
seguridad. Cuando el nimero de pasadas es impar la hta. se
desplaza de la distancia de seguridad hasta la posicion inicial.

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Emplear una fresa con dentado frontal cortante en el
centro (DIN 844) o pretaladrado en el punto inicial.

Posicionamiento previo en el centro de la ranura y
desplazado en la misma segun el radio de la hta. con
correccion de radio G40.

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.

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 direccién del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Distancia de seguridad 7 (valor incremental):
Distancia del extremo de la hta. (posicién de partida)
— a la superficie de la pieza

Profundidad de fresado 2 (valor incremental):
Distancia superficie de la pieza — base de la cajera

Paso de profundizacion = (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. se aproxima cada vez; el
TNC desplaza la hta. a la profundidad programada en
un solo paso de mecanizado cuando:

El paso de profundizacion y la profundidad total son
iguales

El paso de profundizacién es mayor a la profundidad
total

Avance al profundizar: Velocidad de desplazamiento
en la profundizacion

ler ler lado 4: Longitud de la ranura; 12 direccién de
mecanizado determinada por el signo

20 20 lado 5: Anchura de la ranura

Avance F: velocidad de desplazamiento de la
herramienta en el plano de mecanizado

A
=)
zi
“
_@'/ ;
YA
)
i
N |
T 50 X
10

Ejemplo:Frase NC

N44 G74 P01 2 P02 -20 PO 5 P04 100
P05 X+80 P06 Y+12 P07 275 *
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RANURA (taladro coliso) con profundizacién
pendular (ciclo G210)

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

EI TNC posiciona previamente la hta. de forma automatica
en el eje de la misma y en el plano de mecanizado.

En el desbaste la hta. profundiza en la pieza de forma
pendular de un extremo a otro. Por ello no se precisa el
taladrado previo.

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina
la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

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.

Desbaste

1

ElI TNC posiciona la herramienta en marcha rapida en el eje de la
misma a la 22 distancia de seguridad y a continuacion en el centro
del circulo izquierdo; desde alli el TNC posiciona la hta. a la
distancia de seguridad sobre la superficie de la pieza

La hta. se desplaza con el avance de fresado sobre la superficie de
la pieza; desde alli la fresa se desplaza en la direccion longitudinal
de la ranura — profundiza inclinada en la pieza — hacia el centro del
circulo derecho

Después la hta. retrocede inclinada al centro del circulo izquierdo;
estos pasos se repiten hasta que se alcance la profundidad de
fresado programada

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 realiza el
acabado del contorno en sentido sincronizado (con M3), y si se ha
programado en varias aproximaciones

Al final del contorno la hta. se retira — tangencialmente del
contorno — al centro de la ranura

Para finalizar la hta. retrocede en marcha répida a la distancia de
seguridad y — si se ha programado —a la 22 distancia de seguridad

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, ranuras e islas

No TNC 410

248

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la pieza

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia
superficie pieza — base de la ranura

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el fresado en mm/
min

Paso de profundizacion Q202 (valor incremental):

Medida, segun la cual la hta. se aproxima en un
movimiento pendular en el eje de la hta.

Tipo de mecanizado (0/1/2) Q215: Determinar el tipo
de mecanizado:

0: Desbaste y acabado

1: Soélo desbaste

2: Sélo acabado

Coord. de 1a superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

823 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada Z, en la cual no se puede producir
ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Centro ler eje Q216 (valor absoluto): Centro de la
ranura en el eje principal del plano de mecanizado

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centro de la
ranura en el eje transversal del plano de mecanizado

Longitud ler lado Q218 (valor paralelo al eje principal
del plano de mecanizado): Introducir el lado mas largo
de la ranura

8223 290 lado Q219 (valor paralelo al eje transversal del
plano de mecanizado): Introducir la anchura de la
ranura; si la anchura de la ranura es igual al diametro
de la hta., solo se realiza el desbaste (fresado
longitudinal)

Angulo de giro Q224 (valor absoluto): Angulo, segun
el cual se gira toda la ranura; el centro de giro es el
centro de la ranura

Aproximacion de acabado Q338 (incremental): medida
a la que se aproxima la herramienta en el eje del
cabezal durante el acabado. Q338=0: Acabado en una
aproximaciéon

Ejemplo:Frase NC

N51 G210 Q200=2 Q201=-20
Q207=500 Q202=5
Q215=0 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q218=80 Q219=12 Q224=+15
Q338=5 *

8 Programacién: Ciclos @



RANURA CIRCULAR (taladro coliso) con
introduccion pendular (ciclo G211)

Desbaste

1 EITNC posiciona la herramienta en marcha réapida en el eje de la
misma a 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 hta. se desplaza con el avance de fresado a la superficie de la
pieza; desde alli se desplaza la fresa — penetra inclinada en la pieza
— hasta el otro final de la ranura

3 A continuacion la hta. retrocede de nuevo inclinada al punto de
partida; este proceso (2 a 3) se repite hasta haber alcanzado la
profundidad de fresado programada

4 Alaprofundidad de fresado el TNC desplaza la hta. para el fresado
transversal al otro final de la ranura

Acabado

5 Desde el centro de la ranura el TNC desplaza la hta.
tangencialmente hacia el contorno acabado ; después realiza el
acabado del contorno en sentido sincronizado (con M3), y si se ha
programado en varias aproximaciones. 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 rapida a la distancia de

seguridad y — si se ha programado — a la 22 distancia de seguridad

=y

Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

EI TNC posiciona previamente la hta. de forma automética
en el eje de la misma y en el plano de mecanizado.

En el desbaste la hta. profundiza con un movimiento
helicoidal de forma pendular de un extremo a otro de la
ranura. Por ello no se precisa el taladrado previo.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

Seleccionar el didametro 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 didametro 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 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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8.4 Ciclos para el fresado de cajeras, ranuras e islas

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la pieza

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia
superficie pieza — base de la ranura

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el fresado en mm/
min

Paso de profundizacion Q202 (valor incremental):

Medida, segun la cual la hta. se aproxima en un
movimiento pendular en el eje de la hta.

Alcance de mecanizado (0/1/2) Q215: fijar alcance de
mecanizado:

0: Desbaste y acabado

1: Soélo desbaste

2: Solo acabado

Coord. de 1a 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 colisién entre la hta. y la pieza

Centro ler eje Q216 (valor absoluto): Centro de la
ranura en el eje principal del plano de mecanizado

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centro de la
ranura en el eje transversal del plano de mecanizado

Diametro del circulo tedrico Q244: Introducir el
didmetro del circulo tedrico

22 20 Tado Q219: Introducir la anchura de la ranura; si
la anchura de la ranura es igual al didmetro de la hta.,
solo se realiza el desbaste (fresado longitudinal)

Angulo inicial Q245 (valor absoluto): Introducir el
angulo en coordenadas polares del punto de partida

Angulo de abertura de la ranura Q248 (valor
incremental): Introducir el angulo de abertura de la
ranura

Excepto TNC 410:

250

Aproximacion de acabado Q338 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. se aproxima en el gje de
la misma durante el acabado. Q338=0: Acabado en
una aproximacioéon

Ejemplo:Frase NC

N52 G211 Q200=2 Q201=-20
Q207=500 Q202=5
Q215=0 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q244=80 Q219=12 Q245=+45
Q248=90 (Q338=5 *
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TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

50 100 -40 -30 -20

Definicion del blogue

Definicién de la hta. para el desbaste/acabado
Definiciéon 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

lamada al ciclo de mecanizado exterior

Definicién del ciclo cajera circular

Llamada al ciclo cajera circular
Cambio de herramienta
Llamada a la herramienta para el fresado de la ranura

8.4 Ciclos para el fresadie cajeras, ranuras e islas
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8.4 Ciclos para el fresadl cajeras, ranuras e islas

N

52

Definicién del ciclo ranura 1

LLlamada al ciclo ranura 1

Nuevo &ngulo de partida para la ranura 2
Llamada al ciclo de la ranura 2

Retirar la herramienta, final del programa

8 Programacién: Ciclos @



8.5 Ciclos para realizar figuras de
puntos

Resumen

EI TNC dispone de 2 ciclos para poder realizar directamente figuras de
puntos:

Ciclo Softkey
(G220 MODELO DE PUNTOS EN CIRCULO 20 g,
G221 MODELO DE PUNTOS EN LINEAS 221@

Con los ciclos G220y G221 se pueden combinar los siguientes ciclos
de mecanizado:

% Si se quieren realizar modelos de taladros irregulares, se
emplean las tablas de puntos con G79 "PAT" (véase
. 1ablas de puntos” en pagina 180).

Ciclo G83 TALADRADO PROFUNDO
Ciclo G84 ROSCADO con macho
Ciclo G74 FRESADO DE RANURAS

Ciclo G75/G76  FRESADO DE CAJERAS
Ciclo G77/G78 CAJERA CIRCULAR
Ciclo G85 ROSCADO RIGIDO GS
Ciclo G86 ROSCADO A CUCHILLA

Ciclo G200 TALADRADO

Ciclo G201 ESCARIADO

Ciclo G202 MANDRINADO

Ciclo G203 TALADRO UNIVERSAL
Ciclo G204 REBAJE INVERSO

Ciclo G212 ACABADO DE CAJERAS

Ciclo G213 ACABADO DE ISLAS
Ciclo G214 ACABADO DE CAJERAS CIRCULARES
Ciclo G215 ACABADO DE ISLAS CIRCULARES

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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8.5 Ciclos para realizar figuras de puntos

Excepto en el TNC 410:

Ciclo G205
Ciclo G206
Ciclo G207
Ciclo G208
Ciclo G209
Ciclo G262
Ciclo G263
Ciclo G264
Ciclo G265
Ciclo G267

254

TALADRADO PROF. UNIVERSAL

ROSCADO NUEVO

ROSCADO RIGIDO GS NUEVO

FRESADO DE TALADRO

ROSCADO CON ROTURA DE VIRUTA

FRESADO DE ROSCA

FRESADO ROSCA AVELLANADA

FRESADO DE ROSCA EN TALADRO

FRESADO DE ROSCA HELICOIDAL EN TALADRO
FRESADO DE ROSCA EXTERIOR
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MODELO DE PUNTOS EN CiRCULO (ciclo G220)

1

2

3

ElI TNC posiciona la hta. en marcha rapida desde la posicién actual
al punto de partida del primer mecanizado.

Secuencia:

desplazamiento a la 22 distancia de seguridad (eje de la hta.)
Aproximacién al punto de partida en el plano de mecanizado

Desplazamiento a la distancia de seguridad sobre la superficie de
la pieza (eje del cabezal)

A partir de esta posicién el TNC ejecuta el Ultimo ciclo de
mecanizado definido

A continuacién 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)

Este proceso (1 a 3) se repite hasta que se han realizado todos los
mecanizados

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

El ciclo G220 se activa a partir de su definicion DEF, es
decir, este ciclo llama automaticamente al Gltimo ciclo de
mecanizado definido.

Cuando se combina el ciclo G220 con uno de los ciclos de
mecanizado G200 a G209, G212 a G215 y G262 a G267,
se activan la distancia de seguridad, la superficie de la
pieza y la 22 distancia de seguridad del ciclo G220.

220 g, Centro ler eje Q216 (valor absoluto): Punto central
o del circulo tedrico en el eje principal del plano de
mecanizado

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Punto central del
circulo tedrico en el eje transversal del plano de
mecanizado

Diametro del circulo teérico Q244: Didmetro del
circulo tedrico

Angulo inicial Q245 (valor absoluto): Angulo entre el
eje principal del plano de mecanizado y el punto de
partida del primer mecanizado sobre el circulo tedrico

Angulo final Q246 (valor absoluto): Angulo entre el
eje principal del plano de mecanizado y el punto de
partida del Ultimo mecanizado sobre el circulo tedrico
(no es valido para circulos completos); el angulo final
debe introducirse distinto al angulo de partida; si el
angulo final es mayor al angulo de partida, el
mecanizado se realiza en sentido antihorario, de lo
contrario es en sentido horario

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Q217

Q216

Z A

Q203

Q200 Q204

8.5 Ciclos para realizar figuras de puntos

=Y

Ejemplo:Frase NC
N53 G220 Q216=+50

Q217=+50 Q244=80

0245=+0 Q246=+360 Q247=+0 Q241-=8
Q200=2 Q203=+0 Q204=50 Q301=1 *
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8.5 Ciclos para realizar figuras de puntos

Angulo incremental Q247 (valorincremental): Angulo
entre dos mecanizados sobre el circulo tedrico; si el
incremento angular es distinto a cero, el TNC calcula
el incremento angular en base al &ngulo de partida, el
angulo final y el nUmero de mecanizados; si se ha
programado un incremento angular, el TNC no tiene
en cuenta el angulo final; el signo del incremento
angular determina la direccién del mecanizado (- =
sentido horario)

Nimero de mecanizados Q241: NUmero de
mecanizados sobre el circulo tedérico

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza; programar un valor positivo

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (incremental):
coordenadas del eje de la hta. en el que no puede
tener lugar una colisién entre la herramienta y la pieza
(sistema de amarre); introducir valor positivo

Excepto TNC 410:

256

Desplazamiento a 1a altura de seguridad Q301:
Determinar como debe desplazarse la hta. entre los
mecanizados:

0: desplazar entre los mecanizados a la distancia de
seguridad

1: desplazar entre los mecanizados a la 22 distancia de
seguridad.

8 Programacion: Ciclos



FIGURA DE PUNTOS SOBRE LINEAS (ciclo G221)

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

El ciclo G221 se activa a partir de su definicién DEF, es
decir, este ciclo llama automaticamente al Gltimo ciclo de
mecanizado definido.

Cuando se combina el ciclo G220 con uno de los ciclos de
mecanizado G200 a G209, G212 a G215 y G262 a G267,
se activan la distancia de seguridad, la superficie de la
pieza y la 22 distancia de seguridad del ciclo G221.

1 EITNC posiciona la hta. automaticamente desde la posicién actual
al punto de partida del primer mecanizado

Secuencia:

desplazamiento a la 22 distancia de seguridad (eje de la hta.)
Aproximacion al punto de partida en el plano de mecanizado
Desplazamiento a la distancia de seguridad sobre la superficie de

8.5 Ciclos para realizar figuras de puntos

la pieza (eje del cabezal) Y
2 A partir de esta posicién el TNC ejecuta el ultimo ciclo de
mecanizado definido Q237
3 A continuacion el TNC posiciona la hta. en la direccién positiva al @ Q238
eje principal sobre el punto de partida del siguiente mecanizado;
para ello, la hta. se encuentra a la distancia de seguridad (o 22 @ 03 e
distancia de seguridad) \\\40 ’
4 Este proceso (1 a 3) se repite hasta que se han realizado todos los ,@/G/;Q2A‘2 ,@
mecanizados sobre la primera linea; la hta. se encuentra en el @N -

’ . . s e/ 0224
Gltimo punto de la primera linea r‘\/@/ \

5 Después el TNC desplaza la hta. al Ultimo punto de la segunda linea @226 =~/
y realiza el mecanizado R\ —
6 Desde alli el TNC posiciona la hta. en direccién negativa al eje X
principal sobre el punto de partida del siguiente mecanizado Q225
7 Este proceso (6) se repite hasta que se han ejecutado todos los
mecanizados de la segunda linea
8 Acontinuacién el TNC desplaza la hta. sobre el punto de partida de
la siguiente linea
9 Todas las demas lineas se mecanizan con movimiento oscilante 7 A
Q200 Q204
Q203
-
X

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN 257 @



8.5 Ciclos para realizar figuras de puntos

221 To-amt
e
o

258

Punto inicial ler eje Q225 (valor absoluto):
Coordenada del punto de partida en el eje principal del
plano de mecanizado

Punto inicial 2° eje Q226 (valor absoluto):
Coordenada del punto de partida en el eje transversal
del plano de mecanizado

Distancia ler eje Q237 (valor incremental):
Distancia entre los puntos de una linea

Distancia 2° eje Q238 (valor incremental): Distancia
entre las lineas

N° de columnas Q242: NUmero de mecanizados sobre
la linea

Nimero de 1ineas Q243: NUmero de lineas

Angulo de giro Q224 (valor absoluto): Angulo segun
el cual se gira toda la figura; el centro de giro es el
punto inicial

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza

Coord. de 1a superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valorincremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce
ninguna colisién entre la hta. y la pieza

Desplazamiento a 1a altura de seguridad Q301:
Determinar como debe desplazarse la hta. entre los
mecanizados:

0: Desplazar entre los mecanizados a la distancia de
seguridad

1: Desplazar entre los mecanizados a la 22 distancia
de seguridad.

Ejemplo:Frase NC

N54 G221 Q225=+15 Q226=+15 Q237=+10
Q238=+8 Q242=6 Q243=4 (224=+15
Q200=2 Q203=+30 Q204=50 Q301=1 *
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Definicion del blogue
Definicién de la herramienta
Llamada a la herramienta
Retirar la herramienta

Definicién del ciclo Taladrado

Definicién del ciclo Circulo de taladros 1

Definicién del ciclo Circulo de taladros 2

Retirar la herramienta, final del programa
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8.6 Ciclo S grupo |

8.6 Ciclo S grupo |

Nociones basicas

Conlos ciclos SL se pueden realizar contornos complejos compuestos
de hasta 12 subcontornos (cajeras e islas). Los subcontornos se
introducen como subprogramas. El TNC calcula el contorno completo
en base a la lista de subcontornos (nUmero de subprogramas)
indicados en el ciclo G37 CONTORNO.

I% La memoria para un ciclo SL (todos los subprogramas del
contorno) esta limitada a 48 Kbyte. El nimero de los
elementos del contorno posibles depende del tipo de
contorno (interior/exterior) y del nimero de contornos
parciales y es de p.ej. aprox. 128 frases de interpolacion
lineal

Caracteristicas de los subprogramas

Son posibles las traslaciones de coordenadas. Si se programan
dentro de un contorno parcial, también actlan en los siguientes
subprogramas, pero no deben ser cancelados después de la llamada
al ciclo

EI TNC ignora los avances F y las funciones auxiliares M

El TNC reconoce una cajera cuando el contorno se recorre por el
interior, p.ej. descripcion del contorno en sentido horario con
correccion de radio G42

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 G41

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 U,V,W

Caracteristicas de los ciclos de mecanizado

I% TNC 410:
Con MP7420.0 y MP7420.1 se determina el
comportamiento de la herramienta en el desbaste (véase

., Parametros de usuario generales” en pagina 426).

EI TNC posiciona automaticamente la hta. antes de cada ciclo sobre
el punto inicial en el plano de mecanizado. Se debe posicionar la
herramienta en el eje de la misma a la distancia de seguridad

Cada nivel de profundizacién se desbasta de forma paralela al eje o
bajo un dngulo cualquiera (definir el &ngulo en el ciclo G57); Las islas
se sobrepasan a la distancia de seguridad. En el MP7420.1 es
posible determinar desbastar el contorno, de tal manera que se
mecanicen cajeras individuales una tras otra sin levantar la
herramienta.

260

Ejemplo: Esquema: Ejecucion con ciclos SL

%SL

N12

N16
N17

N18
N19

N26
N27

N50
N51

N60
N61

N62

G71

G37

G56
G79

G57
G79

G59
G79

GO0
G98

G98
G98

G98

N999999

*

POl ...

POl ...

*

POl ...

POl ...

G40 G90 Z+250 M2 *

L1 *

Lo *
L2 *

Lo *

%SL G71 *
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EI'TNC tiene en cuenta la sobremedida programada (ciclo G57) en el

LBL 1...M

plano de mecanizado (o]
Q

@ Con MP7420 se determina el lugar donde se posiciona la E
hta. al final de los ciclos 21 y 24. o

7p)

Resumen de los ciclos SL grupo | o
2

Ciclo Softkey Q
G37 CONTORNO (dato obligatorio) EE (Te)
o0

o
@

G56 PRETALADRADO (necesariamente obligatorio)

G57 DESBASTE (dato obligatorio)

@
~

G58/Gb9 FRESADO DEL CONTORNO (necesariamente
obligatorio)

Gb58: En sentido horario

Gb9: En sentido antihorario

a
@

A 5
B Bl | B -

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN 261 @



8.6 Ciclo S grupo |

CONTORNO (ciclo G37)

En el ciclo G37 CONTORNO se enumeran todos los subprogramas
que se superponen para formar un contorno completo.

K=y

37
LBL 1.+eM

Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

El ciclo G37 se activa a partir de su definiciéon en el
programa.

En el ciclo G37 se pueden enumerar un maximo de 12
subprogramas (contornos parciales).

Nimero de label para el contorno: Todos los
numeros de label de los diferentes subprogramas,
gue se superponen en un contorno. Cada nimero se
confirma con la tecla ENT y la introduccién se finaliza
con la tecla END.

Contornos superpuestos: (véase ,Contornos superpuestos” en
pagina 270)

262

Y

F:

< ¥

Ejemplo: Frases NC

N54 G37 P01 1 P02 5 P03 7 P04 8 *
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PRETALADRADO (ciclo G56) ;
Q
@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta E
Programar la frase de posicionamiento sobre el punto de Y A o
partida en el eje de la hta. (distancia de seguridad sobre la ()]
superficie de la pieza). o
©
Desarrollo del ciclo 6
Como el ciclo G83 Taladrado en profundidad, véase , Ciclos para
taladrado taladrado de rosca y fresado de rosca”, pagina 184. Q
o0
Aplicacion
El ciclo 56 PRETALADRADO tiene en cuenta la sobremedida de
acabado en los puntos de profundizacién. Los puntos de L
profundizacién son ademas también puntos de partida para el X
desbaste.
5% [ Distancia de seguridad 7 (valor incremental):
757 Distancia extremo de la hta. (posicion de partida —
superficie de la pieza
Profundidad de taladrado ? (valor incremental): Z A
Distancia entre la superficie de la pieza — base del e
taladro (extremo del cono) ﬂ
Paso de profundizacion = (valor incremental): /
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la /
pieza. La profundidad de taladrado <0
no tiene porque ser multiplo del paso de -@ L
profundizacion. La hta. se desplaza hasta la X
profundidad de taladrado en una sola pasada cuando: }\/
El paso de profundizacion y la profundidad total son
iguales
El paso de profundizacién es mayor a la prof. de 7
taladrado

Avance al profundizar: Avance de taladrado mm/min
] Ejemplo: Frases NC
Sobremedida de acabado Sobremedida en el plano de

mecanizado N54 G56 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 +0.5 *
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DESBASTAR (ciclo G57)

Desarrollo del ciclo

1

EI TNC posiciona la hta. en el plano de mecanizado sobre el primer
punto de profundizacién; para ello tiene en cuenta la sobremedida
de acabado

2 Con el avance a profundizar el TNC desplaza la herramienta a la

primera profundidad de pasada

Fresado del contorno (véase la figura arriba a la dcha.):

1

La herramienta fresa el primer contorno parcial con el avance
programado; se tiene en cuenta la sobremedida de acabado en el
plano de mecanizado

El TNC fresa de igual forma las siguientes profundidades de
pasada y contornos parciales

EI TNC desplaza la herramienta en el eje de la misma a la distancia

de seguridad y después sobre el primer punto a taladrar en el plano
de mecanizado.

Desbaste de la cajera (véase la figura del centro a la derecha)

1

En la primera profundidad de pasada la herramienta fresa el
contorno con el avance de fresado, de forma paralela al eje o bien
segun el angulo de desbaste programado

Para ello se sobrepasan los contornos de la isla (aqui: C/D) a la
distancia de seguridad

Este proceso se repite hasta alcanzar la profundidad de fresado
programada

Lfé—' Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Con MP7420.0 y MP7420.1 se determina el mecanizado
del contorno (véase ,, Pardmetros de usuario generales” en
pagina 426).

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).

Si es preciso se utiliza una fresa con dentado frontal cortante
en el centro (DIN 844), o pretaladrado con el ciclo 21.
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57 Distancia de seguridad 7 (valor incremental):
Distancia del extremo de la hta. (posiciéon de partida)
— a la superficie de la pieza

Profundidad de fresado Z (valor incremental):
Distancia superficie de la pieza — base de la cajera 7 A

Paso de profundizacion = (valor incremental):

Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la

pieza. La profundidad de fresado no tiene que ser AR
N

multiplo del paso de profundizacion. EI TNC se
desplaza en un sélo paso de mecanizado a la
profundidad total cuando:

8.6 Ciclo S grupo |

_______
<Y

El paso de profundizacion y la profundidad total son

iguales /

La profundidad de pasada es mayor a la prof. de
fresado

Avance al profundizar : Avance al profundizar en Ejemplo:Frase NC
mm/min

Sobremedida de acabado: Sobremedida en el plano de N34 637 Pgl 2 opgz ;(1)5 Pg3 500 204 250
mecanizado P05 +0,5 P06 + P07 5

Angulo de desbaste: Direccion del movimiento de
desbaste. El angulo de desbaste se refiere al eje
principal del plano de mecanizado. Introducir el &ngulo
de tal modo que surjan secciones largas

Avance : Avance de fresado en mm/min
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FRESADO DE CONTORNO (ciclo G58/G59)

@ Antes de la programacion debe 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).

Aplicacion
El ciclo G58/G59 FRESADO DEL CONTORNO sirve para el acabado
del contorno de la cajera.

Sentido de giro en el fresado del contorno
En sentido horario: G58
En sentido antihorario: G59

59 Distancia de seguridad 7 (valor incremental):
Distancia del extremo de la hta. (posicion de partida)

— a la superficie de la pieza

Profundidad de fresado “ (valor incremental):
Distancia superficie de la pieza — base de la cajera

Paso de profundizacion = (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza. La profundidad de fresado no muss kein
Vielfaches der Zustell-Tiefe sein. EI TNC se desplaza
en un solo paso de mecanizado a la profundidad total
cuando:

El paso de profundizacién y la profundidad total son
iguales

La profundidad de pasada es mayor a la prof. de
fresado

Avance al profundizar : Avance al profundizar en
mm/min

Avance : Avance de fresado en mm/min
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Ejemplo: Frases NC

N54 G58 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250

P05 500 *

N71 G59 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250

P05 500 *
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(excepto TNC 410)

Nociones basicas

Conlos ciclos SL se pueden realizar contornos complejos compuestos
de hasta 12 subcontornos (cajeras e islas). Los subcontornos se
introducen como subprogramas. EI TNC calcula el contorno completo
en base a la lista de subcontornos (nimero de subprogramas)
indicados en el ciclo G37 CONTORNO.

@ La memoria para un ciclo SL (todos los subprogramas del
contorno) estéa limitada a 48 Kbyte. El nimero de los
elementos del contorno posibles depende del tipo de
contorno (interior/exterior) y del nimero de contornos
parciales y es de p.ej. aprox. 256 frases con interpolacion
lineal.

Caracteristicas de los subprogramas

Son posibles las traslaciones de coordenadas. Si se programan
dentro de un contorno parcial, también actlan en los siguientes
subprogramas, pero no deben ser cancelados después de la llamada
al ciclo

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 642

EI TNC reconoce una isla cuando el cotorno se recorre por el
exterior, p.ej. descripcién del contorno en sentido horario con
correccion de radio G41

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 U,V,W
Caracteristicas de los ciclos de mecanizado

EI'TNC posiciona automaticamente 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

El radio de ,,esquinas interiores” es programable — la hta. no se
queda parada, se evitan marcas de cortes (vélido para la trayectoria
mas exterior en el desbaste y 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
herramienta Z: trayectoria circular en el plano Z/X)

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Ejemplo: Esquema: Ejecucion con ciclos SL

%SL2

N120
N130

N160
N170

N180
N190

N220
N230

N260
N270

N500
N510

N550
N560

N600

G71 *

G37 ... *
G120... *

G121 ... *
G79 *

G122 ... *
G79 *

G123 ... *
G79 *

G124 ... *
G79 *

GO0 G40 Z+250 M2 *
G98 L1 *

G98 LO *
G98 L2 *

G98 LO *

N99999 %SL2 G71 *

8.7 Ciclos SL grupo Il (excepto TNC 410)
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El TNC mecaniza el contorno de forma continua en sentido
sincronizado o a contramarcha

@ Con MP7420 se determina el lugar donde el TNC
posiciona la hta. al final de los ciclos G121 a 124.

Los datos del mecanizado como profundidad de fresado,
sobremedidas y distancia de seguridad se indican en el ciclo G120
como DATOS DEL CONTORNO.

Resumen de los ciclos SL

Ciclo Softkey
G37 CONTORNO (dato obligatorio) 3

LBL 1...N

G120 DATOS DEL CONTORNO (totalmente necesario) g

DEL
CONTORNO

G121 PRETALADRADO (aplicable de forma opcional) 21
7
G122 DESBASTE (totalmente necesario) 122
G123 PROFUNDIDAD DE DESBASTE (aplicable de 123
forma opcional) @

G124 ACABADO LATERAL (se utiliza a eleccion)

Ciclos ampliados:

Ciclo Softkey
G125 PASO DEL CONTORNO 125
7
G127 SUPERFICIE LATERAL DEL CILINDRO 127
=1
G128 SUPERFICIE CILINDRICA fresado de ranuras 128
=1
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CONTORNO (ciclo G37)

En el ciclo G37 CONTORNO se enumeran todos los subprogramas que
se superponen para formar un contorno completo.

=y

37
LBL 1...N

Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

El ciclo G37 se activa a partir de su definicién en el
programa.

En el ciclo G37 se pueden enumerar un maximo de 12
subprogramas (contornos parciales).

Niamero de label para el contorno: Todos los
numeros de label de los diferentes subprogramas,
gue se superponen en un contorno. Cada nimero se
confirma con la tecla ENT vy la introduccién se finaliza
con la tecla END.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Y
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Ejemplo: Frases NC
N120 G37 P01 1 P02 5 PO3 7

P04 8 *
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Contornos superpuestos

Las cajeras e 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 programacién son
subprogramas de contornos, llamados en un programa
principal del ciclo G37 CONTORNO.
Se superponen las cajeras Ay B.

EITNC calcula los puntos de interseccion S1y S2, de forma que no hay
que programarlos.

Las cajeras se han programado como circulos completos.

Subprograma 1: Cajera A

Subprograma 2: Cajera B

~Superficies” sumadas

Se mecanizan las dos superficies parciales Ay B incluida la superficie
comun:

i Las superficies A y B tienen que ser cajeras

i La primera cajera (en el ciclo G37) debe empezar en el exterior de la
segunda.

(%2}
c
°
o}
=
Q.
[
=

N
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C
e}
@
=
Q.
@
w

~Resta de “superficies
Se mecanizan la superficie A sin la parte que es comun a B:

1 La superficie A debe ser una cajera y la B una isla.
= A tiene que comenzar fuera de B.

% %
[ [
e) e)
® ®
=+ =+
o, o,
o o
w =

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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~Superficie” comun

Se mecaniza la parte comun de A y B. (Sencillamente las superficies
Nno comunes permanecen sin mecanizar.)

" Ay B tienen que ser cajeras.
M A debe comenzar dentro de B.

Superficie A:

Superficie B:

N

72
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DATOS DEL CONTORNO (ciclo G120)

En el ciclo G120 se indica la informacién del mecanizado para los
subprogramas con los contornos parciales.

=y

128
DATOS
DEL
CONTORMNO

Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

El ciclo G120 se activa a partir de su definicion en el ciclo
de mecanizado.

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad determina
la direcciéon del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0 el TNC no ejecuta el ciclo.

La informacion del mecanizado memorizada en el ciclo
G120 sirve también para los ciclos G121 a G124.

Cuando se emplean ciclos SL en programas con
pardmetros Q, no se pueden utilizar los parametros Q1 a
Q19 como parametros del programa.

Profundidad de fresado Q1 (valor incremental):
Distancia superficie de la pieza — base de la cajera.

Solapamiento de trayectorias Factor Q2: Q2 x radio

de la hta. da como resultado la aproximacion lateral k.

Sobremedida de 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.

Coordenadas de 1a superficie de 1a pieza Q5 (valor
absoluto): Coordenada absoluta de la superficie de la
pieza

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 las ,esquinas” interiores; El valor programado se
refiere a la trayectoria del centro de la hta.

éSentido de giro? Sentido horario = -1 Q9:
Direccién de 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 se pueden comprobar y si es preciso
sobreescribir los pardmetros del mecanizado.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Ejemplo:Frase NC

-
X

N57 G120 Q1=-20 Q2=1 Q3=+0,2 Q4=+0,1 Q5=+30

Q6=+2 Q7=+80 Q8=0,5 Q9=+1 *
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PRETALADRADO (ciclo G121)

@ En una frase T, el TNC no tiene en cuenta para calcular los
puntos de profundizacion el valor delta DR programado.

En los estrechamientos no pretaladrar el TNC con una
herramienta mayor a la herramienta de desbaste.

Desarrollo del ciclo

Como el ciclo G83 Taladrado en profundidad, véase ,,Ciclos para
taladrado taladrado de roscay fresado de rosca”, pagina 184.

Aplicacion

El ciclo G121 PRETALADRADO tiene en cuenta la sobremedida de
acabado lateral y en profundidad para los puntos de profundizacion, asi
como el radio de la hta. de desbaste. Los puntos de profundizaciéon son
ademés también puntos de partida para el desbaste.

12 Profundidad de pasada Q10 (valor incremental):
Medida segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza (con direccién de mecanizado negativa

signo ,,—")

Ulas
&y

Ry~

7

Avance en profundidad Q11: Avance de taladrado en
mm/min

Nimero de hta. de desbaste Q13: NUumero de la
herramienta de desbaste

274

YA

Ejemplo: Frases NC

N58 G121 Q10=+5 Q11=100 Q13=1 *
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DESBASTAR (ciclo G122)

1 EITNC posiciona la hta. sobre el punto de profundizacién; para ello
se tiene en cuenta la sobremedida de acabado lateral

2 Enla primera profundidad de pasada la hta. fresa el contorno de
dentro hacia afuera con el avance de fresado Q12

3 Para ello se fresa libremente el contorno de la isla (aqui: C/D) con
una aproximacioén 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 debe tenerse en cuenta

Si es preciso se utiliza una fresa con dentado frontal
cortante en el centro (DIN 844), o pretaladrado con el ciclo

G121.
122 Profundidad de pasada Q10 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la
pieza

Avance al profundizar Q11: avance de
profundizacién en mm/min

Avance de desbaste Q12: Avance de fresado en mm/
min

N° de hta. para desbaste previo Q18: Numero de
la herramienta con la cual se ha realizado el desbaste
previo. Si no se ha realizado el desbaste previo se
programa ,,0"; si se programa un nimero, el TNC sélo
desbasta la parte que no se ha podido mecanizar con
la hta. de desbaste previo.

Si después no se ha alcanzado lateralmente el
margen del desbaste, la hta. profundiza de forma
oscilante; para ello se define en la tabla de htas.
TOOL.T la longitud de la cuchilla LCTUS y el
maéaximo(véase ,, Datos de la herramienta”, pagina 99)
angulo de profundizacion ANGLE de la hta. Si es
preciso el TNC emite un aviso de error

Avance de oscilacion Q19: Avance oscilante en mm/
min

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

()

Ejemplo:Frase NC

N57 G120 Q10=+5 Q11=100 Q12=350 Q18-=1

Q19=150 *
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PROFUNDIDAD DE DESBASTE (ciclo G123)

@ EI TNC calcula automaticamente el punto inicial para el
acabado. El punto inicial depende de las proporciones del
espacio de la cajera.

EITNC desplaza la hta. de forma suave (circulo tangente vertical) sobre z A
la primera superficie a mecanizar. A continuacion se fresa la distancia
de acabado que ha quedado del desbaste.
123 Avance en profundidad Q11: Velocidad de
@ desplazamiento de la hta. en la profundizacién == Q12
 — |
Avance de desbaste Q12: Avance de fresado 5 Q1 [|[||:||:|[>
N
f
N/ v
X

Ejemplo:Frase NC
N60 G123 Q11=100 Q12=350 *

8.7 Ciclos SL grupo Il (excepto TNC 410)
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DESBASTAR LADO (ciclo G124)

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 debe tenerse en cuenta

La suma de la sobremedida del acabado lateral (Q14) y el
radio de la herramienta de acabado debe ser menor a la
suma de la medida del acabado lateral (Q3,ciclo G120) y el
radio de la herramienta de desbaste.

Si se ejecuta el ciclo G124 sin desbastar antes con el ciclo
G122, también es vélido el célculo citado anteriormente; en
ese caso se introduce el valor ,0” para el radio de la hta.
de desbaste.

EI TNC calcula automéaticamente el punto inicial para el
acabado. El punto inicial depende de las proporciones del
espacio de la cajera.

127 éSentido de giro? Sentido horario = -1 Q9:
Direccion del mecanizado:

+1: giro en sentido antihorario

-1:Giro en sentido horario

Profundidad de pasada Q10 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. profundiza cada vez en
la pieza

Avance en profundidad Q11: Avance al profundizar
Avance de desbaste Q12: Avance de fresado

Sobremedida de acabado Tateral Q14 (valor
incremental): Sobremedida para varios acabados;
cuando se programa Q14 = 0 se desbasta el ultimo
margen del acabado

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Ejemplo:Frase NC

N61 6124 Q9=+1 Q10=+5 Q11=100 Q12=350
Q14=+0 *

8.7 Ciclos SL grupo Il (excepto TNC 410)
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PASO DE CONTORNO (ciclo G125)

Con este ciclo y el ciclo 637 CONTORNO se mecanizan contornos
.abiertos”: el principio y el final del contorno no coinciden.

El ciclo G125 TRAZADO DEL CONTORNO ofrece considerables
ventajas en relacién al mecanizado de un contorno abierto con frases
de posicionamiento:

EI TNC supervisa el mecanizado para realizar entradas sin rebabas y
evitar dafos en el contorno. Comprobar el contorno con el test del
grafico

Cuando el radio de la hta. es demasiado grande, se tendré que volver
a mecanizar, si es preciso, el contorno en las esquinas interiores

El mecanizado se ejecuta en una sola pasada de forma sincronizada
0 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 répido el mecanizado

Se pueden introducir diversas medidas, para realizar el desbaste y el
acabado con varios pasos de mecanizado

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direcciéon del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

El TNC sélo tiene en cuenta el primer label del ciclo G37
CONTORNO.

La memoria de un ciclo SL es limitada. En un ciclo SL se
pueden programar p.ej., un maximo de 128 frases de
interpolacion lineal.

El ciclo G120 DATOS DEL CONTORNO no es necesario.

Las posiciones en coordenadas incrementales
programadas directamente después del ciclo G125, se
refieren a la posicion de la hta. al final del ciclo.

@5 jAtencion, peligro de colision!
Para evitar posibles colisiones:

No programar cotas incrementales directamente
después del ciclo G125, ya que las cotas incrementales
se refieren a la posicién de la herramienta al final del
ciclo.

Desplazarse en todos los ejes principales a una posicion
definida (absoluta), ya que la posicion de la herramienta
al final del ciclo no coincide con la posicién al inicio del
ciclo.
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125

Profundidad de fresado Q1 (valor incremental):
Distancia entre la superficie de la pieza y la base del
contorno

Sobremedida de acabado lateral Q3 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el plano de
mecanizado.

Coord. de 1a superficie de 1a pieza Q5 (valor
absoluto): Coordenada absoluta de la superficie 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. profundiza cada vez en
la pieza

Avance en profundidad Q11: Avance en los
desplazamientos en el eje de la hta.

Avance de fresado Q12: Avance en los
desplazamientos en el plano de mecanizado

Tipo de fresado? Contramarcha = -1 Q15:
Fresado en sentido sincronizado: Introduccién = +1
Fresado a contramarcha: Introduccion = -1
Cambiando de fresado sincronizado a fresado a
contramarcha en varias aproximaciones:
Introducciéon = 0

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Ejemplo:Frase NC

N62 G125 Q1=-20 Q3=+0 Q5=+0 Q7=+50 Q10=+5

Q11=100 Q12=350 Q15=+1 *
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SUPERFICIE LATERAL DEL CILINDRO
(ciclo G127)

? El constructor de la maquina prepara la maquina y el TNC.

Con este ciclo se puede mecanizar un contorno cilindrico previamente
programado segun el desarrollo de dicho cilindro. El ciclo G128 se
utiliza para fresar la guia de la ranura de un cilindro.

El contorno se describe en un subprograma, determinado mediante el
ciclo 637 (CONTORNO).

El subprograma contiene coordenadas en un eje angular (p.ej. eje C) y
del eje paralelo (p.ej. eje de la hta.). Como funciones de trayectoria
estan disponibles G1, G11, G24, G25 y G2/G3/G12/G13 con R.

Las indicaciones en el eje angular pueden ser introducidas en grados
o0 en mm (pulgadas) (se determina en la definicion del ciclo).

1 EITNC posiciona la hta. sobre el punto de profundizacién; para ello
se tiene en cuenta la sobremedida de acabado lateral

2 Enla primera profundidad de pasada la hta. fresa el contorno
programado con el avance de fresado Q12

3 Al final del contorno el TNC desplaza la herramienta a la distancia
de seguridad y de vuelta al punto de profundizacién

4 Serepitenlos pasos 1 a 3, hasta alcanzar la profundidad de fresado
Q1 programada

5 A continuacién la hta. se desplaza a la distancia de seguridad

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

La memoria de un ciclo SL es limitada. En un ciclo SL se
pueden programar p.ej., maximo 256 frases con
interpolacion lineal.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

deberd 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 herramienta debe desplazarse
perpendicularmente al eje de la mesa giratoria. Si no es
asi, el TNC emite un aviso de error.

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 visualizacion del
eje giratorio (definido en el pardmetro de méquina
MP810.x). Si se produce el aviso de error , error de
programacion del contorno” se introduce, si es preciso,
MP 810.x = 0.
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127

Profundidad de fresado Q1 (valor incremental):
Distancia entre la superficie del cilindro y la base del
contorno

Sobremedida de acabado lateral Q3 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el plano
del desarrollo de la superficie cilindrica; la
sobremedida actla en la direccién de la correccién 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 en profundidad Q11: Avance en los
desplazamientos en el eje de la hta.

Avance de fresado Q12: Avance en los
desplazamientos en el plano de mecanizado

Radio del cilindro Q16: Radio del cilindro sobre el
cual 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 (pulgadas)

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Ejemplo:Frase NC

N63 G127 Q1=-8 Q3=+0 Q6=+0 Q10=+3 Q11=100

Q12=350 Q16=25 Q17=0 *

8.7 Ciclos SL grupo Il (excepto TNC 410)
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8.7 Ciclos SL grupo Il (excepto TNC 410)

SUPERFICIE LATERAL DEL CILINDRO fresado de
ranuras (ciclo G128)

@ El constructor de la maquina prepara la maquina y el TNC.

Con este ciclo se puede transferir el desarrollo de la guia de una
ranura, definida sobre la superficie de un cilindro. Al contrario que el
ciclo G127, el TNC ajusta la herramienta en este ciclo de tal manera que
las paredes van siempre paralelas entre si cuando la correccion de
radio estéd activada. Debe programarse la trayectoria del punto central
del contorno.

1 EITNC posiciona la hta. sobre el punto de profundizacion

2 En la primera profundidad de pasada la hta. fresa la pared de la
ranura con el avance de fresado Q12; para ello tiene en cuenta la
sobremedida de acabado lateral

3 Alfinal del contorno el TNC desplaza la hta. a la pared contraria de
la ranura y retrocede al punto de profundizacion

4 Serepitenlos pasos 2 a 3, hasta alcanzar la profundidad de fresado
Q1 programada

5 A continuacién la hta. se desplaza a la distancia de seguridad

% Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

La memoria de un ciclo SL es limitada. En un ciclo SL se
pueden programar p.ej., maximo 256 frases con
interpolacion lineal.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad determina
la direccion del mecanizado. Si se programa la profundidad
=0, el TNC no ejecuta el ciclo.

deberd 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 herramienta debe desplazarse
perpendicularmente al eje de la mesa giratoria. Si no es
asf, el TNC emite un aviso de error.

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 visualizacion del
eje giratorio (definido en el pardmetro de méquina
MP810.x). Si se produce el aviso de error , error de
programacion del contorno” se introduce, si es preciso,

MP 810.x = 0.
128 Profundidad de fresado Q17 (incremental): distancia
=0 entre la superficie lateral del cilindro y la base del
contorno
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Ejemplo:Frase NC

N63 G128 Q1=-8 Q3=+0 Q6=+0 Q10=+3 Q11=100
Q12=350 Q16=25 Q17=0 Q20=12 *

8 Programacién: Ciclos @



Sobremedida de acabado lateral Q3 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el plano del
desarrollo de la superficie cilindrica; la sobremedida
actla en la direccion de la correcciéon 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. profundiza cada vez en
la pieza

Avance en profundidad Q11: Avance en los
desplazamientos en el eje de la hta.

Avance de fresado Q12: Avance en los
desplazamientos en el plano de mecanizado

Radio del cilindro Q16: Radio del cilindro sobre el
cual 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 (pulgadas)

Anchura de 1a ranura Q20: Anchura de la ranura a
realizar

8.7 Ciclos SL grupo Il (excepto TNC 410)
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8.7 Ciclos SL!.IPO Il (excepto TNC 410)

Definicion del bloque

Definicion de la hta. Taladro

Definicion 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

Definicion del ciclo Pretaladrado

Llamada al ciclo Pretaladrado

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

8 Programacioén: Ciclos @



TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

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

8.7 Ciclos SL-Jpo Il (excepto TNC 410)
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8.7 Ciclos SL!.IPO Il (excepto TNC 410)

.<

100
95+

80

75

20

5 50 100

Definicion del bloque

Definicion de la herramienta

Llamada a la herramienta

Retirar la herramienta

Determinar el subprograma del contorno

Determinar los pardmetros del mecanizado

Llamada al ciclo
Retirar la herramienta, final del programa
Subprograma del contorno

N
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N200 G98 LO *
N999999 %C25 G71 *

8.7 Ciclos SL grupo Il (excepto TNC 410)
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8.7 Ciclos SL!.IPO Il (excepto TNC 410)

Indicacion:
= Cilindro concéntrico montado en la mesa
circular

= El punto de ref. esté en el centro de la mesa
giratoria

N

88

60

30 50 157

Definicion de la herramienta

Llamada a la hta. , eje de la hta. Y
Retirar la herramienta

Determinar el subprograma del contorno

Determinar los pardmetros del mecanizado

Posicionamiento previo de la mesa giratoria

Llamada al ciclo

Retirar la herramienta, final del programa

Subprograma del contorno

Indicaciones en el eje giratorio en grados;

Cotas del plano calculadas de mm a grados (157 mm = 360°)

8 Programacion: Ciclos




N190 C+91,72 *
N200 G98 LO *
N999999 %C27 G71 *

8.7 Ciclos SL grupo Il (excepto TNC 410)
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8.8 Ciclos para el planeado

8.8 Ciclos para el planeado

Resumen

ElI TNC dispone de tres ciclos para mecanizar superficies con las
siguientes caracteristicas:
Generadas mediante la digitalizacién o con un sistema CAD/CAM
Ser planas y rectangulares
Ser planas seguln un angulo oblicuo
Estar inclinadas de cualquier forma
Estar unidas entre si

Ciclo Softkey
G60 EJECUTAR LOS DATOS DE LA DIGITALIZACION s
Para el planeado de datos de digitalizacién Ajustes PNT-DAT
G230 PLANEADO FETR
Para superficies planas y rectangulares §
G231 SUPERFICIE REGULAR 231
Para superficies oblicuas, inclinadas y torcidas
290
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PROCESAR DATOS DE DIGITALIZACION (ciclo
G60, TNC 410)

1 EITNC posiciona la hta. en marcha rapida a la distancia de
seguridad desde la posicion actual en el eje de la hta. hasta el
punto MAX programado en el ciclo

2 A continuacion el TNC desplaza la hta. en el plano de mecanizado
en marcha rapida hasta 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 digitalizacién con avance de fresado; si
es preciso durante la ejecucion el TNC se desplaza a la distancia de
seguridad para sobrepasar las zonas sin mecanizar

5 Al final el TNC retira la hta. en marcha répida a la distancia de
seguridad

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Con el ciclo G60 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.

o Nombre del pgm con los datos de la digitaliza-
PNT-DRT cion: Introducir el nombre del fichero en el que estan
memorizados los datos de la digitalizacién; si el
fichero no esta en el directorio actual se indica 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 maximo (coordenada X, Yy Z)
del campo en el cual se quiere fresar

Distancia de seguridad 7 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie de
la pieza en los desplazamientos en marcha rapida

Paso de profundizacion 2 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. profundiza cada vez en
la pieza.

Avance al profundizar 3: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/min

Avance de fresado 4: Velocidad de desplazamiento de
la hta. en el fresado en mm/min

Funcion auxiliar M: La programacién de una funcién
auxiliar es opcional p.ej. M13

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Yi

mod)>

MAX

8.8 Ciclos para el planeado

yd

Ejemplo:Frase NC

N64 G60 PO1 BSP.I P02 X+0 P03 Y+0
P04 Z-20 P05 X+100 P06 Y+100 P07 Z+0
P08 2 P09 +5 P10 100 P11 350
P12 M13 *
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8.8 Ciclos para el planeado

PL

1

ANEADO (ciclo G230)

ElI TNC posiciona la hta. en marcha rapida desde la posicién actual
en el plano de mecanizado hasta el punto de partida 7; para ello el
TNC desplaza la hta. segun el radio de la misma por la izquierda
hacia arriba

A continuacién la hta. se desplaza en el eje de la misma en marcha
rapida a la distancia de seguridad y posteriormente con el avance
de profundizacion sobre la posicién inicial programada en el eje de
la herramienta.

Después la hta. se desplaza con el avance de fresado sobre el
punto final 2; el TNC calcula el punto final en base al punto inicial
programado, la longitud y el radio de la hta.

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.

Después la herramienta se retira en direccion negativa al 1er eje

El planeado se repite hasta mecanizar completamente la superficie
programada

Al final el TNC retira la hta. en marcha répida a la distancia de
seguridad

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

292

EI TNC posiciona la herramienta desde la posicién actual,
primero en el plano de mecanizado y a continuacion en el
eje de la herramienta sobre el punto de partida.

Posicionar previamente la herramienta, de forma que no
se produzca ninguna colisién con la pieza o la sujecion.

8 Programacion: Ciclos




2 o Punto inicial ler eje Q225 (valor absoluto):
§ Coordenadas del punto de partida en la superficie a Y ‘
planear en el eje principal del plano de mecanizado 0o @207

Punto inicial 2° eje Q226 (valor absoluto):
Coordenadas del punto de partida de la superficie a A
planear en el eje transversal del plano de mecanizado | €— —
{IN=q240 A
_._’»__-_

i
>

Y

Punto inicial 3er eje Q227 (valor absoluto): Altura
en el eje de la hta. a la cual se realiza el planeado

o>

Q219
Q
o
o
©

A
Longitud ler Tado Q218 (valorincremental): Longitud — - — 44— —
de la superficie a planear en el eje principal del plano 4
de mecanizado referida al punto inicial del Ter eje Q226 >

23 20 lado Q219 (valor incremental): Longitud de la _4,@ -
superficie a planear en el eje transversal del plano de 3 Q218 X
mecanizado, referida al 2° eje Q225

Namero cortes Q240: NUmero de cortes con los
cuales la hta. se desplaza a lo ancho

8.8 Ciclos para el planeado

Avance al profundizar Q206:Velocidad de =
desplazamiento de la hta. al desplazarse desde la = Q206
distancia de seguridad a la profundidad de fresado en Z A N

mm/min

Avance de fresado Q207: Velocidad de

desplazamiento de la hta. durante el fresado en mm/ Q200
min Q227

Avance transversal Q209: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al desplazarse a la siguiente
linea en mm/min; si se realiza un desplazamiento
transversal en vacio, Q209 puede ser mayor que
Q207 R\

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
entre el extremo de la hta. y la profundidad de fresado
en el posicionamiento al principio y al final del ciclo

o]

Ejemplo:Frase NC

N71 6230 Q225=+10 Q226=+12 Q227=+2,5
0218=150 Q219=75 Q240=25 Q206=150
0207=500 Q209=200 Q200=2 *

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN 293 @



8.8 Ciclos para el planeado

SUPERFICIE DE REGULACION (ciclo G231)

1

2

EI TNC posiciona la hta. con un movimiento 3D desde la posicion
actual al punto de partida

A continuacién la hta. se desplaza con el avance de fresado
programado al punto final

Desde alli el TNC desplaza la hta. en marcha répida segun el
didmetro de la hta. en la direccion positiva del eje de la misma y de
nuevo al punto de partida

En el punto de partida 1 el TNC desplaza la hta. de nuevo al ultimo
valor Z alcanzado

A continuacion el TNC desplaza la hta. en los tres ejes desde el
punto 7 en direccion al punto 4 hasta la siguiente linea

Después el TNC desplaza la hta. al punto final de esta linea. EI TNC
calcula el punto final del punto 2 y de la desviacién en la direccion
del punto

El planeado se repite hasta mecanizar completamente la superficie
programada

Al final el TNC posiciona la hta. segun el diametro de la misma
sobre el punto mas elevado programado en el eje de la hta.

Direccion de corte

El punto de partida y por lo tanto la direccion de fresado son de libre
eleccion, ya que la hta. realiza los cortes fundamentalmente del punto

al punto 2 y el recorrido total va del punto 1/ 2 al punto 2 /4. El punto
se puede colocar en cada esquina de la superficie a mecanizar.

La calidad de la superficie al utilizar una fresa cilindrica se puede
optimizar:

Mediante cortes de percusion (coordenada del eje de la hta. punto
mayor a la coordenada del eje de la hta. punto 2) en superficies de
poca inclinacioén.

Mediante cortes de arrastre (coordenada del eje de la hta. punto
menor a la coordenada del eje de la hta. punto 2) en superficies muy
inclinadas.

En superficies inclinadas, colocar la direcciéon del movimiento
principal (del punto 1 al punto 2) en la direccion de la inclinacion mas
acusada

294
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La calidad de la superficie al utilizar una fresa esférica se puede
optimizar:

En superficies inclinadas se coloca la direccién del movimiento
principal (del punto 1 al punto 2) perpendicular a la direccion de la
inclinacion mas acusada

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

El TNC posiciona la hta. desde la posicion actual

con un movimiento lineal 3D sobre el punto de partida
Posicionar previamente la herramienta, de forma que no
se produzca ninguna colisién con la pieza o la sujecion.

EI TNC desplaza la herramienta con la correccién de radio
G40 entre las posiciones dadas.

Si es preciso deberd utilizarse una fresa con dentado
frontal cortante en el centro (DIN 844).

8.8 Ciclos para el planeado
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8.8 Ciclos para el planeado

231

<A
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Punto inicial ler eje Q225 (valor absoluto):
Coordenadas del punto de partida en la superficie a
planear en el eje principal del plano de mecanizado

Punto inicial 2° eje Q226 (valor absoluto):
Coordenadas del punto de partida de la superficie a
planear en el eje transversal del plano de mecanizado

Punto inicial 3er eje Q227 (valor absoluto):
Coordenada del punto de partida de la superficie a
planear en el eje de la hta.

923 punto ler eje Q228 (valor absoluto): Coordenada
del punto final de la superficie a planear en el eje
principal del plano de mecanizado

822 punto del 2° eje Q229 (valor absoluto):
Coordenada del punto final de la superficie a planear
en el eje transversal del plano de mecanizado

2° punto 3er eje Q230 (valor absoluto): Coordenada
del punto final de la sueprficie a planear en el eje de
la hta.

3er punto ler eje Q231 (valor absoluto): Coordenada
del punto 2 en el eje principal del plano de
mecanizado

3er punto del 2° eje Q232 (valor absoluto):
Coordenada del punto 2 en el eje transversal del plano
de mecanizado

3er punto 3er eje Q233 (valor absoluto): Coordenada
del punto 2 en el eje de la hta.

40 punto ler eje Q234 (valor absoluto): Coordenada
del punto 4 en el eje principal del plano de
mecanizado

4° punto del 2° eje Q235 (valor absoluto):
Coordenada del punto 4 en el eje transversal del plano
de mecanizado

4° punto 3er eje Q236 (valor absoluto): Coordenada
del punto 4 en el eje de la hta.

Niamero de cortes Q240: Numero de lineas, por las
que se desplaza el TNC entre el punto 1y 4, o bien
entre el punto 2 y

Avance fresado Q207: Velocidad de desplazamiento
de la herramienta durante el fresado den mm/min. El
TNC lleva a cabo el primer corte con un valor de la
mitad de lo programado

Q236
Q233
Q227
Q230 W
b X

Q228 Q231 Q234 Q225

Y

Q235
Q232

Q229
Q226

Ejemplo: Frases NC

N72 G231 Q225=+0 Q226=+5 Q227=-2
0228=+100 Q229=+15 Q230=+5 Q231=+15
0232=+125 233=+25 Q234=+15 (235=+125
0236=+25 Q240=40 Q207=500 *
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i Ciclos para el planeado

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

100

100

Definicion del blogue

Definicién de la herramienta
Llamada a la herramienta
Retirar la herramienta
Definicién del ciclo Planeado

Posicionamiento previo cerca del punto de partida

LLlamada al ciclo

Retirar la herramienta, final del programa
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8.9 Los ciclos para la traslacion de coordenadas

8.9 Los ciclos para la traslacion de
coordenadas

Resumen

Con la traslacion de coordenadas se puede realizar un contorno
programado una séla vez, en diferentes posiciones de la pieza con
posicién y medidas modificadas. EI TNC dispone de los siguientes
ciclos para la traslacion de coordenadas:

Ciclo Softkey

G53/G54 PUNTO CERO 53
Desplazamiento de los contornos directamente en el Ki’
programa o Tablas de punto cero

54

G247 FIJAR PTO. REFERENCIA FTE
Fijar el punto de referencia durante el desarrollo del ﬁ
programa (no TNC 410)

G28 ESPEJO F,

Reflejar contornos @
G73 GIRO 73
Girar los contornos en el plano de mecanizado @
G72 FACTOR DE ESCALA 72
Reducir y ampliar contornos @q
G80 PLANO DE MECANIZADO ey
Mecanizado en un sistema de coordenadas inclinado A

para maquinas con cabezal basculante
y/o mesas giratorias (no TNC 410)

Activacion de la traslacion de coordenadas

Inicio de la activacion: Una traslacion de coordenadas se activa a partir

de su defincién — por lo que no es necesario llamarla. La traslacién
actla hasta que se anula o se define una nueva.

Anular la traslacion de coordenadas:
Definir de nuevo el ciclo con valores para el comportamiento basico,
p.ej. factor de escala 1,0

Ejecucion de las funciones auxiliares M02, M30 o la frase N999999
%... (depende del pardmetro de maquina 7300)

Seleccién de un nuevo programa

Programar la funcién auxiliar M142 Borrar informacién modal del
programa

298
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Desplazamiento del PUNTO CERO (ciclo G54)

Con el DESPLAZAMIENTO DEL PUNTO CERO se pueden repetir
mecanizados en cualquier otra posicion de la pieza.

Activacion

Después de la definicion 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.

54 Desplazamiento: Introducir las coordenadas del nuevo

@ punto cero; los valores absolutos se refieren al cero
pieza, determinado mediante la fijacién del punto de
referencia; los valores incrementales se refieren
siempre al Ultimo punto cero vélido — este puede estar

ya desplazado

Ademas en el TNC 410:

REF REF: pulsar softkey REF, a continuacion el punto cero
programado se refiere al punto cero de la maquina. En
este caso el TNC caracteriza la primera frase del ciclo
con REF

Anulacion

El desplazamiento del punto cero con las coordenadas X=0, Y=0y Z=0
elimina el desplazamiento del punto cero anterior.

Grafico (excepto TNC 410)

Si después de un desplazamiento del punto cero se programa un
blogue nuevo, se puede elegir a través del pardmetro MP7310, si el
blogue nuevo se refiere al punto cero actual o al antiguo. 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 visualizadas en la visualizacién de estados
adicional (posiciones, puntos cero) se refieren al punto de referencia
fijado manualmente

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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N72 G54 G90 X+25 Y-12,5 Z+100 *

N78 G54 G90 REF X+25 Y-12,5 Z+100 *
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Desplazamiento del PUNTO CERO con tablas de
cero piezas (ciclo G53)

iy

Empleo

Los puntos cero de la tabla de cero piezas se pueden
referir al punto de referencia actual o al punto cero de la
méaquina (depende del pardmetro de méaquina 7475)

Los valores de las coordenadas de las tablas de cero pieza
son exclusivamente absolutas.

Excepto TNC 410:

Para poder utilizar una tabla de puntos cero, ésta debe
activarse antes de del test o la ejecucion del programa
(también es valido para el grafico de programacion):

Al seleccionar la tabla deseada para el test del
programa en el modo de funcionamiento Test del
programa mediante la gestién de ficheros: En la tabla
aparece el estado S

Al seleccionar la tabla deseada para la ejecucion del
programa en un modo de funcionamiento de
Ejecucion del programa mediante la gestién de
ficheros, en la tabla aparece el estado M

Sélo se pueden anadir nuevas lineas al final de la tabla.

Es mejor que se emplee sélo una tabla de htas. para
evitar equivocaciones al activar la misma en los modos
de funcionamiento de ejecucién del programa.

Fijar tablas de puntos cero 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 definicion 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 pardmetro Q; cuando se
programa un pardametro Q, se activa el n® del punto
cero memorizado en el pardmetro Q

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 definicion del ciclo
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N72 G53 PO1 12 *
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Edicion de tablas de cero piezas TNC 410

La tabla de puntos cero se selecciona en el modo de funcionamiento
Memorizar/editar programa

PGM
MGT

Llamada a la gestién de ficheros: Pulsar la tecla PGM
MGT, véase ,Gestion de ficheros: Principios
basicos”, pagina 43

Seleccionar una tabla de puntos ceros ya existente:
Desplazar el cursor a la tabla de puntos cero deseada
y confirmar con la tecla ENT

Abrir una tabla de puntos cero nuevo: Introducir el
nuevo nombre para el fichero y confirmar con la tecla
ENT. Pulsar la softkey ,,.D", para abrir la tabla de
puntos cero

Edicion de tablas de puntos cero TNC 426, TNC 430

La tabla de puntos cero se selecciona en el modo de funcionamiento
Memorizar/editar programa

PGM
MGT

Llamada a la gestion de ficheros: Pulsar la tecla PGM
MGT, véase , Gestion de ficheros: Principios
basicos”, pagina 43

Visualizar las tablas de puntos cero: Pulsar la softkey
SELEC. TIPO y MOSTRAR .D

Seleccionar la tabla deseada o introducir un nuevo
nombre de fichero

Edicién de un fichero. La caratula de softkeys indica
las siguientes funciones:

Funcion Softkey
Seleccionar el principio de la tabla ICTO
[
Seleccionar el final de la tabla FIN
i}
Pasar pagina hacia arriba FRG TR
]
Pasar pagina hacia abajo PRGTHA
1
Anadir linea (s6lo es posible al final de la tabla) TR
LINER
Borrar una linea TR
LINER
Aceptar la linea introducida y saltar a la linea T
siguiente(excepto TNC 410) BFE- on
Anadir el nUmero de lineas (puntos cero) ARADTR
. LINERS N
programadas al final de la tabla AL FINAL

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Funcion Softkey
Desplazar el cursor una columna hacia la izquierda WORT
(s6lo TNC 410) &
Desplazar el cursor una columna hacia la derecha WORT
(s6lo TNC 410) =

% Con la funcién , Aceptar valor real” el TNC memoriza las
posiciones del eje que se encuentran en la cabecera de la
tabla sobre el campo marcado (excepto TNC 410).

Configuracion de la tabla de puntos cero (excepto TNC 410)

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.

Cuando no se quiere definir ninglin punto cero para un eje activado, se
pulsa la tecla NO ENT. En este caso el TNC registra un guién en la
columna correspondiente.

Salida de la tabla de puntos cero

Se visualza otro tipo de fichero en la gestion de ficheros y se
selecciona el fichero deseado.

Visualizaciones de estados
Cuando los puntos cero de la tabla se refieren al punto cero de la
maquina, entonces
la visualizacion de posiciones ampliada se refiere al punto cero
activado (desplazado)

todas las coordenadas (posiciones, ptos. cero) que aparecen en la
visualizacion de estados adicional se refieren al punto cero de la
maégquina, teniendo en cuenta el TNC el pto. de ref. fijado
manualmente

Activacion de la tabla de puntos cero para la ejecucion del
programa TNC 410

En el TNC 410 se emplea en el programa NC la funcién %:TAB: para
seleccionar la tabla de punto cero a partir de la cual el TNC debe
adoptar el punto cero:

Seleccionar las funciones para la llamada al programa:
@ Pulsar la tecla FUNCIONES BASICAS

Pulsar la softkey TABLA DE PUNTOS CERO

Introducir el nombre de la tabla de punto cero,
confirmar con la tecla END

Ejemplo de frase NC:

N72 %:TAB: "NOMBRE"*
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Funcienam.

manual

Editar

tabla puntos cero
iDesplazamiento punto cero?

INICIO

]

PAGINA

PAGINA

INSERTAR
LINEA

BORRAR
LINER

SIGUIENTE
LINEA

ANADIR
LINERS N
AL FINAL
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Activar la tabla de puntos cero para la ejecucion del programa
TNC 426, TNC 430

En TNC 426, TNC 430 es necesario activar manualmente en el modo
de funcionamiento ejecucion del programa la tabla de punto cero:

Seleccionar el modo de funcionamiento para ejecutar
el programa, p.ej. Ejecucion continua del programa

Llamada a la gestion de ficheros: Pulsar la tecla PGM
MGT MGT,; véase , Gestion de ficheros: Principios
basicos”, pagina 43

Seleccionar tabla de punto cero existente: desplazar el
campo luminoso a la tabla de punto cero deseada y
confirmar con la tecla ENT. En el panel de estados el
TNC caracteriza la tabla seleccionada con una M.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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FIJAR PUNTO DE REFERENCIA (ciclo G247,
excepto TNC 410)

Con el ciclo FIJAR PUNTO REF. se puede activar un punto cero

definido en una tabla de puntos cero como nuevo punto de referencia.

Activacion

Después de la definicion del ciclo FIJAR PUNTO REF. todas las
coordenadas y desplazamientos del punto cero (absolutas e
incrementales) se refieren al nuevo punto de referencia fijado.
También se pueden fijar puntos de referencia en ejes giratorios.

247 N° para pto. de ref.?: Indicar el n®del punto de

j referencia en la tabla de puntos cero

Anulacion

Programando la funcién auxiliar M104 se activa de nuevo el Ultimo
punto de referencia fijado en el modo de funcionamiento manual.

@ El TNC soélo puede fijar el punto de ref. en los ejes que
estan activados en la tabla de puntos cero. Un eje
superpuesto en el TNC no existente, sino superpuesto en
la tabla de punto cero da lugar a un aviso de error.

El ciclo G247 interpreta siempre los valores memorizados
en la tabla de puntos cero como coordenadas referidas al
punto cero de la maquina. No influye en ello el parametro
de maquina 7475.

Si se emplea el ciclo G247, no es posible entrar en un
programa con la funcién avance de frase.

El ciclo G247 no se encuentra activo en el modo de
funcionamiento test.

304

Ejemplo:Frase NC
N13 G247 Q339=4 *
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REFLEJAR (ciclo G28)

El TNC puede realizar un mecanizado espejo en el plano de
mecanizado.

Activacion

El ciclo espejo se activa a partir de su definicién en el programa.
También actla en el modo de funcionamiento Posicionamiento
manual. El TNC muestra los ejes espejo activados en la visualizacion
de estados adicional.

Si sélo se refleja un eje, se modifica el sentido de desplazamiento
de la hta. Esto no es vélido en los ciclos de mecanizado.
Cuando se reflejan dos ejes, no se modifica el sentido de
desplazamiento.

El resultado del espejo depende de la posicion del punto cero:
El punto cero se encuentra en el contorno que se va a reflejar: el
elemento se refleja directamente en el punto cero

El punto cero se encuentra fuera del contorno reflejado: el elemento
se desplaza de forma adicional

% Si solo se refleja un eje, se modifica el sentido de
desplazamiento en los nuevos ciclos de mecanizado con
numeros de 200. En ciclos de mecanizado anteriores,
p.ej. ciclo 4 FRESADO DE CAJERA, el sentido de giro
permanece igual.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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28

&>

Anulacion

;Eje reflejado?: introducir los ejes que se deben
reflejar; es posible reflejar todos los ejesspiegeln —
incl. los ejes giratorios — a excepcion del eje del
cabezal y del eje transversal correspondiente. Se
pueden programar un maximo tres ejes

Programar de nuevo el ciclo ESPEJO indicando NO ENT.
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Ejemplo:Frase NC
N72 G28 X Y *
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GIRO (ciclo G73)

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 definicidon en el programa. También
actta en el modo de funcionamiento Posicionamiento manual. EI TNC
visualiza los angulos de giro activados en la visualizacién de estados
adicional.

Eje de referencia para el angulo de giro:
Plano X/Y Eje X

Plano Y/Z Eje Y
Plano Z/X Eje Z

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

EI TNC cancela una correccién de radio activada, mediante
la definicién del ciclo G73. Si es preciso programar de
nuevo la correccion de radio.

Una vez definido el ciclo G73, se desplazan los dos ejes del
plano de mecanizado para poder activar el giro.

73 Giro: Introducir el &ngulo de giro en grados (°). Campo
@ de introduccién: -360° a +360° (en absolutas G90
delante de H o incremental G91 delante de H)

Anulacién
Se programa de nuevo el ciclo GIRO indicando el dngulo de giro 0°.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Ejemplo:Frase NC
N72 G73 G90 H+25 *
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FACTOR DE MEDIDA (ciclo G72)

ElI' TNC puede ampliar o reducir contornos dentro de un programa. De
esta forma se pueden tener en cuenta, por ejemplo, factores de Z A
reduccién o ampliacién.

Activacion

ElI FACTOR DE ESCALA se activa a partir de su definicion en el
programa. También funciona en el Posicionamiento manual. El TNC
muestra el factor de escala activado en la visualizaciéon de estados
adicional.

El factor de escala actua

L4
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en el plano de mecanizado o simultaneamente en los tres ejes de
coordenadas (depende del pardmetro de maquina 7410)

en las cotas indicadas en el ciclo
también sobre ejes paralelos U,V,W

Condiciones
Antes de la ampliacion o reduccion deberia desplazarse el punto cero

sobre una arista o esquina del contorno.
Y A Y A
72 éFactor?: introducir factor F; el TNC multiplica
@_) coordenadas y radios con F (como se describe en
,activacién”)
(22.5)
Ampliacion: F mayor que 1 a 99,999 999 AR
3 40 ) -
Reduccion: F menor que 1 a 0,000 001 30 X
N (27)
Anulacion N
Ciclo FACTOR DE ESCALA programar de nuevo con factor 1 para el _‘@ —
eje correspondiente. ? X
36 60

Ejemplo: Frases NC
N72 G72 F0,750000 *
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PLANO DE MECANIZADO (ciclo G80,
excepto TNC 410)

% El constructor de la maquina ajusta las funciones para la
inclinacién del plano de mecanizado al TNC y a la maquina.

En determinados cabezales basculantes (mesas
giratorias), el constructor de la maquina determina si el
TNC interpreta los dangulos programados en el ciclo como
coordenadas de los ejes giratorios o como angulos en el
espacio de un plano inclinado. Rogamos consulten el
manual de su maquina.

@ La inclinacion del plano de mecanizado se realiza siempre
alrededor del punto cero activado.

Nociones basicas véase ,,Inclinacion del plano de

mecanizado (excepto en el TNC 410)", pagina 26:
Rogamos lean este apartado completamente.

Activacion

En el ciclo G80 se define la posicién del plano de mecanizado —
corresponde a la posicion en el eje de la hta. en relacion al sistema de
coordenadas fijo de la méaquina —mediante la programacion de angulos
basculantes. La posicion del plano de mecanizado se puede
determinar de dos formas:

Programando directamente la posicién de los ejes basculantes

Describiendo la posicion del plano de mecanizado mediante un total
de hasta tres giros (&ngulo en el espacio) del sistema de
coordenadas fijo de la maquina. El &ngulo en el espacio a
programar se obtiene, realizando un corte perpendicular a través del
plano de mecanizado inclinado y observando el corte desde el eje
alrededor del cual se quiere bascular.Con dos dngulos en el espacio
queda claramente definida cualquier posicion de la hta. en el espacio

% Debe tenerse en cuenta, que la posicién del sistema de
coordenadas inclinado y de esta forma también los
desplazamientos en el sistema inclinado dependen de
como se describa el plano inclinado.

Cuando se programa la posicion del plano de mecanizado mediante un
angulo en el espacio, el TNC calcula autométicamente las posiciones
angulares necesarias de los ejes basculantes y memoriza dichas
posiciones en los parametros Q120 (eje A) a Q122 (eje C). Si hay dos
soluciones posibles, el TNC seleccion — partiendo de la posicién cero
de los ejes giratorios — el camino més corto.

La secuencia de los giros para el célculo de la posicion del plano esta
determinada: ElI TNC gira primero el eje A, después el eje By a
continuacion el eje C.

Elciclo 19 se activa a partir de su definicién en el programa. Tan pronto
como se desplaza un eje en el sistema inclinado, se activa la
correccioén para dicho eje. Si se quiere calcular la correcciéon en todos
los ejes se deberan desplazar todos los ejes.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Si se ha fijado la funcién INCLINACION, en el funcionamiento manual,
en ACTIVADA (véase ,Inclinacion del plano de mecanizado (excepto
en el TNC 410)", pagina 26) se sobreescribe el valor angular
programado con el del ciclo G80 PLANO DE MECANIZADO
INCLINADO.

© 3, Eje y angulo de giro?: Programar el eje de giro y el
& correspondiente angulo de giro; los ejes giratorios A,
B y C se programan mediante softkeys

Cuando el TNC posiciona automaticamente los ejes giratorios, se
pueden programar los siguientes parametros

Avance? F=: Velocidad de desplazamiento del eje
giratorio en el posicionamiento automatico

Distancia de seguridad? (valor incremental): el TNC
posiciona el cabezal basculante de forma que la
posicién del recorrido que hace la hta. respecto a la
distancia de seguridad, no varie en relacion a la pieza

Anulacion

Para anular los dngulos de la inclinacién, se define de nuevo el ciclo
PLANO INCLINADO DE MECANIZADO vy se introduce 0° en todos los
ejes giratorios. Definir de nuevo el ciclo PLANO INCLINADO DE
MECANIZADO vy cerrar la frase sin indicacion del eje. De esta forma se
desactiva la funcion.

Posicionar el eje giratorio

% El constructor de la maquina determina si el ciclo G80
posiciona automéaticamente el (los) eje(s) giratorio(s) o si
es necesario posicionarlos previamente en el programa.
Rogamos consulten el manual de su maquina.

Cuando el ciclo G80 posiciona automaticamente los ejes giratorios,
tenemos:

El TNC sélo puede posicionar automéaticamente ejes regulados

En la definicion del ciclo es necesario introducir ademas de los
angulos de inclinacién una distancia de seguridad y un avance, con
el que se posicionen los ejes giratorios

Sélo se pueden utilizar herramientas preajustadas (longitud total de
la hta. en la frase G99 o en la tabla de herramientas)

Durante el proceso de inclinacién la posicién de la punta de la
herramienta permanece invariable en relacién a la pieza

EI TNC dirige el proceso de inclinacion con el Ultimo avance
programado. EIDer maximal erreichbare Vorschub hangt ab avance
maximo alcanzable depende de la complejidad del cabezal
basculante (mesa basculante)

Si el ciclo G80 no posiciona automéaticamente los ejes giratorios, estos
se posicionan p.ej. con una frase GO1 antes de la definicién de ciclo.
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Ejemplo de frases NC:

N50 GOO G40 z+100 *
N60 X+25 Y+10 *

N70 GO1 A+15 F1000 *
N80 G80 A+15 *

N90 GOO G40 Z+80 *
N100 X-7,5 Y-10 *

Visualizacion de posiciones en el sistema inclinado

La posicién visualizada (NOM y REAL) y la visualizacién del punto cero en
la visualizacion de estados adicional se refieren, después de activar el
ciclo G80, al sistema de coordenadas inclinado. La posicion visualizada
ya no coincide, después de la definicién del ciclo, con las coordenadas
de la ultima posicion programada antes del ciclo G80.

Supervision del espacio de trabajo

EI 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 funcién auxiliar M130 también se pueden alcanzar posiciones
en el sistema inclinado, que se refieran al sistema de coordenadas sin
inclinar, véase , Funciones auxiliares para la indicacion de
coordenadas”, pagina 150.

También se pueden realizar posicionamientos con frases lineales que
se refieren al sistema de coordenadas de la méaquina (frases con M91
0 M92), en el plano de mecanizado inclinado. Limitaciones:

El posicionamiento se realiza sin correcciéon de la longitud

El posicionamiento se realiza sin correcciéon de la geometria de la

maéaaquina

No se puede realizar la correccion del radio de la herramienta

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Posicionar el eje giratorio

Definicién del angulo para el célculo de la correccion

Activar la correccién en el eje de la hta.

Activar la correccién en el plano de mecanizado
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Combinacion con otros ciclos de traslacion de coordenadas

En la combinacion de los ciclos de traslacion de coordenadas debera
prestarse atencion a que la inclinacién 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 G80:
también el ,,sistema de coordenadas fijo de la maquina” se desplaza.

Si se desplaza el punto cero después de activar el ciclo G80, también
se desplaza 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
desplazamiento Activar la inclinacién del plano de mecanizado
39 Activar el giro

Mecanizado de la pieza

12 Anular el giro
desplazamiento Anular la inclinaciéon del plano de mecanizado
32 anular el desplazamiento del punto cero

Medicion automatica en el sistema inclinado

Con los ciclos de medicion del TNC se pueden medir piezas en el
sistema inclinado. Los resultados de la medicidon se memorizan en
parametros Q y pueden seguir procesandose posteriormente (p.ej.
para emitir los resultados de la medicién en una impresora).

Proceso para ejecutar el ciclo G80 PLANO DE MECANIZADO

1 Elaboracién del programa

Definiciéon de la hta. (se suprime cuando esta 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) giratorio(s) con una frase G01

sobre el correspondiente valor angular (depende de un pardmetro de

maquina)
Si es preciso activar el desplazamiento del punto cero

Definir el ciclo G80 PLANO DE MECANIZADO: Programar 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 un plano

sin inclinar

Sies preciso Definir el ciclo 680 PLANO DE MECANIZADO con otros

valores, para poder realizar el mecanizado en otra posicion del eje.

En este caso no es necesario cancelar el ciclo 680, se pueden definir

directamente las nuevas posiciones angulares

Para cancelar el ciclo G80 PLANO DE MECANIZADO se programa 0°

en todos los ejes giratorios
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Desactivar funcion PLANO DE MECANIZADO; volver a definir de
nuevo el ciclo G80 concluir la frase sin indicacion de eje

Si es preciso anular el desplazamiento del punto cero
Si es preciso posicionar los ejes giratorios a 0°

2 Fijar la pieza
3 Preparativos en el modo de funcionamiento

Posicionamiento manual (MDI)

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 modo de funcionamiento
Manual

Fijar la funcion el plano de mecanizado con la softkey 3D ROT en activo
en el modo de funcionamiento manual; en ejes no regulados introducir

los valores angulares de los ejes giratorios en el menu.

En los ejes no controlados los valores angulares introducidos deberan

coincidir con la posicion real del eje(s), ya que de lo contrario el TNC
calcula mal el punto de referencia.

5 Fijar el punto de referencia
Manualmente rozando la pieza igual que en el sistema sin inclinar

"

véase ,Fijar el punto de referencia (sin palpador 3D)", pagina 24

Controlado con un palpador 3D de HEIDENHAIN (véase el modo de

empleo de los ciclos de palpacion, capitulo 2)

Autométicamente con un palpador 3D de HEIDENHAIN (véase el
modo de empleo de los ciclos de palpacion, capitulo 3)

6° Arrancar el programa de mecanizado en el modo de
funcionamiento Ejecucién continua del programa

7° Funcionamiento Manual

Fijar la funcién Inclinar plano de trabajo con la softkey 3D-ROT en
INACTIVO. Programar en el menu para todos los ejes 0°, véase
+Activacion de la inclinacién manual”, pagina 29.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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slacion de coordenadas

8.9 Los ciclos para |

Desarrollo del programa

™ Traslacién de coordenadas en el pgm principal

" Mecanizado en el subprograma, véase
.Subprogramas”, pagina 321

w

14

130

65

65 130

Definicion 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 repeticién 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
Subprograma 1:

Determinacion del fresado
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8.10 Ciclos especiales

TIEMPO DE ESPERA (ciclo G04)

La ejecucién del programa se detiene segun el TIEMPO DE ESPERA
programado. El tiempo de espera sirve, p.€j., para la rotura de viruta.

Activacion
El ciclo se activa a partir de su definicién en el programa. No influyen

en ello los estados modales (permanentes) como, por ejemplo, el giro
del cabezal.

’34® Tiempo de espera en segundos: Introducir el tiempo

de espera en segundos

Campo de introducciéon 0 a 3 600 s (1 hora) en pasos de 0,001 s

LLAMADA AL PROGRAMA (ciclo G39)

Se pueden anadir programas de mecanizado, como p.ej. ciclos de
taladrado especiales 0 médulos de geometria, a un ciclo de

mecanizado. En este caso el programa se llama como si fuese un ciclo.

@ Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Si se quiere declarar un programa DIN/ISO para el ciclo,
deberd introducirse el tipo de fichero .| detras del nombre
del programa.

Excepto TNC 410

Si sélo 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 para realizar el ciclo no se encuentra en el
mismo directorio que el programa que realiza la llamada,
se introduce el camino de busqueda completo, p.ej.

TNCAKLAR35\FK1\50.I.
9 oy Nombre del programa: Introducir el nombre del
B programa llamado vy si es preciso el camino de

busqueda en el que se encuentra el programa
El programa se llama con

G79 (frase por separado) o
M99 (por frases) o

M89 (se ejecuta después de cada frase de
posicionamiento)

Ejemplo: Frase NC

N74 G04 F1,5 *

sv —————— | ©
(¢] (¢} (e} (o}
o : © o o
°'N70 G39 P01 50 *:° » % LOT31 G71 ©
o} (e} (e} 1 o
o (¢} o ! o
[} o o : [e]
ol ° o o o
ot N9O ... M99 of 4 o
o o] |o ' o
[} o o ! [e]
o o o ' o
) = O o
(o] o (s} : (e}
° °| H>—nN99999 roT31 @71 °
o o O o
o o (e} o
o L= B [ (<)
Ejemplo: Frases NC
N550 G39 P01 50 *
N560 GOO X+20 Y+50 M9 9*




Ejemplo: Llamada del programa

Desde un programa se quiere llamar al programa 50 mediante el ciclo.

ORIENTACION DEL CABEZAL (ciclo G36)

? El constructor de la maquina prepara la maquina y el TNC.

@ En los ciclos de mecanizado 202, 204 y 209 se emplea
internamente el ciclo 13. Tener en cuenta en el programa
NC, que debe programar de nuevo el ciclo 13 tras uno de
los ciclos de mecanizado mencionados arriba.

EI 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.gj. en
sistemas de cambio de herramienta con una determinada posicion
para el cambio de la misma

para ajustar la ventana de emision y recepcion del palpador 3D con
transmision por infrarrojos

Activacion
EI TNC posiciona la posicion angular definida en el ciclo mediante la
programacion de M19 o M20 (depende de la maquina).

Cuando se programa M19 o M20, sin antes haber definido el ciclo
G36, el TNC posiciona el cabezal principal sobre un valor angular,
determinado en un pardmetro de maquina (véase el manual de la
maquina).

® L Angulo de orientacion: Introducir el &ngulo referido
%‘ al eje de referencia angular del plano de mecanizado

Campo de introduccion: 0 a 360°

Resolucion de la introduccién: 0,001°

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

8.10 Ciclos especiales

Ejemplo: Frase NC

N76 G36 S25*
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8.10 Ciclos especiales

TOLERANCIA (ciclo G62, excepto TNC 410)

@ El constructor de la maquina prepara la maquina y el TNC.

ElI TNC alisa automaticamente 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. En caso necesario, el
TNC reduce automaticamente el avance programado, de forma que el
programa se pueda ejecutar siempre , libre de sacudidas” a la méxima
velocidad posible. La calidad de la superficie aumenta y se cuida la
mecanica de la maquina.

Mediante el alisamiento se produce una desviacion del contorno. El
constructor de la maquina determina la posible desviacion del
contorno (valor de tolerancia). Con el ciclo G62 se puede modificar
el valor de tolerancia inicialmente ajustado.

I% Antes de la programacion debe tenerse en cuenta

Ciclo 662 es& DEF-activo, es decir, activo a partir de su
definicién en el programa.

El ciclo G62 se anula cuando se define de nuevo dicho
ciclo G62 y se contesta a la pregunta del didlogo sobre el
valor de tolerancia con NO ENT. Si se anula, vuelve a
estar activada la tolerancia predeterminada:

5z . Valor de tolerancia: Desviacion posible del contorno
A en mm

318

X
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Ejemplo: Frase NC

N78 G62 T0,05*

8 Programacién: Ciclos @



Subprogramas y repeticiones
parciales de un programa

Programacion:




9.1 Indicar subprogramas y
repeticiones de partes de
programa

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 lamarca G98 L. L es la abreviacién
de label (en inglés marca).

Los Label se enumeran entre 1y 254. Cada nimero LABEL sélo se
puede asignar una vez en el programa al pulsar la tecla G98.
I% Si se adjudica un numero de LABEL varias veces, el TNC
emite un aviso de error al finalizar la frase G98.

Ademas tenemos para TNC 426, TNC 430:

En los programas demasiado largos se puede limitar la
verificacion a un nimero de frases programado mediante
MP7229.

El label 0 (G98 LO) caracteriza el final de un subprograma y por lo tanto
puede ser utilizado cuantas veces se desee.

9.1 Indicar subprogramas y repeticiones de partes de programa

320 9 Programacién: Subprogramas y repeticiones parciales de un programa @



9.2 Subprogramas

Funcionamiento

1 EITNC ejecuta el programa de mecanizado hasta una llamada al
subprograma LN, 0 aus. n puede ser cualguier nimero de label

2 A paritr de aqui el TNC ejecuta el subprograma llamado hasta el
final del mismo G98 L0

3 Acontinuacion el TNC prosigue con el programa de mecanizado en
la frase que sigue a la llamada al subprograma LN, 0

o°

<P :
A
>

<@
9.2 Subprogramas

Indicaciones sobre la programacion €00 24100 M2

. G98 L1 * «
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. G98 LO *

Los subprogramas se programan al final de un programa principal N999599 % ...

(detras de la frase con M2 o M30)

Si existen subprogramas en el programa de mecanizado delante de
la frase con M02 o M30, estos se ejecutan como minimo una vez
sin llamada

Programacion de un subprograma

ENT

Introducir niUmero de subprograma, con la tecla END

98 Indicar comienzo: seleccionar funcién G98, con la tecla

Caracterizar el final: Seleccionar la funcién G98,
programar el n® de label ,0"

Llamada a un subprograma

{ LJ Llamada a un subprograma: Pulsar la tecla L

Introducir el n® de label del subprograma a llamar vy
07

@ No esta permitido programar L0,0, ya que corresponde a
la llamada del final de un subprograma.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN 321 @



les de un pgm

iciones parcia

9.3 Repet

9.3 Repeticiones parciales de un
pPgm

Label G98

Las repeticiones parciales de un programa comienzan con la marca
G98 L. Una repeticion parcial de un programa finaliza con Ln,m. m es
el niumero de repeticiones.

Funcionamiento

1 EITNC ejecuta el programa de mecanizado hasta el final del
programa parcial (L1,2)

2 A continuacion el TNC repite el programa parcial entre el label
llamado vy la llamada al label L 1,2 tantas veces como se haya
indicado detras de la coma

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

EI TNC repite las partes parciales de un programa una vez mas de
las veces programadas

Programacion de repeticiones parciales del
programa

Caracterizacion del inicio: Seleccionar la funcién G98,
98 ;
confirmar con la tecla ENT

Introducir el n® de label para la parte del programa a
repetir y confirmar con la tecla END

Llamada a una repeticion parcial del programa
L Pulsar la tecla L, introducir el n® de label de la parte del
programa a repetir y detras de la ,,coma” el n® de
repeticiones

322 9 Programacién: Subprogramas y repeticiones parciales de un programa @
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9.4 Cualquier programa como
subprograma

Funcionamiento

1 EITNC ejecuta el programa de mecanizado hasta que se llame a
otro programa con %

2 A continuacion el TNC ejecuta el programa llamado hasta su final

3 Después el TNC ejecuta el programa de mecanizado (que llama) en
la frase que sigue a la llamada del programa

Indicaciones sobre la programacion

El TNC no precisa los label's para poder utilizar cualquier programa
como subprograma

El programa llamado no puede contener la funcion auxiliar M2 o M30

El programa llamado no puede contener ninguna llamada con % en el
programa que llama (rosca sin fin)

Llamada a cualquier programa como
subprograma

0/ Seleccionar las funciones para la llamada al programa:
0 Pulsar la tecla %, confirmar con la tecla END

@ También se puede llamar a cualquier programa mediante
el ciclo G39.

Si se quiere llamar a un programa en texto claro, se
introduce el tipo de fichero .H detras del nombre del
programa.

Ademas tenemos para los TNC 426, TNC 430:

El programa llamado debe estar memorizado en el disco
duro del TNC.

Si sélo 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.€j.
TNC\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

% AG71 *

N99999

A G71 *

% B G71 *

. N99999 % B G71 *

9.4 Cualquier programa como subprograma
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9.5 Imbr

9.5 Imbricaciones

Tipos de imbricaciones

1 Subprogramas dentro de un subprograma

" Repeticiones parciales en una repeticion parcial del programa
" Repeticiéon de subprogramas

" Repeticiones parciales de un programa en un subprograma

Profundidad de imbricacion

La profundidad de imbricacién determina las veces que se pueden

introducir partes de un programa o subprogramas en otros

subprogramas o repeticiones parciales de un programa.

" Maéxima profundidad de imbricacién para subprogramas: 8

= Maxima profundidad de imbricacion para llamadas a un pgm
principal: 4

i Las repeticiones parciales se pueden imbricar tantas veces como se
desee

Subprograma dentro de otro subprograma

m
©
3
T
o
o
o
-
=
2
[7]
o
7]
=2
o

w

Se llama al subprograma en G98 L1
Ultima frase del

programa principal (con M2)
Principio del subprograma 1

Se llama al subprograma en G98 L2

Final del subprograma 1
Principio del subprograma 2

Final del subprograma 2
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Ejecucion del programa

1
2
3

El programa principal UPGMS se ejecuta hasta la frase N170
Llamada al subprograma 1y ejecucion hasta la frase N390

Llamada al subprograma 2 y ejecucién hasta la frase N620 Final del
subprograma 2 y vuelta al subprgrama desde donde se harealizado
la llamada

El subprograma 1 se ejecuta desde la frase N400 hasta la frase
N450. Final del subprograma 1y regreso al programa principal
UPGMS.

El programa principal UPGMS se ejecuta desde la frase N180 a la
frase N350. Regreso a la frase 1 y final del programa

Repeticion de repeticiones parciales de un
programa

Ejemplo de frases NC

%REPS G71 *

N150 G98 L1 *

N200 G98 L2 *

N270 L2,2 *

N350 L1,1 *

N999999 %REPS G71 *

Ejecucion del programa

1
2

3

El programa principal REPS se ejecuta hasta la frase N270

La parte del programa entre las frases N200 y N270 se repite 2
veces

El programa principal REPS se ejecuta desde la frase N280 hasta
la frase N350

La parte del programa entre la frase N150 vy la frase N350 se repite
1 vez (contiene la repeticion de la parte del programa entre la frase
N200 y la frase N270)

El programa principal REPS se realiza desde la frase N360 hasta la
frase N999999 (final del programa)

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Principio de la repeticion parcial del programa 1

Principio de la repeticion parcial del programa 2

Parte del programa entre esta frase y G98 L2
(frase N200) se repite dos veces
Parte del programa entre esta frase y G98 L1

(frase N150) se repite una vez

icaciones

9.5 Imbr
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9.5 Imbricaciones

Repeticion de un subprograma

Ejemplo de frases NC

Ejecucion del programa
El programa principal UPGREP se ejecuta hasta la frase N110
Se llama y ejecuta el subprograma 2

La parte del programa entre la frase N100 y la frase N120 se repite
2 veces; el subprograma 2 se repite 2 veces

El programa principal UPGREP se lleva a cabo una vez desde la
frase N130 hasta la frase N190; final del programa

W N =

IS

w

Principio de la repeticién parcial del programa 1
Llamada al subprograma

Parte del programa entre esta frase y G98 L1
(frase N100) se repite dos veces

Ultima frase del programa principal con M2
Principio del subprograma

Final del subprograma
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i Ejemplos de programacion

Desarrollo del programa

1 Posicionamiento previo de la hta. sobre la arista
superior de la pieza

1 Introducir la profundizacion en incremental

™ Fresado del contorno

™ Repeticién de la profundizacion y del fresado del
contorno

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

5 50 100

Definicion de la herramienta

Llamada a la herramienta

Retirar la herramienta

Fijar el polo

Posicionamiento previo en el plano de mecanizado
Posicionamiento previo sobre la arista superior de la pieza

” @



Marca para la repeticion parcial del programa

-’

Ejemplos de programacion

Profundizacion en incremental (en vacio)
Primer punto del contorno
Llegada al contorno

Salida del contorno

Retirar

Retroceso a la etiqueta 1; en total cuatro veces
Retirar la herramienta, final del programa

w
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i Ejemplos de programacion

Desarrollo del programa

" Llegada al grupo de taladros en el programa
principal

" Llamada al grupo de taladros (subprograma 1)

= Programar solo una vez el grupo de taladros en
el subprograma 1

T
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Definicion de la herramienta
Llamada a la herramienta
Retirar la herramienta
Definiciéon del ciclo Taladrado
distancia de seguridad
Profundidad

avance

Profundidad de pasada
Tiempo de espera arriba
Arista superior de la pieza
22 distancia de seguridad
Tiempo de espera abajo

” @



Llegada al punto de partida del grupo de taladros 1

-’

Ejemplos de programacion

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

Principio del subprograma 1: Grupo de taladros
Llamar ciclo para taladro 1

Aproximacién al taladro 2, llamada al ciclo
Aproximacion al taladro 3, llamada al ciclo
Aproximacién al taladro 4, llamada al ciclo

Final del subprograma 1

w
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i Ejemplos de programacion

Desarrollo del programa

= Programacion de los ciclos de mecanizado en el
programa principal

™ Llamada a la figura de taladros completa
(subprograma 1)

 Aproximacion al grupo de taladros en el
subprograma 1, llamada al grupo de taladros
(subprograma 2)

= Programar solo una vez el grupo de taladros en
el subprograma 2

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Definicién de la hta. Broca de centraje
Definicion de la hta. Taladro

Definiciéon de la hta. Escariador

Llamada a la hta. Broca de centraje
Retirar la herramienta

Definicién del ciclo Centraje

distancia de seguridad

Profundidad

avance

Profundidad de pasada

Tiempo de espera arriba

Coordenadas de la superficie de la pieza
22 distancia de seguridad

Tiempo de espera abajo

Llamada al subprograma 1 para la figura completa de taladros

” @



Cambio de herramienta
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Ejemplos de programacion

Llamada a la hta. para el taladrado
Nueva profundidad para Taladro

Nueva aproximacion para Taladro
Llamada al subprograma 1 para la figura completa de taladros
Cambio de herramienta

Llamada a la hta. Escariador

Definicion del ciclo Escariado

distancia de seguridad

Profundidad

avance

Tiempo de espera abajo

Avance de retroceso

Coordenadas de la superficie de la pieza
22 distancia de seguridad

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
Llamar ciclo para taladro 1

Aproximacion al taladro 2, llamada al ciclo
Aproximacién al taladro 3, llamada al ciclo
Aproximacion al taladro 4, llamada al ciclo

Final del subprograma 2

w
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Programacion: Parametros Q
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10.1 Principio de funcionamiento y resumen de funciones

10.1 Principio de funcionamiento y
resumen de funciones

Con los pardmetros Q se puede definir en un programa de mecanizado
una familia de piezas completa. Para ello en vez de valores numéricos
se introducen pardmetros Q.

Los pardmetros Q se utilizan por ejemplo para

Valores de coordenadas
Avances

Revoluciones

Datos del ciclo

Ademas con los parametros Q se pueden programar contornos
determinados mediante funciones matematicas o ejecutar los pasos
del mecanizado que dependen de condiciones légicas.

Un pardmetro Q se caracteriza por la letra Q y un nimero del 0 al 299.
Los pardmetros Q se dividen en tres grupos:

Significado Campo

Pardmetros de libre empleo que actiande forma Q0 a Q99
global para todos los programas que se
encuentran en la memoria del TNC

Pardmetros para funciones especiales del TNC Q100 a Q199

Pardmetros que se emplean preferentemente Q200 a Q399
en ciclos y que acttian de forma global paratodos  (TNC 410:
los programas que hay en la memoria del TNC a Q299)

Instrucciones de programacion

No se pueden mezclar en un programa pardmetros Q y valores
NUMEricos.

A los pardmetros Q se les puede asignar valores numéricos entre
—99 999,9999 y +99 999,9999. Internamente el TNC puede calcular
valores numéricos con una longitud de 57 bit delante y hasta 7 bit
detras del punto decimal (32 bit de longitud numérica corresponden a
un valor decimal de 4 294 967 296).

@ EI TNC asigna a ciertos pardametros Q siempre los mismos
datos, p.ej. al parametro Q108 el radio actual de la hta.
véase , Pardmetros Q predeterminados”, pagina 355.

Si se utilizan los pardmetros Q60 a Q99 en ciclos de
constructor, mediante el parametro de maquina MP7251
se determina si dichos pardmetros acttan sélo de forma
local en el ciclo o de forma global para todos los
programas.

334
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Llamada a las funciones de parametros Q

TNC 426, TNC 430: Durante el programa de mecanizado se pulsa la
sofktey PARAMETROS

TNC 410: Pulsar la tecla ,Q" (en el teclado numérico y seleccion de
ejes con la tecla —/+).

Entonces el TNC muestra las siguientes softkeys:

Grupo de funciones Softkey

Funciones matematicas basicas FUNCTONES
BASICAS

Funciones angulares FUNCIONES

TRIGOMOM.

Condicién si/entonces, salto o

Otras funciones FUNCIONES

DIVERSAS

Introduccién directa de una férmula —

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

10.1 Principio de funcionamiento y resumen de funciones
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10.2 Familia de piezas — Parametros Q en vez de valores num

10.2 Familia de piezas — Parametros
Q en vez de valores numeéricos

Con la funcién paramétrica DO: ASIGNACION se asignan valores
numeéricos a los pardmetros Q. Entonces en el programa de
mecanizado se fija un parametro Q en vez de un valor numérico.

Ejemplo de frases NC

N150 D00 Q10 POl +25*

N250 GO0 X +Q10*

Para las familias de piezas se programa, p.ej. las dimensiones

Asignacion
Q10 tiene el valor 25
corresponde a GO0 X +25

caracteristicas de la pieza como pardmetros Q.

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 parédmetros Q

Radio del cilindro
Altura del cilindro
Cilindro Z1

Cilindro 72
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R=Q1
H=0Q2
Q1 =+30
Q2 =+10
Q1 =+10
Q2 = +50

e}l

Q2

Qi

Q2 Z2
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10.3 Describir contornos mediante
funciones matematicas

Empleo

Con los parametros Q se pueden programar funciones matematicas
basicas en el programa de mecanizado:

Seleccionar la funcién de pardmetros Q: Pulsar la softkey
PARAMETROS en el TNC 426 /430 o la tecla Q en el TNC 410 (en
el teclado numeérico, a la derecha). La caratula de softkeys indica las
funciones de los pardmetros Q.

Seleccionar las funciones matematicas béasicas: Pulsar la softkey
FUNC. BASICAS. EI TNC muestra las siguientes softkeys:

Resumen
Funcion Softkey
D00: ASIGNACION =
p.ej. D00 Q5 P01 +60 * K=y
Asignacién directa de un valor
DO01: ADICION o1
p.ej. D01 Q1 P01 -Q2 PO2 -5 * 8ol
Determinar y asignar la suma de dos valores
D02: SUSTRACION =
p.ej. D02 Q1 P01 +10 P02 +5 * L
Determinar y asignar la diferencia de dos valores
D03: MULTIPLICACION =
p.ej. D03 Q2 P01 +3 P02 +3 * oo
Determinar y asignar la multiplicaciéon de dos valores
DO04: DIVISION w2
p.ej. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * LR

Determinar y asignar el cociente de dos valores
Prohibido: jDividir por 0!

DO05: RAIZ 05
p.ej. DO5 Q50 PO1 4 * RATZ
Sacar y asignar la raiz cuadrada de un nimero
Prohibido: jSacar la raiz de un valor negativo!

A la derecha del signo ,,=" se pueden programar:

dos numeros
dos parametros Q
un numero y un parametro Q

Los parédmetros Q y los valores numéricos en las comparaciones
pueden ser con o sin signo.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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tematicas

10.3 Describir contornos mediante funciones ma

Programacion de los tipos de calculo basicos

Ejemplo 1:

PARA-
METROS

FUNCIONES
BRSICRS

oa

Ho=

Seleccionar las funciones de pardmetros Q: Pulsar la

softkey Pardmetros, o bien la tecla Q

Seleccionar las funciones mateméaticas basicas:
Pulsar la softkey FUNCIONES ESPECIALES

Seleccion de la funcién paramétrica ASIGNACION:
Pulsar la softkey DOX =Y

N° de parametro para el resultado?

5 Introducir el n® del parametro Q: 5

ler valor o parametro?

10 Asignar a Q5 el valor numérico 10

Ejemplo de frase NC
N16 DOO P01 +10 *
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Ejemplo de programacion 2:

tematicas

m Seleccionar las funciones de pardmetros Q: Pulsar la
softkey Parametros, o bien la tecla Q

R Seleccionar las funciones matematicas basicas:
ESIEED Pulsar la softkey FUNCIONES ESPECIALES
0 Seleccionar la fupcién de pardmetros Q
BoT MULTIPLICACION: Pulsar la softkey DO3 X * Y

N° de parametro para el resultado?

12 Introducir el nUmero de pardmetro Q: 12
ler valor o parametro?

Q5 Introducir Q5 como primer valor

2° valor o parametro?

7 Introducir 7 como segundo valor

Ejemplo de frase NC
N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *

10.3 Describir contornos mediante funciones ma
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10.4 Funciones angulares (trigonometria)

10.4 Funciones angulares
(trigonometria)

Definiciones

El seno, el coseno y la tangente corresponden a las proporciones de
cada lado de un tridngulo rectangulo. Siendo:

Seno: sena=a/c

Coseno: coso=b/c

Tangente: tana=a/b=seno/cosao

Siendo

¢ la hipotenusa o lado opuesto al angulo recto
a la cara opuesta al &ngulo a
b el tercer lado

ElI TNC calcula el angulo mediante la tangente:

o = arctan o = arctan (a/ b) = arctan (sen o/ cos o)

Ejemplo:
a=10mm
b=10mm

o = arctan (a/b) = arctan 1 = 45°
Ademas se tiene:

aZz+bz2=c2(mitaz=axa)

c = J(@+b)

340
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Programacion de funciones trigonomeétricas

Las funciones angulares aparecen cuando se pulsa la softkey
FUNCIONES ANGULARES. ElI TNC muestra las softkeys en la

siguiente tabla.

Programacion: comparar ,,ejemplo: Programacion de los tipos de

célculo béasicos”

Funcion

Softkey

D06: SENO
p.ej. D06 Q20 P01 -Q5 *
Determinar y asignar el seno de un dngulo en grados (°)

b5}
SIN{KY

D07: COSENO
p.ej. D07 Q21 P01 -Q5 *
Determinar y asignar el coseno de un dngulo en grados (°)

D7
COStHy

D08: RAIZ DE LA SUMA DE LOS CUADRADOS
p.ej. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 *
Determinar y asignar la hipotenusa entre dos catetos

o8
K LEM Y

D13: RAIZ

p.ej. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 *

Determinar y asignar el &ngulo con arcotangente de dos
lados (0 < angulo < 360°)

D13

H RANG Y

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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ametros Q

4

/entonces con par

iciones si

10.5 Cond

10.5 Condiciones si/entonces con
parametros Q

Empleo

En las decisiones Si/Entonces se compara en el TNC, un parametro Q
con otro pardmetro Q o un valor numérico. Cuando se ha cumplido la
condicioén, el TNC continua con el programa de mecanizado en el Label
programado detras de la condiciéon (Label véase ,Indicar
subprogramas y repeticiones de partes de programa”, pagina 320). Si
no se cumple la condicién el TNC ejecuta la siguiente frase.

Cuando se quiere llamar a otro programa como subprograma, se
programa una llamada al programa con % detras del Label G98.

Saltos incondicionales

Los saltos incondicionales son aquellos que cumplen siempre la
condicion (=incondicionalmente), p.€j.

D09 PO1 +10 P02 +10 PO3 1 *
Programacion de condiciones si/entonces

Las condiciones si/entonces aparecen al pulsar la softkey SALTOS. El
TNC muestra las siguientes softkeys:

Funcion Softkey
D09: SI ES IGUAL, SALTO o3
p.ej. D09 POl +Q1 P02 +Q3 P03 5 * T aoto '

Cuando dos valores o parametros son iguales salto al
label indicado

D10: SI ES DISTINTO, SALTO nta
p.ej. D10 PO1 +10 P02 -Q5 P03 10 *
Cuando los dos valores o parametros son distintos,
salto al label indicado

D11: SI ES MAYOR, SALTO Dtt
p.ej. D11 P01 +Q1 P02 +10 PO3 5 *
Cuando el primer valor o parametro es mayor al
segundo valor o parametro, salto al label indicado

D12: SI ES MENOR, SALTO 01z
p.ej. D12 PO1 +Q5 P02 +0 P03 1 * Tam
Cuando el primer valor o parametro es menor al

segundo valor o parametro, salto al label indicado
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Abreviaciones y conceptos empleados

tros Q

IF (en inglés): Cuando

EQU (en inglés equal): lgual

NE (en inglés not equal): Distinto o

GT (en inglés greater than): Mayor que E

LT (en inglés less than): Menor que ‘E

GOTO (en inglés go to): Ira ]
Q
c
o
(&)
N
(3]
=+
c
o
)
c
L}
—
7))
N
(]
=
2
2
©
c
o
&
Lo
o
F
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de los par

icacion

- 7

10.6 Comprobacion y modif

10.6 Comprobacion y modificacion

de los parametros Q

Procedimiento

Se pueden comprobar y también modificar los parametros Q durante
la ejecucion o el test del programa

Interrumpir la ejecucion del programa (p.ej. (pulsar tecla STOP
externa y softkey PARADA INTERNA) o parar el test del programa

344

Llamada a las funciones paramétricas: Pulsar la
tecla Q

TNC 426, TNC 430:

Introducir el nimero del parametro Q y pulsar la tecla
ENT. EI TNC visualiza en la casilla del didlogo el valor
actual del pardmetro Q

TNC 410:

Con los pulsadores de manual se selecciona un
parametro Q en la pagina actual de la pantalla. Con la
softkey PAGINA se selecciona la pagina de la pantalla
anterior o posterior.

Si se quiere modificar el valor, se programa uno
nuevo, se confirma con la tecla ENT y se finaliza la
introduccién con la tecla END

Cuando no se quiere modificar el valor se cierra el
didlogo con la tecla END

Funcienam.

manual

Desarrollo test

015 = FF

NZB G31 G998 X+188 Y+188B Z2+08 *
N4B T1 G17 S5008 *
N5B GBO G40 G9@ 2+250 *
NEB X-38 Y+b@ #*
N?7B GB1 Z2-3@ F2808 *
N8B GB1 G41 X+B Y+EQ #*
N9B X+58 Y+100 *
N18@ G25 R20 *
N11@ X+188 Y+b@ =*
N1z@ X+5@ Y+@ *
N13@ G26 R15 *
N148 X+B Y+50 #*
N158 GBO@ G40 Y+38 X-28 *
N16@ 2+18@8 M@z *
N999999 Z“NEU G71 #
FIN
Desarrollo test
Qe = +@
Q1 = +@
Q2 = +12.5
03 = +2@
Q4 = -5
05 = +10@
Q6 = +@
av = ]
Q8 = +@
Q9 = +@
Qlg = +@
Q11 = +@
nowL. X -35.000
Y +96.3480 T
z +51.335 Foa
S M5 /9
PAGINA | PAGINA
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10.7 Otras funciones

Resumen

Pulsando la softkey FU

NCIONES DIVERSAS, aparecen otras

funciones. El TNC muestra las siguientes softkeys:

Funcion Softkey
D14:ERROR o
Emitir avisos de error ERROR=
D15:PRINT D16
Emitir textos o valores de parédmetros Q sin THPRIHIR

formatear

D19:PLC
Emitir valores al PLC

D139
PLC=

D14: ERROR: Emitir los avisos de error

Ejemplo de frase NC
EI TNC debe emitir un

N180 D14 P01 254 *

aviso memorizado en el nimero de error 254

Con la funcién D14: ERROR se pueden emitir

los avisos programados con anterioridad por el fabricante de la
maéagquina o por HEIDENHAIN: Cuando el TNC llega en la ejecucién o el
test del programa a una frase con D 14, dicha ejecucién o test se

interrumpe y se emite
nuevo el programa. NU
inferior.

Numeros de error

un aviso. A continuacion se debera iniciar de
meros de error: Véase la tabla en la parte

Dialogo standard

0...299 D 14: NUumero de error O .... 299

300 ... 999 Diadlogo que depende de la
maquina

1000 ... 1099 Avisos de error internos (véase

tabla a la dcha.)

Namero de error  Texto

1000 Cabezal ?

1001 Falta el eje de la hta.

1002 Anchura de la ranura demasiado grande
1003 Radio de la hta. demasiado grande
1004 Campo sobrepasado

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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10.7 Otras funciones

Nuamero de error

Texto

1005 Posicion inicial errénea
1006 Giro no permitido
1007 Factor de escala no permitido
1008 Espejo no permitido
1009 Desplazamiento no permitido
1010 Falta avance
1011 Valor de introduccion erroneo
1012 Signo erréneo
1013 Angulo no permitido
1014 Punto de palpacion inalcanzable
1015 Demasiados puntos
1016 Introduccién contradictoria
1017 CYCL incompleto
1018 Plano mal definido
1019 Programado eje erréneo
1020 Revoluciones erréneas
1021 Correccién de radio no definida
1022 Redondeo no definido
1023 Radio de redondeo demasiado grande
1024 Arranque del programa no definido
1025 Imbricacion demasiado elevada
1026 Falta referencia angular
1027 No se ha definido ningun ciclo de mecanizado
1028 Anchura de la ranura demasiado pequena
1029 Cajera demasiado pequena
1030 Q202 sin definir
1031 Q205 sin definir
1032 Introducir Q218 mayor a Q219
1033 CYCL 210 no permitido
346
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Nuamero de error

Texto

1034 CYCL 211 no permitido

1035 Q220 demasiado grande

1036 Introducir Q222 mayor a Q223

1037 Introducir Q244 mayor a 0

1038 Introducir Q245 diferente a Q246

1039 Introducir el margen angular < 360°

1040 Introducir Q223 mayor a Q222

1041 Q214: 0 no permitido

1042 No esté definida la direccion de
desplazamiento

1043 No esté activada ninguna tabla de puntos cero

1044 Error de posicién: centro ler eje

1045 Error de posicién: centro 2° eje

1046 Taladro demasiado pequefio

1047 Taladro demasiado grande

1048 Isla demasiado pequena

1049 Isla demasiado grande

1050 Cajera demasiado pequenfa: repaso 1.A.

1051 Cajera demasiado pequenfa: repaso 2.A.

1052 Cajera demasiado grande: rechazada 1.A.

1053 Cajera demasiado grande: rechazada 2.A.

1054 Isla demasiado pequena: rechazada 1.A.

1055 Isla demasiado pequena: rechazada 2.A.

1056 Isla demasiado grande: repaso 1.A.

1057 Isla demasiado grande: repaso 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Error cota méxima

1059 TCHPROBE 425: Error cota minima

1060 TCHPROBE 426: Error cota méxima

1061 TCHPROBE 426: Error cota minima

1062 TCHPROBE 430: Didmet. demasiado grande

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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10.7 Otras funciones

Nuamero de error

Texto

1063 TCHPFEOBE 430: Didmet. demasiado
pequefo

1064 No se ha definido ningun eje de mediciéon

1065 Sobrepasada tolerancia rotura

1066 Programar en Q247 un valor distintoa 0

1067 Programar en Q247 un valor mayor a b

1068 Tabla de ptos. cero?

1069 Introducir en Q351 tipo de fresado, un valor
distintoa 0

1070 Reducir la profundidad de roscado

1071 Realizar la calibracion

1072 Tolerancia sobrepasada

1073 Activado el proceso hasta una frase

1074 ORIENTACION no permitida

1075 3DROT no permitida

1076 Activar 3DROT

1077 Programar la profundidad con signo negativo
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D15: PRINT: Emitir textos o valores de
parametros Q

TNC 410:

En el punto del menu Conexion de datos
RS232, se determina donde debe
memorizar el TNC los textos, véase
+Ajuste de la conexion de datos TNC
410", pagina 397.

TNC 426, TNC 430:

Ajuste de la conexién de datos: En el
menu PRINT o PRINT-TEST se determina
el camino de busqueda en el cual el TNC
debe memorizar los textos o valores de
parametros Q, véase ,Asignacion”,
pagina 400.

=y

Con la funcién D15: PRINT se pueden emitir valores
memorizados en pardmetros 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 ejecucion
del programa) o en el fichero % FN15SIM.A (emisién
durante el test del programa). La emision tiene lugar
posteriormente y se activa como muy tarde al final
de PGM, o cuando el PGM se activa. En el modo de
frase individual se inicia la transmisién de datos al
final de la frase.

Emision de dialogos y avisos de error con D15:
PRINT ,,Valor numérico”

Valor numérico 0 a 99: Dialogos para ciclos de
constructor

a partir de 100: Avisos de error de PLC

Ejemplo: Emision del nimero de didlogo 20

N67 D15 PO1 20 *

Emision de didlogos y parametros Q con D15:
PRINT , Parametros Q"

Ejemplo de aplicacion: Grabacion de la medicion de
una pieza.

Se pueden emitir hasta seis parametros Q y valores
numeéricos simultdneamente.

Ejemplo: Emision del didlogo 1y del valor numérico
Q1

N70 D15 PO1 1 P02 Q1 *

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Memorizar/editar programa Memorizar/editar programa

Interface RS232 Interface RS422
Interface RS232
: = . -
Modo func. MSE¥ Modo func. Lsv-2 Veloc. transm. baud 57600
Veloc. transm. baud Veloc. transm. baud
FE 115200 FE N 38400 Memoria para transm. por bloques
EXT1 19200 EXT1 : 96080 Disponible [Ckbytel 313
EXT2 9600 EXT2 : 9600 Reservado [kbytel 2]
Lsv-2 115200 Lsv-2: 115200 Memoria de frases 8
Asignacién:
Impresioén nowL. X -35.000
Test impr. : +96.340 T
PGM MGT: Ampliado z +51.335 F o
S M5/9

RS232 | poga.

Lo USUARIO

RS422 AvuDA
AJUSTAR

‘FIN‘
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10.7 Otras funciones

D19: PLC: Emision de los valores al PLC

Con la funcion D19: PLC, se pueden transmitir hasta dos valores
numeéricos o pardmetros Q al PLC.

Pasos y unidades: 0,1 um o bien 0,0001°

Ejemplo: Transmitir el valor numérico 10 (corresponde a Tum o bien
0,001°) al PLC

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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10.8 Introducir la formula
directamente

Introduccion de la formula

Mediante softkeys se pueden programar directamente en el programa
de mecanizado, férmulas matematicas con varias operaciones de

célculo.

Las féormulas aparecen pulsando la softkey FORMULA. EI TNC

muestra las siguientes softkeys en varias caratulas:

Funcion de relacion

Softkey

Suma
p.ej. Q10 = Q1 + Q5

+

Resta
p.ej. Q25 = Q7 - Q108

Multiplicacion
p.ej.Ql2 = 5 * Q5

Division
p.ej. Q25 = Q1 / Q2

Abrir paréntesis
p.ej. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Cerrar paréntesis
p.ej.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Cuadrar un valor (en inglés square)
p.ej. Q15 = SQ 5

sa

Sacar la raiz (en inglés square root)
p.j. Q22 = SQRT 25

SERT

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

TAN

Arco-seno

Funcién de inversion del seno; determinar el dngulo
entre el cateto opuesto vy la hipotenusa

p.ej. Q10 = ASEN 0,75

RSIN

Arco-coseno

Funcion de inversion del coseno; determinar el angulo
entre el cateto contiguo y la hipotenusa

p.ej. Q11 = ACOS Q40

RCOS

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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10.8 Introducir la formula directamente

Funcion de relacion

Softkey

Arco-tangente

Funcién de inversion de la tangente; determinar el
angulo entre el cateto opuesto y el cateto contiguo
p.ej. Q12 = ATAN Q50

RTAN

Valor a una potencia
p.ej. Q15 = 373

Constante Pl (3,14159)
p.ej. Q15 = PI

PI

Determinar el logaritmo natual (LN) de un nimero
Numero en base 2,7183
p.ej. Q15 = LN Q11

LN

Determinar el logaritmo de un nimero, nimero en
base 10
p.ej. @33 = LOG Q22

LOG

Funcién exponencial, 2,7183 elevado a n
p.ej. Q1 = EXP Q12

Negar valores (multiplicar por -1)
p.ej. Q2 = NEG Q1

Redondear las posiciones detras de la coma
Crear un nimero integro
p.ej. Q3 = INT Q42

Crear el valor absoluto de un nimero
p.ej. 4 = ABS Q22

Redondear posiciones delante de la coma
Fraccionar
p.ej. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Comprobar el signo de un n°

(excepto TNC 426, TNC 430)

p.ej. Q12 = SGN Q50

Si el valor resultante de Q12=1: Q50 >= 0
Si el valor resultante de Q12=0: Q50 < 0

352
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Reglas de calculo

Para la programacion de férmulas matematicas son validas las
siguientes reglas:

Los calculos de multiplicacion y division se realizan antes que los
de suma y resta

N112 Q1 =5 * 3 +2 * 10 = 35

1ercélculo5*3 =15
2° célculo2 * 10 =20
3ercalculo 15+ 20 = 35
o
N113 Q2 = SQ 10 - 373 = 73

1ercélculo 10 al cuadrado = 100
2° caélculo 3 elevadoa 3 =27
3ercaélculo 100 - 27 =73

Propiedad distributiva
Ley de la distribucion en el calculo entre paréntesis

a*b+c)=a*b+a*c

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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10.8 Introducir la formula directamente

Ejemplo

Calcular el angulo con el arctan del cateto opuesto (Q12) y el cateto
contiguo (Q13); el resultado se asigna a Q25:

PARA-
METROS

FORMEL

Seleccionar las funciones de pardmetros Q: Pulsar la
tecla Q, o la softkey PARAMETROS

Seleccionar la introduccion de férmulas: Pulsar la
softkey FORMULA

N° de parametro para el resultado?

-

ATAN

13

Introducir el nimero del pardmetro

Seguir conmutando la caratula de softkeys y
seleccionar la funcién arco-tangente

Conmutar la caratula de softkeys y abrir paréntesis

Introducir el pardmetro Q nimero 12

Seleccionar la divisiéon

Introducir el parametro Q numero 13

Cerrar paréntesis y finalizar la introduccién de la
férmula

Ejemplo de frase NC
N37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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10.9 Parametros Q predeterminados

EI TNC memoriza valores en los pardmetros 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

El TNC emplea los pardmetros 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 G99)
Valor delta DR de la tabla de htas.
Valor delta DR de la frase TOOL CALL

Eje de la herramienta: Q109

El valor del pardmetro 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

EjeY Q109 =1

Eje Z Q109=2

EjeU Q109=6

EjeV Q109=7

Eje W Q109=8

Estado del cabezal: Q110

El valor del parametro Q110 depende de la Ultima funcién auxiliar M
programada para el cabezal:

Funcion M Valor del parametro
Estado del cabezal no definido Q110 = -1
MO3: cabezal conectado, sentido horario Q110=0

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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10.9 Parametros Q predeterminados

Funcion M Valor del parametro

MO04: cabezal conectado, sentido antihorario Q110 =1

MOQ5 después de M03 Q110=2

MO5 después de M04 Q110=3

Estado del refrigerante: Q111

Funcion M Valor del parametro
MO8: refrigerante conectado Q111 =1
MO9: refrigerante desconectado Q111 =0

Factor de solapamiento: Q112

EI TNC asigna a Q112 el factor de solapamiento en el fresado de
cajeras (MP7430).

Indicacion de cotas en el programa: Q113

El valor del pardmetro Q113 depende, en las imbricaciones con %...,
de la indicacion de cotas en el programa que primero llama a otros
programas.

Indicacion de cotas del pgm principal Valor del parametro
Sistema métrico (mm) Q113=0
Sistema en pulgadas (pulg.) Q113 =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 parametros
Q115 a Q119 contiene las coordenadas de la posicién del cabezal en
el momento de la palpacion. Las coordenadas se refieren al punto de
referencia activado en el modo de funcionamiento Manual.

Para estas coordenadas no se tienen en cuenta la longitud del vastago
y el radio de la bola de palpacion.

Eje de coordenadas Valor del parametro
Eje X Q115
EjeY Q116

356
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Eje de coordenadas Valor del parametro
EjeZ Q117
IV eje Q118

depende de MP100

V eje (excepto TNC 410) Q119
depende de MP100

Diferencia entre el valor real y el valor nominal
en la medicion automatica de htas. conel TT 130

Desviacion real/nominal Valor del parametro
Longitud de la herramienta Q115
Radio de la herramienta Q116

Inclinacion del plano de mecanizado con angulos
de la pieza (excepto TNC 410): coordenadas
calculadas por el TNC para los ejes giratorios

Coordenadas Valor del parametro
Eje A Q120
Eje B Q121
Eje C Q122

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Resultados de la medicion con ciclos de

palpacion

(véase también el modo de empleo de los ciclos de palpacion)

Valores reales medidos

Valor del parametro

Angulo de una recta

Q150

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

Posicion del eje intermedio

Q157

Angulo del eje A

Q158

Angulo del eje B

Q159

Coordenada del eje seleccionado en el ciclo

Q160

Desviacion calculada

Valor del parametro

Centro en el eje principal

Q161

Centro en el eje transversal

Q162

Diametro

Q163

Longitud de la cajera

Q164

Anchura de la cajera

Q165

Longitud medida

Q166

Posicion del eje intermedio

Q167

Angulo en el espacio determinado

Valor del parametro

Giro alrededor del eje A

Q170

Giro alrededor del eje B

Q171

Giro alrededor del eje C

Q172
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Estado de la pieza

Valor del parametro

Bien Q180
Precisa postmecanizado Q181
Rechazada Q182

Desviacion medida con el ciclo 440

Valor del parametro

Eje X

Q185

Eje Y

Q186

Eje Z

Q187

Reservado para uso interno

Valor del parametro

Marca para ciclos (figuras de mecanizado)

Q197

Estado de la medicion de htas. con TT

Valor del parametro

Herramienta dentro de la tolerancia Q199 =0,0
Herramienta desgastada (LTOL/RTOL Q199 =1,0
sobrepasado)

Herramienta rota (LBREAK/RBREAK Q199 =2,0

sobrepasado)

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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.).10 Ejemplos de programacion

Desarrollo del programa

 El contorno de la elipse se compone de
pequefasrectas (se define mediante Q7)
Cuantos mas puntos se calculen mas cortas
serdn las rectas y més suave la curva.

= El sentido del mecanizado se determina
mediante el dngulo inicial y el angulo final en el
plano:
Direccion del mecanizado en sentido horario:
Angulo inicial > angulo final
Direccion del mecanizado en sentido antihorario:
Angulo inicial < dngulol final

™ No se tiene en cuenta el radio de la hta.

w

60

Centro eje X

Centro eje Y

Semieje X

Semieje Y

Angulo inicial en el plano
Angulo final en el plano
Numero de pasos de célculo
Posicion angular de la elipse
Profundidad de fresado
Avance al profundizar
Avance de fresado

Distancia de seguridad para posicionamiento previo
Definicion del bloque

Definicion de la herramienta
Llamada a la herramienta
Retirar la herramienta
Llamada al mecanizado

Retirar la herramienta, final del programa

10 Programacién: Parametros Q




TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Subprograma 10: Mecanizado

Desplazar el punto cero al centro de la elipse
Calcular la posicion angular en el plano
Calcular el paso angular

Copiar el angulo inicial

Fijar el contador de 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

Actualizar el contador de cortes

Calcular la coordenada X actual

Calcular la coordenada Y actual

Llegada al siguiente punto

Pregunta si no esta terminado, en caso afirmativo salto al Label 1
Anular el giro

Cancelar el desplazamiento del punto cero

Llegada a la distancia de seguridad

Final del subprograma
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.).10 Ejemplos de programacion

w

Desarrollo del programa

= El programa soélo funciona con fresa esférica, la
longitud de la hta. se refiere al centro de la bola

 El contorno del cilindro se compone de
pequenas rectas (se define mediante Q13)
Cuantos mas puntos se definan, mejor sera el
contorno.

= El cilindro se fresa en cortes longitudinales (aqui:
paralelos al eje Y)

= El sentido del fresado se determina mediante el
angulo inicial y el angulo final en el espacio:
Direccion del mecanizado en sentido horario:
Angulo inicial > angulo final
Direccion del mecanizado en sentido antihorario:
Angulo inicial < dngulol final

1 El radio de la herramienta se corrige
autométicamente

62

50 100

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

Definicion del bloque

Definicion de la herramienta
Llamada a la herramienta
Retirar la herramienta
Llamada al mecanizado

Anular la sobremedida
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N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330

N340
N350
N360
N370
N380
N390
N400
N410
N420
N430
N440
N450
N460

L10,

G00
G98
Q16
D00
D00
025
G54
673
G00
601
G98
1+0
611

GO01
D01
D01
D11
G11
601
D01
D01
D12
G98
G73
G54
G98

0 *

G40 Z+250 M2 *
L10 *

= Q6 - Q10 - Q108
Q20 PO1 +1 *

Q24 P01 +Q4 *

= (05 - Q4) / Q13
X+Q1 Y+Q2 Z+Q3 *
G90 H+Q8 *

G40 X+0 Y+0 *

Z+5 F1000 M3 *

L1 *

K+0 *

R+Q16 H+Q24 FQ1l1l *

G40 Y+Q7 FQ12 *
Q20 PO1 +Q20 P02 +1 *

Q24 PO1 +Q24 P02 +Q25 *
P01 +Q20 P02 +Q13 P03 99 *
R+Q16 H+Q24 FQ11 *

G40 Y+0 FQ12 *

Q20 PO1 +Q20 P02 +1 *

Q24 PO1 +Q24 P02 +Q25 *
PO1 +Q20 P02 +Q13 P03 1 *
L99 *

G90 H+0 *

X+0 Y+0 Z+0 *

Lo *

N999999 %CILIN G71 *

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Llamada al mecanizado

Retirar la herramienta, final del programa

Subprograma 10: Mecanizado

Calcular la sobremedida y la hta. en relacion al radio del cilindro
Fijar el contador de 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 posiciéon 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 X/Z

Aproximacion a la posicién de partida, con profundizacién inclinada en

la pieza

Corte longitudinal en la direccién Y+

Actualizar el contador de cortes

Actualizaciéon del angulo en el espacio

Pregunta si esta terminado, en caso afirmativo salto al final
Aproximacion al “arco” para el siguiente corte longitudinal
Corte longitudinal en la direccién Y—

Actualizar el contador de cortes

Actualizaciéon del angulo en el espacio

Pregunta si no esta terminado, en caso afirmativo salto al LBL 1

Anular el giro
Cancelar el desplazamiento del punto cero

Final del subprograma
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10.10 Ejemplos de programacion

Ejemplo: Esfera convexa con fresa cilindrica

Desarrollo del programa

El programa sélo funciona con una fresa
cilindrica

El contorno de la esfera se define mediante
muchas rectas pequefas )plano Z/X, se define
mediante Q14). Cuanto mas pequefo sea el
paso angular mejor es el acabado del contorno

El nimero 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

%ESFERA G71 *

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90

D00 Q1 POl +50 *
D00 Q2 P01 +50 *
D00 Q4 P01 +90 *
D00 Q5 P01 +0 *
D00 Q14 POl +5 *
D00 Q6 P01 +45 *
D00 Q8 P01 +0 *
D00 Q9 P01 +360 *
D00 Q18 PO1 +10 *

N100 DOO Q10 POl +5 *

N110 DOO Q11 PO1 +2 *

N120 D00 Q12 POl +350 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 G99 T1 L+0 R+7,5 *

N160 T1 G17 S4000 *

N170 GOO G40 G90 Z+250 *

N180 L10,0 *

N190 D00 Q10 POl +0 *

364

A Yi
100 —
o
?\m‘a &
50
] @ - @ -
¢ X Z
50 100 ~ -50

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 posicion 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

Definicion de la herramienta
Llamada a la herramienta
Retirar la herramienta
Llamada al mecanizado

Anular la sobremedida
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N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380
N390
N400
N410
N420
N430
N440
N450
N460
N470
N480
N490
N500

D00

L10,

600
G98
D01
D00
D01
D00
D01

018
0*
G40
L10
023
Q24
026
028
Q16

P01 +5 *

7+250 M2 *
*

P01 +Q11 P02 +Q6 *
PO1 +Q4 *

P01 +Q6 P02 +Q108 *
P01 +Q8 *

PO1 +Q6 P02 -Q10 *

G54 X+Q1 Y+Q2 Z-Ql6 *
G73 G90 H+Q8 *

G98

L1 *

I+0 J+0 *
G11 G40 R+Q26 H+Q8 FQ12 *
1+Q108 K+0 *

GO01
G98
G11
D02
D11
G11
GO01
GO0
D01
D00
G73
D12
D09
G73
G54
G98

Y+0
L2 *
G40
Q24
P01
R+Q6
G40
G40
028
024
G90
P01
P01
G90
X+0
Lo *

Z+0 FQl2 *

R+Q6 H+Q24 FQl2 *
PO1 +Q24 P02 +Q14 *
+Q24 P02 +Q5 P03 2 *
H+Q5 FQl2 *

Z+Q23 F1000 *

X+Q26 *

P01 +Q28 P02 +Q18 *
POl +Q4 *

H+Q28 *

+Q28 P02 +Q9 P03 1 *
+Q28 P02 +Q9 P03 1 *
H+0 *

Y+0 Z+0 *

N999999 %ESFERA G71 *

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Paso angular en el plano X/Y para el acabado

Llamada al mecanizado

Retirar la herramienta, final del programa

Subprograma 10: Mecanizado

Caélculo 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 posicion 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 angulo inicial de la posicion de giro en el plano
Posicionamiento previo en el eje de la hta.

Fijar el polo en el plano X/Y para el posicionamiento previo
Posicionamiento previo en el plano

Fijar el polo en el plano Z/X para desplazar el radio de la hta.

Desplazamiento a la profundidad deseada

Desplazar hacia arriba el ,arco” aproximado

Actualizaciéon del angulo en el espacio

Pregunta si el arco esté 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
Actualizaciéon de la posicién de giro en el plano

Anular el angulo en el espacio

Activar la nueva posicion de giro

Pregunta si no esta terminado, en caso afirmativo salto al LBL 1

Anular el giro
Cancelar el desplazamiento del punto cero

Final del subprograma

10.9 Parametros Q predeterminados

” {:}






Test del programa
del programa




11.1 Graficos

11.1 Graficos

Empleo

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 esta activada la
tabla de herramientas se puede representar el mecanizado con una
fresa esférica (excepto TNC 410). Para ello se introduce en la tabla de
herramientas R2 = R.

El TNC no muestra el grafico cuando

el programa actual no contiene una definiciéon valida del bloque
no esta seleccionado ningun programa

En el TNC 426, TNC 430 es posible ajustar mediante los pardmetros
de méquina 7315 a 7317, si el TNC también visualiza un gréfico, sin
haber definido ningun eje de herramienta.

@ La simulacién grafica no se puede emplear en las partes
parciales de un programa o en programas con
movimientos de ejes giratorios o en un plano de
mecanizado inclinado: En estos casos el TNC emite un
aviso de error.

EI TNC no representa en las frases T, la sobremedida del
radio DR.

EI TNC sélo puede representar el gréfico, cuando la
proporciéon lado mas corto : lado mas largo es menor a
1:64.

Resumen: Vistas
EL TNC muestra las siguientes softkeys en los modos de

funcionamiento de ejecucion del programa (excepto en el TNC 410) y
en el test del programa:

Ver Softkey

Vista en planta .

Representacion en tres planos EI]

Representacion 3D 2
368
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Limitaciones durante la ejecucion del programa

El mecanizado no se puede simular graficamente de
forma simultanea cuando el procesador del TNC
esté saturado por calculos muy complicados o por
superficies de mecanizado muy grandes. Ejemplo:
Planeado de la pieza con una herramienta grande. El
TNC no prosigue con el grafico y visualiza el texto
ERROR en la ventana gréafica. Sin embargo se sigue
ejecutando el mecanizado.

Vista en planta

Exl

[1§-32

Seleccionar con la softkey la vista
en planta

Seleccionar con softkey el nUmero
de niveles de profundidad
(conmutar la cardtulam excepto en
el TNC 410): Conmutar entre 16 o
32 niveles de profundidad; para la
representacion de niveles de este
grafico se tiene: ,,Cuando mas
profundo, més oscuro”

Estad simulacién es la mas rapida.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

BORRAR

ORI o | = | T B |

BLK
FORH

sT0P
N
m

START
START | INDIVID.
a

RESET
START

369

11.1 Graficos



11.1 Graficos

Representacion en 3 planos

La representacion se realiza en vista en planta con
dos secciones, similar a un plano técnico. Un
simbolo en la parte inferior izquierda indica si la
representacion corresponde al método de
proyeccion 1 o al método de proyeccion 2 segun la
norma DIN 6, 12 parte (seleccionable a través del
parametro MP 7310).

En la representacion en 3 planos estan disponibles
las funciones para ampliar la seccion (excepto TNC
410), véase ,Ampliacién de seccién”, pagina 371.

Ademas se puede desplazar el plano de la seccion
mediante softkeys:

= Seleccionar la representaciéon en 3
L0 planos con la softkey

Conmutar la caratula de softkeys
hasta que se visualicen las
siguientes softkeys:

Funcion Softkeys
Desplazar el plano de la EI] [D
seccion vertical hacia la

dcha. o hacia la izq.

Desplazar el plano de la
seccion horizontal hacia
arriba o hacia abajo

= -

Durante el desplazamiento se puede observar en la
pantalla la posicién del plano de la seccion.

Coordenadas de la linea de la seccion (excepto
TNC 410)

EI TNC visualiza abajo en la ventana del grafico las
coordenadas de la linea de la seccién, referidas al
punto cero de la pieza. Sélo se visualizan las
coordenadas en el plano de mecanizado. Esta
funcion se activa con el parametro de maquina
7310.

370
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Representacion 3D

ElI TNC 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 pueden representar mediante
un marco (excepto TNC 410).

En el modo de funcionamiento Test del programa
estan disponibles las funciones para la ampliacién
de una seccioén, véase ,,Ampliacion de seccion”,
pagina 371.

= Seleccionar la representacion 3D
con esta softkey

Girar la representacion 3D

Conmutar la caratula de softkeys hasta que aparezca
la siguiente softkey:

Funcion Softkeys

Girar el grafico en pasos

de 27° alrededor del eje \@ @
vertical

Visualizar u omitir el marco para el contorno del
bloque de la pieza (excepto TNC 410)

vosTRAR Visualizar el marco: Softkey
LR MOSTRAR BLK-FORM

OMITIR Omitir el marco: Softkey OMIIR
LT BLK-FORM

Ampliacion de seccion
La seccién se puede modificar en el funcionamiento
Test del pgm, para

la representacion en 3 planos y
Representacion 3D

Para ello debe estar parada la simulacién gréfica. La
ampliacion de una seccién actla siempre en todos
los modos de representacion.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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11.1 Graficos

Conmutar la caratula de softkeys en el modo de funcionamiento Test
del programa hasta que aparezcan las siguientes softkeys:

Funcion Softkeys

Seleccionar la parte izg./dcha. de la pieza

Seleccionar la parte posterior/frontal

AT R
Seleccionar la parte superior/inferior o e
L& M

Desplazar la superficie a cortar para
reducir o ampliar el bloque de la pieza

Aceptar la seccién

TRANSFER .
DETALLE

Modificar la ampliacion de la seccién
Vednse los softkeys en la tabla

Si es preciso se para la simulacién gréfica
Seleccionar el lado de la pieza con el softkey (tabla)

Para reducir o ampliar el bloque de la pieza mantener pulsado el
softkey ,—" o ,,+" mantener pulsada

Iniciar el test o la ejecucién del programa de nuevo con la softkey
START (RESET + START reproduce el bloque de la pieza original)

Posicion del cursor en la ampliacion de una seccion (excepto
TNC 410)

Durante la ampliacién de una seccion 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 pequefa
del campo (punto MIN) y a la derecha la més grande (punto MAX).

Durante la ampliacion de una figura el TNC visualiza en la parte inferior
de la derecha MAGN.

Cuando el TNC no puede seguir reduciendo o ampliando, emite el
aviso de error correspondiente en la ventana grafica. Para eliminar
dicho aviso se vuelve a ampliar o reducir el bloque de la pieza.

372
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Repeticion de la simulacion grafica 2]
o
Un programa de mecanizado se puede simular graficamente cuantas .2
veces se desee. Para ello se puede anular el blogue del grafico o una :'E
seccion ampliada del mismo. -
Funcion Softkey
Visualizar el blogue sin mecanizar en la Ultima BORRAR -
. .y g . BLK
ampliacién de seccion seleccionada FORM -
Anular la ampliacién de la seccion de forma que el TNC BLOGUE
. . . . . . . . CcoMo
visualice la pieza mecanizada o sin mecanizar Visualizar BLK FORM

la pieza segun el bloque programado

@ Con la softkey BLOQUE COMO BLK FORM el TNC
muestra — incluso después de tener una seccién sin
emplear ACEPTAR ADOPTAR. — de nuevo el bloque de la
pieza en el tamano original programado.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN 373 @
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Calcular el 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

Visualizacién del tiempo aproximado que el TNC
calcula para la duracién 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 cronometro

Conmutar la caratula de softkeys hasta que el TNC
muestra los siguientes softkeys con las funciones
del cronémetro:

Ejecucisn
cont 1nua

Desarrollo test

Desarrollo test

AEU 671 %
NIC 630 617 %+0 140 2-40 +
N20 G31 690 X+100 Y+100 2+0 +
N4B T1 G17 $5000 +

NS0 G0O G40 GSO 24250 +

NGO X-30 Y450 +

N78 Go1 2-30 F200 +

NBO GO1 G41 X+0 Y450 *

N30 X+50 Y+100 +

N180 625 R20 +

NE1O X+100 V450 +

N120 X+50 1+0 +

N130 626 R16 +

N14D X0 Y450 +

N150 600 G4 1+30 ¥-20 *

&

0:03:19

() | rosreme
0

BLK-FORM

&

=

OMITIR
BLK-FORM

BORRAR
FORM

0210 671 *
N10 G30 G17 X+0 Y+@ 2-40%
120 G31 690 X+100 Y+100 Z2+0+
71 R

312 R3

K50 T1 617 $3500%

60 GOO 690 Z+260 G4O
70 G213 0200 = +2 0201 =
N80 G79 Maw

N90 G?77 PO1 +2 PO2 -30 PO3 +5 P04 250 >
N100 GO G30 X+60 Y+50 2+2 G40 M3+
N100 G214 0200 = +2 0201 = -20 0206 = >

-20 0206 = >

MAGN _00:13:48

oML, X -14.000
Y +202.840

z +156.710

»Tn—

3150

M5/9

< | o | 00|

sueR
©+0

ALHACENAR

Funciones del cronémetro Softkey
Memorizar el tiempo visualizado ALHACENAR
Visualizar la suma de los SUNFR
tiempos memorizados y visualizados O+C
Borrar el tiempo visualizado SRESET

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

del programa

Resumen

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:

nanual

Funcionan.

Desarrollo test

%NEU
N1@
N2@
N4@
N5@
N6B
N7@
N8@
NSe
N1@@
N11@
N12@
N13@
N140
N158

PRGN | PRGTe | DVETo
] L i

G711 *

G30 G17 X+@ Y+@ 2-48 *
G31 G9B X+1808 Y+100 Z2+0 *
T1 G17 S5o@0 *

GBO G40 G9B Z2+250 *
X-30 Y+50 *

GOl 2-30 F200 *

GB1 G41 X+0 Y+50 #*
X+50 Y+100 #*

G25 R28 *

X+100 Y+58 *

X+50 Y+@ #

G26 R15 *

X+8 Y+5@ #*

GOO G40 Y+30 X-20 #*

Desarrollo test

%C218 G71 *

R6

10
20
T1
T2 R3

58 T1 G17 S3500%

60 GOO G9O 2+250 G40*
70

80

90

100

10

G79 M3#

ZZZZZZZwwZ2

G308 G17 X+0 Y+@ 2-40%
G31 G99 X+180 Y+100 2+0#

G213 Q20808 = +2 Q201

= >

G?7 PB1 +2 PB2 -30 PO3 +5 P@4 258 »
GOB G9O X+50 Y+50 2+2 G4Q M99*
@ G214 Q2088 = +2 Q201

= »

nowL. X -14.0080
Y +282.840

2z +156.710 I
s

M5/9

FIN

L]

ST0P.
EN
m

RESET
START

Funciones Softkey
Pasar una péagina hacia atras en el PRGINA
programa

Pasar pagina hacia delante en el FRGINA
programa

Seleccionar el principio del

programa

INICID

Seleccionar el final del programa

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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11.3 Test del programa

11.3 Test del programa

Empleo

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. EI TNC le ayuda a buscar

incompatibilidades geométricas

indicaciones que faltan

saltos no ejecutables

danos en el espacio de trabajo

Ademas se pueden emplear las siguientes funciones:

Test del programa por frases
Interrupcién del test en cualquier frase
Saltar frases

Funciones para la representacién gréfica
Calcular el tiempo de mecanizado
Visualizaciéon de estados adicional

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 gestién de ficheros (PGM MGT).

Con la funcion MOD BLOQUE EN ESPACIO TRABAJO se activa la
supervisiéon del espacio de trabajo en el Test del programa, véase
. Presentar pieza sin mecanizar en el espacio de trabajo (no TNC
410)", pagina 412.

Seleccionar el funcionamiento Test del programa

Visualizar la gestion de ficheros con la tecla PGM MGT
y seleccionar el fichero deseado verificar o

Seleccionar el principio del programa: Con la tecla
GOTO seleccionar la linea ,,0" y confirmar la
introduccién con la tecla ENT

El TNC muestra las siguientes softkeys:

Funciones Softkey

Verificar todo el programa v

Verificar cada frase del programa por separado _STeRT
.
Representar el bloque y verificar el programa completo RESET

STRART

Parar el test del programa srom

376
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Ejecucion del Test del programa hasta una frase
determinada

Con STOP EN N el TNC realiza el Test del programa
hasta la frase con el nimero N.

Seleccionar el principio del programa en el modo
de funcionamiento Test del programa

Seleccionar el Test del programa hasta una frase
determinada:
Pulsar el softkey STOP EN N

START Stop en N: Introducir el n® de frase
INDIVID.
o en la cual se para el Test del

programa

Programa: introducir nombre del
programa, en el que se encuentrala
frase con el numero de frase
seleccionado; el TNC visualiza el
nombre del programa
seleccionado, introducir este
nombre cuando tenga lugar la
parada de un programa en un
programa llamado con %

Repeticiones: Introducir el n® de
repeticiones que deben ejecutarse,
cuando N se encuentra dentro de
una repeticion parcial del programa

Verificar una parte del programa:
Pulsar softkey START,; el TNC
comprueba el programa hasta la
frase programada

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Ejecucisn

cont inua

Desarrollo test

Desarrollo test

%NEU 671 * %C218 G71 *
NiB G30 G17 X+@ Y+0 2-48%
N18 G380 G17 X+8 Y+B 2-48 *
N28 G31 GIB X+180 Y+188 Z+8 * N2 G31 G96 X+1B@ Y+1g@ Z+o+
N4@ T1 617 $5008 * 112 Ra
N5@ GBO G408 G998 2+2508 * N5@ T1 G17 S3500% Hasta cué frase - FICCNENE
NE@ X-38 Y+58 * N6B GBO 638 2+258 GAg{resrms - o2
N70 GO1 Z-30 F200 * N7@ G213 0208 = +2 QoRereticwms -0 >
N8B G783 M3*
e ey aao Yroe NS@ G77 POl +2 PB2 -38 P83 +5 PB4 258 »
M N180 GO G3@ X+58 Y+58 2+2 G40 MI9*
AT T NiB@ G214 0208 = +2 0281 = -20 0286 = >
N12eg NowL. X -14.000
s, ol
Nide Repeticiones 1 2 +156.718 F 8
Al = S 3150 M5/9
IR I T ] e || Fan
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11.4 Ejecucion del programa

Empleo

En la ejecucién continua del programa el TNC
ejecuta un programa de mecanizado de forma
continua hasta su final o hasta una interrupcién.

En el modo de funcionamiento Ejecucion del pgm
frase a frase el TNC ejecuta cada frase después de
pulsar el pulsador externo de arranque START.

Se pueden emplear las siguientes funciones del
TNC en los modos de funcionamiento de ejecucion
del programa:

Interrupcion de la ejecuciéon del programa

Ejecucion del programa a partir de una frase
determinada

Saltar frases
Editar la tabla de herramientas TOOL.T

Comprobacion y modificaciéon de los pardmetros
Q

Superposicion de posicionamientos del volante
(excepto TNC 410)

Funciones para la representacion grafica
(excepto TNC 410)

Visualizacién de estados adicional

378

Ejecucién continua

Ejecuciéon continua

Nd@ T1 G17 S5000
M50 GOO G40 630 2250 +
NEG X-30 Y+50 *+

N?0 Go1 Z-30 F200 *
N8O GO1 G41 K+@ Y+50 *
N30 X+50 Y+100 +

N1G8 625 RZ0 +

N110 K+100 Y50 +

N120 X450 140 *

%C2108 G71 #

N18 G38 G17 X+0 Y+0 Z-40%
N28 G31 GSO@ X+180 Y+108 2+0#*
5T1 R6

R3
NGB T1 G17 $S3508%
N6B GBO G990 2+250 G4O*
N?78 G213 Q208 = +2 Q201 = -20 Q206 = »
N8B G79 M3#
N8B G?7? P81 +2 PB2 -30 P03 +5 P04 250 »
N180 GO0 G9@ X+58 Y+50 2+2 G40 M99*

| e— - 3
o SISt 12:8 N108 G214 0286 = +2 Q201 = -20 0286 = »
| — NS )4 45
X +6.697 now. X -35.000
+*C -0.0821+b +193.136 Y +96.348 T
2 +51.335 LA

REAL T1 2 s 2500 S M5/9

(=] TRANSFER.. RESTRURAR ON |[ = ON TRABLA
NEIE RSP
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Ejecutar el programa de mecanizado Gés
Preparacion @©
-~ . L S

1 Fijar la pieza a la mesa de la maquina o))
2 Fijar el punto de referencia (@]
3 Seleccionar tablas necesarias y archivos de palets (estado M) E.
4 Seleccionar el programa de mecanizado (estado M) TJ
@ Con el potenciémetro de override se pueden modificar el o
avance Y las revoluciones. c

Ademas para los TNC 426, TNC 430 se tiene: :8

Con la softkey FMAX se puede reducir la velocidad en =

marcha répida, cuando se quiere ejecutar el programa NC. Q

El valor programado permanece activado incluso después _Q_J‘

de desconectar/conectar la maquina. Para poder volver a [TT]

activar la velocidad en marcha rapida original, debe <t
programarse de nuevo el valor correspondiente. .

F

F

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 por separado con el
pulsador externo de arranque START
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Ejecutar el programa de mecanizado con
coordenadas de ejes no controlados (excepto
TNC 426, TNC 430)

Empleo

El TNC también puede ejecutar programas en los cuales se han
programado ejes no controlados.

EITNC detiene la ejecuciéon del programa, cuando llega a una frase que
contiene ejes no controlados. Asimismo el TNC visualiza una ventana
en la cual se muestra el recorrido restante hasta la posicién de destino
(véase fig. arriba a la dcha.).

Manejo

Cuando el TNC visualiza la ventana del recorrido restante, se procede
de la siguiente forma:

Desplazar manualmente el eje a la posicién de destino. EI TNC
actualiza continuamente la ventana del recorrido restante y visualiza
siempre el valor que queda para alcanzar la posicion de destino

Una vez alcanzada la posicién de destino, se pulsa la tecla de
arranque NC para poder continuar con la ejecucién del programa. Si
se pulsa NC-START antes de alcanzar la posicién final, el TNC emite
un aviso de error

% La exactitud con la que debe alcanzarse la posicién final
esta determinada en el parametro de maquina 1030.x
(posibles valores de introduccion: 0.001 a 2 mm).

Los ejes no controlados deben estar en una frase de
posicionamiento a parte, de lo contrario el TNC emite un
aviso de error.

380

Ejecucién continua

NZ2@
3T1
;T2
N5@
NG@
N7@
N8@
N9

N1g@ G214 Q
N11@8 G79 M3

G31 G398 X+180 Y+18@ Z+@*
RB

R3

Tl G17 S3500%

GBB G9B Z+250 G40*

G213 Q280 = +2 Q281 = -2
G79 M3#*

g Q286 = »

G¢? PB1 +2 PA? -3A PAZ 45 PB4 250 »
N1lBg GOg G9|WEE recorride restanie

N120 GOO G398 Z2+258 MBE#

40 M99*

2 +224.169 28 0206 =

= »

NOML .
#

X +08.235
Y +8.235
T 1 Z
+2 +25.830 F o
S 31b@

ME/9

STOP
INTERND
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Interrupcion del mecanizado

Se puede interrumpir la ejecucién del programa de diferentes modos:

Interrupciones programadas
Tecla de parada externa STOPP
Conmutacion a ejecucion del programa frase a frase

Si durante la ejecucion 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
qgue contenga una de las siguientes introducciones:

G38
Funcioén auxiliar MO, M2 6 M30
Funcion auxiliar M6 (determinada por el constructor de la maquina)

Interrupcion mediante tecla STOPPexterna

Pulsar tecla STOPP externa: la frase. que el TNC procesa en el
momento de pulsar la tecla, no se ejecuta por completo; en la
visualizacién de estado parpadea el simbolo,, **

Sino se quiere continuar con la ejecucién del mecanizado, se puede
anular con la softkey STOP INTERNO: En la visualizacién de estados
desaparece el simbolo ,,*". En este caso iniciar el programa desde
el principio.

Interrupcion del mecanizado mediante la conmutacion al modo
de funcionamiento Ejecucion del programa frase a frase
Mientras se ejecuta un programa de mecanizado en el modo de
funcionamiento Ejecucion continua del programa, seleccionar
Ejecucién del programa frase a frase. El TNC interrumpe el
mecanizado después de ejecutar la frase de mecanizado actual.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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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.

&

TNC 426, TNC 430: jPeligro de colision!

Cuando se interrumpe la ejecucién del programa en un
plano de mecanizado inclinado, se puede conmutar con
softkey 3D CONEC./DESCONC. entre el sistema de
coordenadas inclinado y sin inclinar.

En este caso, el TNC evalta correspondientemente la
funcion de los pulsadores de manual de los ejes, del
volante y la légica de reentrada. Durante la retirada de la
herramienta, tener en cuenta que el sistema de
coordenadas correcto y que los valores angulares de los
ejes giratorios se hayan introducido en el MENU 3D
ROJO.

Ejemplo de aplicacion:
Retirar el cabezal después de romperse la hta.
Interrupcién del mecanizado

Activar los pulsadores externos de manual: pulsar softkey
DESPLAZ. MANUAL.

Desplazar los ejes de la maquina con los pulsadores externos de

manual

5

382

Para los TNC 426, TNC 430 es valido:

En algunas maquinas hay que pulsar después de la softkey
DESPLAZ. MANUAL softkey START, para activar los
pulsadores de manual. Rogamos consulten el manual de
su maquina.
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Continuar con la ejecucion del programa
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 debera realizar de nuevo los
pasos de mecanizado ya ejecutados.

Cuando se interrumpe la ejecucién del programa dentro de
una repeticion parcial del programa o dentro de un
subprograma, deberé alcanzarse de nuevo la posicion de la
interrupcién con la funcion AVANCE HASTA FRASE N.

En la interrupcién de la ejecucion de un programa el TNC memoriza

los datos de la Ultima herramienta llamada

la traslacion de coordenadas activada (p.ej. desplazamiento del
punto cero, giro, espejo)

las coordenadas del ultimo centro del circulo definido

@ Rogamos tengan en cuenta que los datos memorizados
permanecen activados hasta que estos se anulan (p.ej. al
seleccionar un programa nuevo).

Los datos memorizados se utilizan para la reentrada al contorno
después de un desplazamiento manual de los ejes de la maquina
durante una interrupcion (softkey ALCANZAR POSICION).

La ejecucion del programa continua pulsando la tecla START
Después de una interrupcién se puede continuar con la ejecucion del
programa pulsando la tecla START, siempre que el programa se haya
detenido de una de las siguientes formas:

Tecla externa STOPP pulsada

Interrupciéon 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 en pantalla: Pulsar la tecla CE
Arrancar de nuevo o continuar con la ejecucién 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 inmediato
Eliminar la causa del error
Arrancar de nuevo

Si el error se repite anote el error y avise al servicio técnico.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Reentrada libre al programa (avance hasta una frase)

El constructor de la maquina activa y ajusta la funcion
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
cualquiera N. EI TNC tiene en cuenta el célculo del mecanizado de la
pieza hasta dicha frase. Se puede representar graficamente.

Cuando se ha interrumpido el programa con STOP INTERNO, el TNC
ofrece automaticamente la frase N para la reentrada al programa
interrumpido.

@ El proceso desde una frase no debera comenzar en un
subprograma.

Todos los programas, tablas y ficheros de palets que se
necesitan deberan estar seleccionados en un modo de
funcionamiento de ejecucién del programa (estado M).

Si el programa contiene una interrupcion programada antes
del final del proceso desde una frase, se efectuara dicha
interrupcioén. Para continuar con el proceso desde una frase
se activa el pulsador externo de arranque START.

Después del avance hasta una frase la herramienta se
desplaza con la funcion DESPLAZAR POSICIONa la
posicion calculada.

LLa correccién de longitud de la herramienta se activa por
primera vez mediante la llamada de herramienta y una frase
de posicionamiento posterior esto también es valido para
una longitud de herramienta modificada.

Ademas tenemos para los TNC 426, TNC 430:

A través del parametro de maquina 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.

La funcién M128 no se admite en el proceso hasta una
frase.

Con la softkey 3D CONEC./DESCON. se determina, si el
TNC realiza el trabajo segun un plano de mecanizado
inclinado en un sistema inclinado o sin inclinar.

Cuando se quiere utilizar el proceso hasta una frase dentro
de una tabla de palets, se selecciona primero con el cursor el
programa deseado dentro de la tabla de palets, y se
selecciona directamente la softkey PROCESO HASTA
FRASE N.

En el proceso hasta una frase x, el TNC ignora todos los
ciclos de palpacion y el ciclo 247. En este caso los
parémetros de los ciclos no contienen ningun valor.

384
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Seleccionar la primera frase del programa actual Ejecucisn continua g | [Ejecucion continua
como comienzo del avance hasta una frase: NGO 6D G40 G9O Z+250 ¥ ie21e 67t e T
introducir GOTO ,,0" ﬁ?g é;f%f;g%;a@ * N28 G31 G99@ X+108 Y+100 2+0+
_ N8B GB1 G41 X+B Y+50 * 1 RS e
Seleccionar el avance hasta una frase: Pulsar Nop X+50 4100 + $56 11 617 S3500+
NBO GOO G900 2+250 G4@{Rerstictones =
softkey AVANCE HASTA FRASE N Nito X+100 Y+50 + N7o g%ésngzag+= 22 azke N
:
. o N130 G26 R15 * NS@e G77 PB1 +2 PB2 -30 P@B3 +5 P04 250 »
RESTRURAR Avance hasta N: Introducireln®de = N180 G0 630 X+50 Y+50 2+2 G40 M99+
POS. EN . . = - 1 N18@ G214 Q280 = +2 Q201 = -20 Q206 = »
frase N en el cual debe finalizar el I Byagee, hastas W - 553 loe. x  -14.000
Repeticiones =1 Y 202.840
proceso . S 359.892 > issl7ie L
) 0 Bomm 26 5 Sasm 159
Programa: Introducir el nombre del m T e o ‘ | ‘ | T

programa en el cual se encuentra la
frase N

Repeticiones: Introducir nUmero
de repeticiones, que se han de
tener en cuenta en el avance hasta
una frase, en caso de que la frase N
se encuentre dentro de la
repeticion de una parte del
programa

PLC CONECTADO/
DESCONECTADO (excepto

TNC 426, TNC 430): Para tener en
cuenta llamadas a la hta. y
funciones auxiliares M: Seleccionar
PLC en CONECTADO (conmutar
con la tecla ENT entre
CONECTADO vy
DESCONECTADOQO). PLC en OFF
considera exclusivamente la
geometria del programa NC, en
este caso la herramienta en el
cabezal debe corresponderse con
la herramienta llamada en el
programa

Iniciar el proceso hasta una frase:
TNC 426, TNC 430: pulsar la tecla
externa START

TNC 410: pulsar softkey START

Desplazar el contorno: véase
.Reentrada al contorno”, pagina
386
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Reentrada al contorno

Con la funcién ALCANZAR POSICION el TNC
desplaza la hta. 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 interrupcion con STOP INTERNO

También en TNC 426, TNC 430:
Cuando se ha modificado la posicién de un eje

después de abrir el circuito de regulacion durante

una interrupcion del programa (depende de la
maquina)

Seleccionar la reentrada al contorno: Seleccionar

la funcion 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

las softkeys ALCANZAR X, ALCANZAR Z etc. y
activar con el pulsador de arrangue externo
START

Continuar con el mecanizado: Pulsar la tecla
externa START
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Ejecucién continua

Desarrollo

Ejecucién continua

Reentrada: secuencia de ejes:

X
Y

-6 introd. softkey correspondiente

8% S-IST 12:6
1 8% S-MOM LIMIT 1
X -26.770 +47.267 2  +247.993
+C -0.8214b  +193.136
S 359.892

REAL - 11 2 s 2500

Fo M 6/8

N20 G31 G90 X+180 Y+108 2+0%*

5T1 RB

5T2 R3

N58 T1 G17 S35080%

NE@ GBO GIB [reenrrade: SeoUENCIA DE EJEs:

N70 G213 Q2 @ Q286 = »
N8O G79 M3#| o

N8@ G77 POl 5 PB4 2508 »
N10@ GoB GS 48 M9g9#*
N10@ G214 Q 28 Q206 = »
N110 G79 M3 -0 INTROD. SOFTKEY CORRESPOND.

N120 GO@ G9B 2+250 ME6*

nowL. X -14.
- Y +282.840

2 +180.185

RESTAURAR
¥

RESTAURAR
v

RESTAURAR|
z

|

OPERACION,
HBNUAL

sT0P
INTERNO

L

RESTRURAR RES TAURAR | RESTAURAR OPERACION

HANUAL

sT0P
INTERNO
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11.5 Arranque automatico del
programa (excepto TNC 410)

Empleo

? Para poder realizar un arranque automatico del programa,
el TNC debe estar preparado por el constructor de su
maquina, véase el manual de la maquina.

Mediante la softkey AUTOSTART (véase fig. arriba dcha.), se puede
activar un programa de mecanizado en un momento determinado, en
el correspondiente modo de funcionamiento:

e Visualizar la ventana para determinar el momento de
iniciar dicho pgm (véase la figura en el centro a la
dcha.)

Tiempo (horas:minutos:segundos): Hora en la cua
debe iniciarse el programa

Fecha (dia.mes.afio): Fecha en la cual debe iniciarse
el programa

Para activar el arranque: Fijar softkey AUTOSTART en
ON

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Ejecucion continua

Memorizacién
prograna

@ BEGIN PGM 3587 MM

1 BLK FORM B.1 2 X-28 Y-28 2-28

2 BLK FORM B.2 X+28 Y+28 2+8

3 TOOL CALL 1 2 si@e@

4 L Z+58 R@_F MAX M3

5 L X+58 Y+5@ R@ F MAX M8

6 L 2-5 R F MAX

7 CC X+B Y+B

8 LP PR+14 PA+45 RR F508

/"1  @x% S-IST 9:19

1 3% S-MOM LIMIT 1
X +49.936 Y +41.098 H  +219.577
C +1P6.473 B  +308.865

S 272.263

RERL

T 5 1195 Fa

M &3

F MAX

RUTOSTART m
@ |Pem i3

OoN OM

Time: 27.89.1999 B9:18:6¢
Start proaram at:

Time {(hrs:min:sech: 27 :008: 008
Date (DD.MM.YYYY: 27.89.1839
Inact ivo

387

11.5 Arranque automatico del programa (excepto TNC 410)



tar programas largos
(no TNC 426, TNC 430)

ejecu

bloques

inua en

t

L4

Ision con

11.6 Transm

11.6 Transmision continua en
bloques: ejecutar programas
largos (no TNC 426, TNC 430)

Empleo

Los programas de mecanizado que precisan mas espacio en la
memoria que la disponible en el TNC, se pueden transmitir ,,por
bloques”.

Para ello el TNC introduce las frases del programa mediante la
conexion de datos y una vez ejecutadas se vuelven a borrar. De esta
forma se puede ejecutar cualquier programa por largo que sea.

@ El programa puede contener un maximo de 20 frases G99.
Si se precisan varias herramientas se emplea la tabla de
herramientas.

Cuando el programa contiene una frase %..., el programa
llamado debe estar contenido en la memoria del TNC.

El programa no puede contener:
Subprogramas

Repeticiones parciales de un pgm
Funcion D15:PRINT

Transmision de un programa por bloques

Configuracién de la conexion de datos con la funcién MOD

Seleccionar el modo de funcionamiento ejecucion
continua del pgm o ejecucién frase a frase

Ejecutar la transmision por bloques: Pulsar la softkey
TRANSMIS.

Introducir el nombre del programa, confirmar con la
tecla ENT. EITNC introduce el programa seleccionado
mediante la conexién de datos

Iniciar el programa de mecanizado con el pulsador
externo de arranque START
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11.7 Saltar frases

Empleo

Las frases caracterizadas con el signo ,,/* en la programacion, pueden
saltarse en la ejecucién o el test del programa:

b=

OoN
2 igem

=y

Para no realizar o comprobar frases del programa con
signos ,,/": Fijar softkey en ON

Ejecutar o comprobar frases del programa con signos
/" Fijar la softkey en OFF

Esta funcién no se encuentra activa para frases G99.

Después de una interrupcion de tensiéon sigue siendo
valido el ultimo ajuste seleccionado.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

11.7 Saltar frases
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del programa

jecucion

11.8 Parada selectiva en la e

11.8 Parada selectiva en la ejecucion
del programa

Empleo

Siasi se desea, el TNC puede interrumpir la ejecucién o el test del pro-
grama en frases que tengan programada MO1. Si se emplea M01 en el
modo de funcionamiento Ejecucion del programa, el TNC no
desconecta el cabezal y el refrigerante.

a No interrumpir la ejecucion o el test del programa en
D frases con MO1: Fijar softkey en OFF

= Interrumpir la ejecucién o el test del programa en
[P o frases con MO1: Fijar softkey en ON
390
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Funciones MOD




12.1 Seleccionar la funcion MOD

12.1 Seleccionar la funcion MOD

A través de las funciones MOD se pueden seleccionar las
visualizaciones adicionales vy 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.

Seleccionar las funciones MOD: Pulsar la tecla MOD.
Figura arriba a la derecha: Funcion MOD en el

TNC 410.

Figura abajo y en el centro a la derecha: Funcion MOD
en el TNC 426, TNC 430 para memorizar/editar y test
del programa, figura en la pagina siguiente: Funcion
MOD en un modo de funcionamiento de méquina

Modificar ajustes

En el menu visualizado seleccionar la funcion MOD con las teclas
cursoras

Para modificar un ajuste existen — dependiendo de la funcién
seleccionada — tres posibilidades:

Introducir directamente el valor nimerico, p.ej. al determinar las
limitaciones de los margenes de desplazamiento

Modificar el ajuste pulsando la tecla ENT, p.ej. al determinar la
introduccioén del programa

Modificar un ajuste a través de la ventana de seleccién (excepto
TNC 410). 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 izg. de los
dos puntos), o con las teclas cursoras y a continuacion la tecla ENT.
Si no se desea modificar el ajuste, se cierra la ventana con la tecla
END.
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Memorizar/editar programa

Visualiz. cotas 1 NOML .
Visualiz., cotas 2 REAL
Conmutacién MM/INCH MM
Introd. progr. IS0
noML. ¥ -14.008

Y +282.848 T

+ o
zZ 156.718 F g
S 31689 M5/9
F@ AJUSTAR | PARAM. Eéggégg INFORMAC . Eéggééﬁ . FIN
RS 232 USURRIO MAQUINA SISTEMA TEST

Funcionam.
nanual

Memorizar/editar programa

Namero de codigo ]

NC : numero software 288476 83
PLC: numero software BASIS--32
SETUP: 286197 @2F
OPT :%8000808011

DSP1:246249 14R
DSP2:246230 12

RS232 PARAM.

O—n RS422
AJUSTAR | USUARIO

AYUDA
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Cancelar las funciones MOD

Para cancelar la funcion MOD se pulsa la softkey FIN o la tecla END

Resumen de las funciones MOD TNC 426,
TNC 430

Dependiendo del modo de funcionamiento seleccionado se pueden
realizar las siguientes modificaciones:

Memorizar/Editar programas:

Mostrar los diferentes nimeros de software
Introducir codigo
Crear interface de datos

Si es preciso, mostrar archivos HELP pardmetros de usuario
especificos de la maquina

Si es preciso, mostrar archivos HELP visualizar archivos de HELP
Test del programa:

Mostrar los diferentes nimeros de software
Introducir cédigo

Crear interface de datos

Presentar pieza sin mecanizar en la zona de trabajo

Si es preciso, mostrar archivos HELP pardmetros de usuario
especificos de la maquina

Si es preciso, mostrar archivos HELP visualizar los ficheros HELP
En todos los demés modos de funcionamiento:

Mostrar los diferentes nimeros de software

Mostrar indices para las opciones existentes

Indicar visualizar posicion

Fijar unidad de medida

Fijar lenguaje de programacién para MDI

Fijar ejes para adoptar posicion real

Fijar limite de zona de desplazamiento

Visualizar punto cero

Visualizar tiempos de funcionamiento

Si es preciso, mostrar archivos HELP visualizar archivos de HELP
Si es preciso, mostrar archivos HELP Activar funciones teleservice

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Fune ionau . Desarrollo test
manual

Namero de codigo ]

NC : numero software 280476 @3

PLC: numero software BASIS--32
SETUP: 286197 B@2F

OPT :x@000808811

DSP1:246249 14A

DSP2:2462308 12

RS232 |PZA.BRUTO| ppran.
O | i |ohEree vsmwno | " FIN
Funcionamiento manual Memor izacion
prograna

Visualiz, cotas 1 REAL

Visualiz., cotas 2 REST.

Conmutacidn MM/INCH MM

Introd. progr. HEIDENHAIN
Seleccion de eije 11111

NC : numero software 280476 @3

PLC: nuamero software BASIS--32
SETUP: 286197 Q2F

OPT :x@0088080011

DSP1:246249 14A

DSP2:246238 12
POSICION-| FINALES | FINALES | FINALES TIEMPO | SERVICE
tTRD pon| (CRRRERR. | CORRERR. | CARRERR | avuon | o0 oy | e oy FIN

393

12.1 Seleccionar la funcion MOD



12.2 Informacion de sistema (no TNC 426, TNC 430)

12.2 Informacion de sistema
(no TNC 426, TNC 430)

Empleo

Con la softkey INFO. DEL SISTEMA, el TNC muestra la siguiente
informacion:

Memoria libre del programa

Numero de software NC

El niumero de software de PLC aparece después de seleccionar las
funciones en la pantalla del TNC. Justo debajo estan los nimeros
para las opciones disponibles (OPT:):

Opciones disponibles, p.gj. digitalizacion
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12.3 Numeros de software y
opcione (no TNC 410)

Empleo

Los numeros de software del NC, PLC y de los discos SETUP se
visualizan en pantalla después de seleccionar las funciones MOD.

Justo debajo estén los nUmeros para las opciones disponibles (OPT:):

Ninguna opcién OPT 00000000
Opcioén digitalizaciéon con palpador digitalOPT 00000001
Opcidn digitalizacion con palpador analégico OPT 00000011

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

12.3 Numeros de software y opcione (no TNC 410)
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igo

ir cod

12.4 Introduc

12.4 Introducir codigo

Empleo

Mediante cédigos se puede acceder a diferentes funciones, que no
son siempre necesarias para el funcionamiento normal del TNC.

En el TNC 410 para introducir el cédigo se pulsa la softkey del codigo.
ElI TNC precisa de un cédigo para las siguientes funciones:

Funcion Cadigo
Seleccion de los pardmetros de usuario 123
Activacién de las funciones especiales 555343
en la programacion de parametros Q

Cancelar la protecciéon de un fichero 86357
(excepto TNC 426, TNC 430)

Contador de horas de funcionamiento 857282
para (no TNC 426, TNC 430):

CONTROL CONECT.

EJECUCION PGM

CABEZAL CONECTADO

Configuracioén de la tarjeta Ethernet NET123
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12.5 Ajuste de la conexion de datos
TNC 410

Seleccionar el menu de ajuste
Para ajustar la conexiéon de datos se pulsa la softkey RS 232-/ RS 422

- AJUSTAR. EI TNC visualiza un menu en pantalla mediante el cual se
pueden realizar los siguientes ajustes:

Seleccionar el MODO DE FUNCIONAMIENTO en

Memorizar/editar programa

Interface R$232
Veloc. transm. baud 576688

Memoria para transm. por bloques

un aparato externo Disponible Ckbytel 313
Reservado [Ckbytel a
Memoria de frases a
Modo de
PPl funcionamiento
PC con software para la transmisiéon TNCremo ~ FE e ¢ ;gg . ggg
o TNCremo NT de HEIDENHAIN 2 +51:335 ; .
Unidad de discos HEIDENHAIN FE 401 y FE S Me/9
FE 401 FB FIN
Aparatos externos, como impresora, lector. EXT1, EXT2
punzonadora, PC sin TNCremo
No transmitir datos; p.ej. Digitalizar sin NINGUNA

deteccion del valor de medida, o trabajar sin
aparato conectado

Ajuste de la VELOCIDAD EN BAUDIOS

La velocidad en BAUDIOS (velocidad de transmisién de los datos) se
puede seleccionar entre 110 y 115.200 baudios. El TNC memoriza
para cada modo de funcionamiento (FE, EXT1 etc.) una velocidad en
BAUDIOS.

Determinar la memoria para la transmision por
bloques

Se determina la memoria para la transmision por bloques para poder
editar otros programas de forma simultéanea.

El TNC visualiza la memoria disponible. Seleccionar la memoria
reservada de forma que sea menor a la memoria libre.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

12.5 Ajuste de la conexion de datos TNC 410
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12.5 Ajuste de la conexion de datos TNC 410

Ajustar la memoria de frases

Para garantizar una ejecucién continua en la transmisién por bloques,
el TNC precisa de una determinada cantidad de frases en la memoria
del programa.

En la memoria de frases se determina cuantas frases NC se pueden
introducir a través de la conexion de datos, antes de que el TNC
empiece con la ejecucion. El valor de introduccion para la memoria de
frases depende de la distancia entre puntos del programa NC. Cuando
las distancias entre los puntos son pequefas, se introduce una
memoria de frases grande, y cuando las distancias entre los puntos
son grandes se introduce una memoria de frases pequena. Valor
orientativo: 1000.

Transmision de datos entre TNC 410 y TNCremo

Rogamos comprueben si:

el TNC esté conectado a la conexién de datos en serie correcta de
su ordenador

la velocidad de transmisién de datos del TNC para el funcionamiento
LSV2 y en el TNCremo coincidan

Una vez arrancado el TNCremo se pueden ver en la parte izquierda de
la ventana principal todos los ficheros memorizados en el directorio

activado. A través de <Directorio>, <Cambio> se puede seleccionar
otra disquetera u otro directorio. Para poder arrancar la transmisiéon de
datos desde el TNC (véase , Transmisién de datos a/de un soporte de
datos externo” en pégina 69), se selecciona <Conexién>, <Servidor
de ficheros>. Ahora el TNCremo esté preparado para recibir datos.
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12.6 Ajustar interfaces de datos
TNC 426, TNC 430

Seleccionar el menu de ajuste

Para ajustar la conexiéon de datos se pulsa la softkey RS 232-/ RS 422
- AJUSTAR. EI TNC visualiza un menu en pantalla mediante el cual se
pueden realizar los siguientes ajustes:

Ajuste de la conexion RS-232

El modo de funcionamiento y 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 conexion 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” y ,,memorizar el
directorio”

&

Ajuste de la VELOCIDAD EN BAUDIOS

La velocidad en BAUDIOS (velocidad de transmisiéon de los datos) se
puede seleccionar entre 110 y 115.200 baudios.

Fune ionau . Memorizar/editar programa
manual

Interface RS5232 Interface RS5422
Modo func.: EEFd Modo func.: LsV-2
Veloc. transm. baud Veloc. transm. baud
FE : 1152@@ FE : 38400
EXT1 : 19208 EXT1 : 9608

EXT2z : 96080 EXT2 : 9608
LsV-2: 115288 LsV-2: 115288
Asignacién:

Impresioén

Test impr.

PGM MGT: Ampliado

RS232 PARAH.
O (Roi22 | ysuarro | AT FIN

Modo de
Aparato externo funciona- Simbolo
miento
Software TNCremo de HEIDENHAIN para  LSV2
el manejo a distancia del TNC %
PC con software para la transmision FE1
TNCremo de HEIDENHAIN IE|
Unidad de discos HEIDENHAIN
FE 401 B FE1 E'
FE 401 a partir del pgm n? 230 626 03 FE1
Unidad de disquetes de HEIDENHAIN FE2
FE 401 hasta incluido el pgm n® 230 626 02 IE|
Aparatos externos, como impresora, lector.  EXT1,
punzonadora, PC sin TNCremo EXT2 EE!:'

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

12.6 Ajustar interfaces de datos TNC 426, TNC 430
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12.6 Ajustar interfaces de datos TNC 426, TNC 430

Asignacion

Con esta funcién se determina a donde se transmiten los datos del
TNC

Aplicaciones:

Emision de valores de pardmetros Q con la funciéon FN15
Emision de los valores de parédmetros Q con la funcién FN16
Camino de busqueda en el disco duro del TNC en el cual estan
memorizados los datos de la digitalizacién

Dependiendo del modo de funcionamiento del TNC, se utiliza la
funcion IMPRESION o TEST IMPR.:

Modo de funcionamiento TNC Funcion de transmision

Ejecucion del programa frase a PRINT
frase

Ejecucion continua del programa  PRINT

Test del programa TEST IMPRESION

IMPRESION y TEST IMPR. se pueden ajustar de la siguiente forma:

Funcion gz::‘i:: d:e
Emision 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 TNC:A....

Memorizar los datos en el subdirectorio en el cual  vacio
se encuentra el programa con FN15/FN16 o bien
en el programa con los ciclos de digitalizacién

Nombres de los ficheros

Modo de .
Datos funcionamiento Nombre del fichero
Datos de la Ejecucion del Determinado en el
digitalizacién programa ciclo CAMPO
Valores con FN15 Ejecucion del %FN15RUN.A
programa

Valores con FN15

Test del programa

%FN15SIM.A

Valores con FN16

Ejecucion del
programa

%FN16RUN.A

Valores con FN16

Test del programa

%FN16SIM.A
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Software para la transmision de datos

Para la transmisién de ficheros de TNC a TNC, deberia utilizarse uno
de los software de HEIDENHAIN TNCremo o TNCremoNT para la
transmision de datos. Con TNCremo/TNCremoNT se pueden controlar
todos los controles HEIDENHAIN mediante la conexién de datos en
serie.

@ Para obtener una version del software para la transmisién
de datos TNCremo o TNCremoNT a cambio de una licencia
de proteccion, rogamos se pongan en contancto con
HEIDENHAIN.

Condiciones del sistema para el TNCremo:

Ordenador personal AT o compatible

Sistema operativo MS-DOS/PC-DOS 3.00 o superior, Windows 3.1,
Windows for Workgroups 3.11, Windows NT 3.51, OS/2

640 kB de memoria de funcionamiento
1 MByte libre en su disco duro
Una conexién de datos en serie libre
Para trabajar mas comodamente un ratén compatible Microsoft
(TM) (no es imprescindible)
Condiciones del sistema para el TNCremoNT:

PC con procesador 486 o superior

Sistema operativo Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0
Memoria de trabajo de 16 MByte

5 MByte libres en su disco duro

Una conexién en serie libre o a la red TCP/IP en el TNC con tarjeta
Ethernet

Instalacion bajo Windows

Iniciar el programa de instalacion SETUP.EXE con el manager de
ficheros (explorador)

Siga las instrucciones del programa de Setup

Iniciar el TNCremo bajo Windows 3.1, 3.11 y NT 3.51
Windows 3.1, 3.11, NT 3.51:

Doble clic en el icono del grupo de programas Aplicaciones
HEIDENHAIN

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 transmision de los datos. Introducir la informacion
deseada.

Iniciar el TNCremoNT bajo Windows 95, Windows 98 y NT 4.0

Hacer clic en <Start>, <Programas>, <Aplicaciones HEIDENHAIN>,

<TNCremoNT>

La primera vez que se inicia el TNCremoNT, éste intenta
automaticamente establecer una conexién con el TNC.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

12.6 Ajustar interfaces de datos TNC 426, TNC 430
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12.6 Ajustar interfaces de datos TNC 426, TNC 430

Transmision de datos entre TNC y TNCremo
Rogamos comprueben que:

el TNC esté conectado a la conexién de datos en serie correcta de
su ordenador

el modo de funcionamiento de la conexién de datos del TNC esté en
LSV-2

la velocidad de transmisién de datos del TNC para el funcionamiento
LSV2 y en el TNCremo coincidan

Una vez iniciado el TNCremo, se pueden ver en la parte izquierda de la
ventana principal 1 todos los ficheros, memorizados en el directorio
activado. A través de <Directorio>, <Cambio> se puede seleccionar
otra disquetera u otro directorio de su ordenador.

Cuando se quiere controlar la transmisién de datos desde el PC, se
realiza la conexién al PC de la siguiente forma:

Seleccionar <Conexién>, <Conexién>. El TNCremo sélo recibe la
estructura de ficheros y directorios del TNC y los visualiza en la parte
inferior de la ventana principal

Para transmitir un fichero del TNC al PC, se selecciona el fichero en

la ventana del TNC (pulsando el raton destaca en color) y se activa la
funcién <Fichero> <Transmitir>

Para transmitir un fichero del PC al TNC, se selecciona el fichero en
la ventana del PC (pulsando el ratén destaca en color) y se activa la
funcién <Fichero> <Transmitir>

Cuando se quiere controlar la transmisién de datos desde el TNC, se
realiza la conexién al PC de la siguiente forma:

Seleccionar <Conexién>, <Servidor fichero (LSV-2)>. El TNCremo
se encuentra ahora en el funcionamiento de servidor y puede recibir
datos del TNC o bien emitirlos al TNC

Seleccionar en el TNC las funciones para la gestién de ficheros
mediante la tecla PGM MGT (véase , Transmisién de datos a/de un
soporte de datos externo” en pagina 62) y transmitir los ficheros
deseados

Finalizar TNCremo

Seleccionar el punto del menu <Fichero>, <Finalizar>, o pulsar 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.

Transmision de datos entre el TNC y el TNCremoNT

Rogamos comprueben que:
el TNC esté conectado a la conexién de datos en serie correcta de
su ordenador o bien de la red

el modo de funcionamiento de la conexién de datos del TNC esté en
LSV-2

402

s Tamafio Attr Fecha Tienpo
T:\PE_S¥S\CY BB474RENNC

Llamar funciones de fichero

Libre:117.342.288 Byte

Directorio (=.»>:
Ficheros
185,116 Byte

Seleccionado:
Ficheros
Byte

Acoplaniento:
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Una vez iniciado el TNCremoNT, se pueden ver en la parte izquierda
de la ventana principal 1 todos los ficheros, memorizados en el
directorio activado. A través de <Fichero>, <Cambiar orden> se puede
seleccionar cualquier disquetera o bien otro directorio de su
ordenador.

Cuando se quiere controlar la transmisiéon de datos desde el PC, se
realiza la conexién al PC de la siguiente forma:

Seleccionar <Fichero>, <Establecer conexion>. EI TNCremoNT sélo
recibe la estructura de ficheros y directorios del TNC vy los visualiza
en la parte inferior de la ventana principal

Para transmitir un fichero del TNC al PC, se selecciona el fichero en
la ventana del TNC pulsando el botén del ratén y se arrastra el
fichero marcado manteniendo pulsado el botén a la ventana del PC

Para transmitir un fichero del PC al TNC, se selecciona el fichero en
la ventana del PC pulsando el botén del ratén y se arrastra el fichero
marcado manteniendo pulsado el botén a la ventana del TNC

Cuando se quiere controlar la transmision de datos desde el TNC, se
realiza la conexién al PC de la siguiente forma:

Seleccionar <Extras>, <TNCserver>. El TNCremoNT se encuentra
ahora en el funcionamiento de servidor y puede recibir datos del
TNC o bien emitirlos al TNC

Seleccionar en el TNC las funciones para la gestion de ficheros
mediante la tecla PGM MGT (véase , Transmisién de datos a/de un
soporte de datos externo” en pdagina 62) y transmitir los ficheros
deseados

Finalizar TNCremoNT
Seleccionar el punto del menu <Fichero>, <Finalizar>

% También debe tenerse en cuenta la funcion de ayuda del
TNCremo, en la cual se explican todas las funciones.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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12.7 Interfaz Ethernet (no TNC 410)

12.7 Interfaz Ethernet (no TNC 410)

Introduccion

Opcionalmente se puede equipar el TNC con una tarjeta Ethernet, para
conectar el control como cliente de una red. El 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 de ordenadores UNIX, de
forma que por lo general 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/IP, pero no con NFS. Por ello, se precisa de un
software adicional para poder conectar el TNC a una red de
ordenadores. HEIDENHAIN recomienda para los sistemas operativos
Windows 95, Windows 98 y Windows NT 4.0 el software de red
CimcoNFS for HEIDENHAIN, que puede solicitarse por separado o
junto a la tarjeta Ethernet para el TNC:

Articulo N° de pedido HEIDENHAIN
Exclusivamente Software 339 737-01

CimcoNFS para

HEIDENHAIN

Tarjeta Ethernet y software 293 890-73
CimcoNFS for HEIDENHAIN

Instalacion de la tarjeta Ethernet

I% iDesconectar el TNC y la maquina antes de instalar la
tarjeta Ethernet!

Siga las instrucciones de montaje que se adjuntan con la
tarjeta Ethernet!

Posibles conexiones

Es posible conectar la tarjeta Ethernet del TNC mediante la conexién
RJ45 (X26,10BaseT) en su red. Ambas conexiones estan separadas
galvanicamente de la electrénica del control.

Conexion RJ45 X26 (10BaseT)
En la conexion 10 base T, para conectar el TNC a la red, se utiliza el
cable Pair Twisted,

@ La longitud méaxima del cable entre el TNC y un punto de
nudos con cable no apantallado es como maximo
100 m, y con cable apantallado como maximo 400 m.

Si se conecta el TNC directamente al PC, debe emplearse
un cable cruzado.

404
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Configuracion del TNC

@ Se recomienda que el TNC lo configure un especialista en

redes.

En el modo de funcionamiento Memorizar/editar programa pulsar la
tecla MOD. Introducir el cédigo NET123, el TNC muestra la pantalla
principal para la configuracion de la red

Ajustes de red generales

Pulsar la softkey DEFINE NET para introducir los ajustes generales
de la red para lo cual se indica la siguiente informacion:

Ajuste

Significado

Funcionan .

manual

Rjuste del circuito
Direccidn

intranet del TNC

ADDRESS

Direcciéon que adjudica el servidor de la red al
TNC. Introduccién: Cuatro signos decimales
separados por puntos, p.ej. 160.1.180.20

Fichero: IP4.HNGG

ADDRESS MASK

160 1. 183 .5 255.256.8.0

INICIO

i}

FIN PAGINA

PRGINA

SIGUIENTE
LINER

MASK

La SUBNET MASK ahorra direcciones dentro de
su red. Introduccion: Cuatro signos decimales
separados por puntos, valor que determina el
servidor, p.ej. 255.255.0.0

ROUTER

Direccién de Internet de la ruta por defecto.
Introducir sélo 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 segin RFC 894
IEEE: Protocolo de transmisién segun |[EE 802.2/
802.3

HW

Definir la conexiéon empleada
10BASET: Cuando se emplea 10 base T

HOST

Nombre con el cual se comunica el TNC enred: Si
se utiliza un servidor Hostname, debera
registrarse aqui el , Fully Qualified Hostname. Si
no se introduce ningun nombre, el TNC emplea la
llamada identificacién de autenticidad CERO. En
este caso el TNC ignora los ajustes especificos
del aparato UID, GID, DCM y FCM (véase péag.
siguiente)

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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12.7 Interfaz Ethernet (no TNC 410)

Ajustes de red especificos de cada aparato

Pulsar la softkey DEFINE MOUNT para programar los ajuste de red Funciorar. [Ajuste del circuitc
especificos de cada aparato. Se pueden determinar tantos ajustes ranuel Uireceion intremet del sorvider
de red como se desee, sin embargo sélo se pueden gestionar un
maximo de 7 a la vez. ’ "
@ @ ] e 1 PC1331
Ajuste Significado 1 160.1.7.68 %) a %) @ PCii28
2 168.1.7.68 ] a ] 8 PCE815

ADDRESS Direccién de su servidor. Introduccién: Cuatro 3 l68.1.13.4 8 B0 @ UORLD

signos decimales separados por puntos, valor que FENDT

determina el servidor, p.ej. 160.1.13.4
RS Tamanho del paquete para la recepcion de datos en

byte. Campo de introduccion: 512 a 4096.

Introduccién 0: EI TNC utiliza el tamafo de paquete

éptimo que le comunica el servidor
WS Tamano del paquete para el envio de datos en Mﬁm EN il TGERTRR | Bomee | SaeERTE

byte. Campo de introduccion: 512 a 4096. =

Introduccién 0: EI TNC utiliza el tamafo de paquete

6ptimo que le comunica el servidor
TIMEOUT Tiempo en MS, después del cual el TNC repite un

Remote Procedure Call no contestado por el 111101000

servidor. Campo de introduccion: 0 a 100 000.
Introduccion standard: 700, corresponde a un
TIMEOUT de 700 milisegundos. 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 gestién 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 tener
en cuenta la escritura en mayusculas/minusculas

uiD Definicion con cuya identificacion de usuario (User-
Identifikation) se accede a ficheros en la red.
Preguntar el valor al servidor de la red

GID Definicién de cudl es la identificacion de grupos
con la que se accede a ficheros dentro de la red.
Preguntar el valor al servidor de la red

DCM Aqui se adjudican los derechos de acceso a
directorios del servidor NFS (véase la figura en el
centro a la dcha.). Introducir el valor codificado en
binario. Ejemplo: 111101000
0: Acceso no permitido
1: Acceso permitido
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Ajuste Significado

DCM Aqui se adjudican los derechos de acceso a
ficheros del servidor NFS (véase fig. arriba dcha.).
Introducir el valor codificado en binario. Ejemplo:
111101000
0: Acceso no permitido
1: Acceso permitido

AM Definir, si al conectar el TNC debe conectarse
automaticamente a la red.
0: No comunicar automaticamente
1: Comunicar automaticamente

Definir la impresora de red

Pulsar la softkey DEFINE PRINT, cuando se quieren imprimir
ficheros directamente del TNC a la impresora de red:

Ajuste Significado

ADDRESS Direccion de su servidor. Introducciéon: 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
.Gestién standard de ficheros TNC 426, TNC
430", pagina 53

PRINTER Nombre de la impresora conectada a la red,
NAME 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 conexién y confirmar con ENT. EI TNC emite paquetes
de datos hasta que se sale de este modo de comprobacién con la
tecla END

En la linea TRY , el TNC muestra el nUmero del paquete de datos
enviado al receptor definido anteriormente. Detras del nimero del
paquete de datos enviado el TNC indica el estado:

Visualizacion de

estados Significado

12.7 Interfaz Ethernet (no TNC 410)

Funcionan.
manual

Rjuste del circuito

HOST RESPOND  Recibir de nuevo el paquete de datos,
conexion correcta

TIMEOUT No recibir de nuevo el paquete de datos,
comprobar conexion

PING MOMITOR

INTERNET ADDRESS : [EEFENEEN]

TRY

3z :

HOST RESPOMD

CAN NOT ROUTE  No se ha podido enviar el paquete de datos,
comprobar la direccion de Internet del servidor
y larutaen el TNC

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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12.7 Interfaz Ethernet (no TNC 410)

Visualizar el protocolo de errores

Si se quiere ver el protocolo de errores se pulsa la softkey SHOW
ERROR. EI TNC gestiona aqui todos los errores, ocurridos desde la
ultima conexion 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 conexion de red, pero para ello ha tenido que corregir
ciertos ajustes.

Los avisos de error se caracterizan con (E). Si aparecen estos avisos
de error, quiere decir que el TNC no ha podido establecer
comunicacion con la red.

Aviso de error

Causa

LL: (W) CONNECTION xxxxx UNKNOWN USING DEFAULT 10BASET

En DEFINE NET, HW se ha introducido una
denominacién errénea

LL: (E) PROTOCOL xxxxx UNKNOWN

En DEFINE NET, PROT se ha introducido una
denominacién errénea

IP4: (E) INTERFACE NOT PRESENT

El TNC no ha podido encontrar ninguna tarjeta
Ethernet

IP4: (E) INTERNETADRESS NOT VALID

Para el TNC se ha empleado una direcciéon de
Internet no valida

IP4: (E) SUBNETMASK NOT VALID

La SUBNET MASK no se ajusta a la direccién de
Internet del TNC

IP4: (E) SUBNETMASK OR HOST ID NOT VALID

Se ha indicado una direccion de Internet errénea
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 06 1

IP4: (E) DEFAULTROUTERADRESS NOT VALID

Para la ruta se ha empleado una direccién 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) | AM NOT A ROUTER

Se ha definido el TNC como Router

MOUNT: <nombre del aparato> (E) DEVICENAME NOT VALID

El nombre del aparato es demasiado largo o
contiene signos no admisibles

MOUNT: <nombre del aparato> (E) DEVICENAME ALREADY
ASSIGNED

Ya se ha definido un aparato con el mismo nombre

MOUNT: <nombre del aparato> (E) DEVICETABLE OVERFLOW

Se ha intentado comunicar més de 7 unidades de
red al TNC

NFS2: <nombre del aparato> (W) READSIZE SMALLER THEN x SET
TO x

En DEFINE MOUNT, se ha introducido un valor
demasiado pequeno en RS. EI TNC fija RSa 512

408
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Aviso de error Causa

NFS2: <nombre del 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

NFS2: <nombre del aparato> (W) WRITESIZE SMALLER THEN x SETTO x En DEFINE MOUNT, se ha introducido un valor
demasiado grande en WS. EI TNC fija WS a 512 Byte

NFS2: <nombre del aparato> (W) WRITESIZE LARGER THEN x SET TO x En DEFINE MOUNT, se ha introducido un valor
demasiado grande en WS. EI TNC fija WS a

12.7 Interfaz Ethernet (no TNC 410)

4 096 Byte

NFS2: <nombre del aparato> (E) MOUNTPATH TO LONG En DEFINE MOUNT, se ha introducido para PATH un
nombre demasiado largo

NFS2: <nombre del aparato> (E) NOT ENOUGH MEMORY Momentaneamente hay muy poca memoria
disponible para establecer conexién a red

NFS2: <nombre del aparato> (E) HOSTNAME TO LONG En DEFINE NET, se ha introducido para HOST un
nombre demasiado largo

NFS2: <nombre del aparato> (E) CAN NOT OPEN PORT Para establecer comunicacion con la red, el TNC no
puede abrir el puerto que se precisa

NFS2: <nombre del aparato> (E) ERROR FROM PORTMAPPER EI TNC ha recibido datos del Portmapper que no son
plausibles

NFS2: <nombre del aparato> (E) ERROR FROM MOUNTSERVER EI TNC ha recibido datos del Mountserver que no

son plausibles

NFS2: <nombre del aparato> (E) CANT GET ROOTDIRECTORY El servidor Mount no puede acceder a la conexién
con el directorio definido en DEFINE MOUNT, PATH

NFS2: <nombre del aparato> (E) UID OR GID 0 NOT ALLOWED En DEFINE MOUNT, se ha introducido 0 en UID o
GID. El valor de introduccion 0 esté reservado para el
administrador del sistema

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN 409 @



12.8 Configuracion de PGM MGT (excepto TNC 410)

12.8 Configuracion de PGM MGT
(excepto TNC 410)

Empleo

Con esta funcién se determina el volumen de funciones de la gestion
de ficheros

Standard: gestion de ficheros simplificada sin visualizacién de
directorios

Ampliada: gestién de ficheros con mas funciones y visualizacién de
directorios

I% Rogamos tengan en cuenta: véase ,, Gestion de ficheros
standard TNC 426, TNC 430", pagina 45, y véase , Gestion
standard de ficheros TNC 426, TNC 430", pagina 53.

Modificar el ajuste

Seleccionar la gestién de ficheros en el modo de funcionamiento
Memorizar/Editar pgm: pulsar la tecla PGM MGT

Seleccionar la funcién 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

410
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12.9 Parametros de usuario
especificos de la maquina

Empleo

Para que el usuario pueda ajustar funciones especificas de la maquina,

el fabricante de la méaquina puede definir hasta 16 pardmetros de
maquina como pardametros de usuario.

g Esta funcién no esta disponible en todos los TNC's.
Rogamos consulten el manual de su maquina.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

de la maquina
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12.10 Presentar pieza sin mecanizar
en el espacio de trabajo
(no TNC 410)

Empleo

En el modo de funcionamiento Test del programa se puede comprobar funciensn. |Desarrollo test
graficamente la posicion del bloque de la pieza en el espacio de trabajo
de la maquina y activar la supervisiéon del espacio de trabajo en el
modo de funcionamiento Test del programa: pulsar la softkey
BLOQUE EN ESPACIO TRABAJO.

ElI TNC representa un cuadrado en el espacio de trabajo, cuyas

BLK FORM

dimensiones se indican en la ventana ,, Margen de desplazamiento”. +4.0000

+140.0008

de trabajo (no TNC 410)

ElI TNC toma las dimensiones para el espacio de trabajo de los
parametros de maquina para el margen de desplazamiento activado.
Debido a que el margen de desplazamiento esté definido en el sistema
de referencia de la maquina, el punto cero del cuadrado corresponde
al punto cero de la méquina. La posicion del punto cero de la maquina
en el cuadrado se puede hacer visible pulsando la softkey M91 (22
caratula de softkeys).

10

| espac

Otro cuadrado () representa el bloque, cuyas dimensiones () las toma FIN

el TNC de la definicién del blogue del programa seleccionado. El
cuadrado del blogue de la pieza define el sistema de coordenadas de
introduccién, cuyo punto cero se encuentra dentro del cuadrado. La
posicién del punto cero se hace visible pulsando la softkeys ,, Visualizar
cero pieza"” (22 caratula de softkeys).

Ieza SIn mecanizar en e

En casos normales para realizar el test del programa no tiene
importancia donde se encuentre el bloque de la pieza dentro del
espacio de trabajo. Sin embargo, si se verifican programas con
desplazamientos M91 o M92, se desplaza , graficamente” el bloque,
de forma que no se produzcan danos en el contorno. Para ello se
emplean las softkeys que aparecen en la tabla de la derecha.

Ademas también se puede activar la supervision del espacio de trabajo
para el modo de funcionamiento Test del programa, para comprobar el
programa con el punto de referencia actual y los margenes de
desplazamientos activos (véase la Ultima linea de la siguiente tabla).

Funcion Softkey

Desplazar el bloque a la izq. %

Desplazar el bloque a la dcha. %

Desplazar el bloque hacia adelante &

Desplazar el bloque hacia atras
P a S

12.10 Presentar p
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Funcion Softkey
Desplazar el bloque hacia arriba ' ®
Desplazar el bloque hacia abajo | &

Visualizar el blogue en relacion al pto. de ref. fijado

Visualizar todo el margen de desplazamiento

. . f—r
referido al bloque de la pieza representado
Visualizar el cero pieza de la maquina en el espacio o &
Visualizar la posicion en el espacio de trabajo 2 @
determinada por el constructor de la maquina p.egj.
para el cambio de hta.)
Visualizar el cero pieza en el espacio &
Conectar (ON), desconectar (OFF) la supervisién del

[OFF~ on

espacio de trabajo en el test del programa

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

de trabajo (no TNC 410)
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sicion

ionar visualizar po

12.11 Selecc

12.11 Seleccionar visualizar posicion

Empleo

Para el funcionamiento Manual y los modos de funcionamiento de
ejecucion del programa se puede influir en la visualizacién de
coordenadas:

Enla figura de la derecha se pueden observar diferentes posiciones de
la hta.

Posicién de salida

Posicién de destino de la herramienta

Cero pieza

Punto cero de la maquina

Para la visualizacion de las posiciones del TNC se pueden seleccionar
las siguientes coordenadas:

Funcion Visualizacion

Posicion nominal; valor actual indicado por el TNC ~ NOM

Posicion real; posicion actual de la hta. REAL

Posicion de referencia; posicion real referida al REF
punto cero de la méquina

Recorrido restante hasta la posicion programada; ~ R.REST.
diferencia entre la posicion real y la posicién final

Error de arrastre; diferencia entre la posicién E.ARR.
nominal y real

Desviacion del palpador analégico DESV.

Desplazamientos realizados con la funcién M118
sobreposicionamiento de volantes (M118)

(Sdlo visualizaciéon de posiciones 2, excepto

TNC 410)

Con la funcién MOD Visualizacién 1 de posiciones se selecciona la
visualizacién de posiciones en la visualizacién de estados.

Con la funcién MOD Visualizacién de posiciones 2 se selecciona la
visualizaciéon de posiciones en la visualizacion de estados adicional.

414
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12.12 Seleccionar sistema de
medida

Empleo

Con esta funcion MOD se determina si el TNC visualiza las
coordenadas en mm o en pulgadas (sistema en pulgadas).

Sistema de medida métrico: p.ej. X = 15,789 (mm) Funcién MOD
cambio mm/pulgadas = mm. Visualizacién con 3 posiciones detras
de la coma

Sistema en pulgadas: p.ej. X = 0,6216 (pulg.) Funcién MOD Cambio
mm/pulg.= pulg. Visualizacién con 4 posiciones detras de la coma

Cuando se tiene activada la visualizacién en pulgadas el TNC muestra
también el avance en pulg./min. En los programas en pulgadas el
avance se introduce multiplicado por 10.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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12.13 Seleccionar idioma del programa para $MDI

12.13 Seleccionar idioma del
programa para $MDI

Empleo
Con la funcién MOD Introduccién del programa se conmuta la
programacion del fichero $MDI.

Programar $MDI.H en texto claro:
Introduccién del programa: HEIDENHAIN

Programar $MDI.| segun la norma DIN/ISO:
Introduccién del programa: ISO

416
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12.14 Seleccion de eje para generar
frase L (no TNC 410)

Empleo

% Esta funcién solo esta disponible en la programacioén en
texto claro.

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 posicién real”. La seleccién de los ejes se realiza igual que
en los parametros de maquina segun el bit correspondiente:

Seleccion del eje %11111 Aceptar los ejes X, Y, Z, IV, V Aceptar el eje
Seleccion del eje %01111 Aceptar los ejes Aceptar el eje

Seleccion del eje %00111 Aceptar los ejes X, Y, Z

Seleccion del eje %00011 Aceptar los ejes X, Y

Seleccion del eje %00001 Aceptar el eje X

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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de desplazam
Visualizar punto cero

4

area

del

imitaciones

12.15 Introducir |

12.15 Introducir limitaciones del
area de desplazamiento,
Visualizar punto cero

Empleo

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 direccién positiva y negativa en
relacién al punto cero de la maquina. Si la maquina dispone de varios
margenes de desplazamiento, el limite se puede ajustar para cada uno
de ellos por separado (softkey MARGEN DE DESPLAZAMIENTO (1) a
MARGEN DE DESPLAZAMIENTO (3)).

Mecanizado sin limitacion del margen de
desplazamiento

Para ejes de coordenadas, que se tienen que desplazar sin
limitaciones de zona de desplazamiento introducir la trayectoria de

desplazamiento méaxima del TNC (+/- 99999 mm) como ZONA DE
DESPLAZAMIENTO.

418
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Calculo e introduccion del margen de

desplazamiento maximo

Seleccionar la visualizacién de posiciones REF

Llegada a |a pOSiCién ﬂnal positiva y negativa Funcionamiento manual Zi”g;““é" Memorizar/editar programa
deseada de los ejes X, Yy Z Conpo desplaz. I: Lisitacionest 1t
Anotar los valores con su signo x- X+ +300 Hinttacienest oz rane
g Y- -580 Y+ +25
. . 2- -1000 2+ +650 Limit i H X= -508
Seleccionar las funciones MOD: Pulsar la tecla c- -30008 T+ +30000 Cinitaciones: V- 130
MOD Limitaciones: 2- -40
FINALES Introducir el limite del margen de
CARRERA .
(1 desplazmaiento: Pulsar la softkey Puntos cero: ey a0
. + . + . + .
LIMITACIONES. Introducir los C +98.2116 B +171.8519 5 +0.00085 2 +186.718 £ g
valores anotados para los ejes b ro.2098 7 170881 8% S 9450 1509
como limitaciones o P | R R | o [ gn ey [ B [ | [ e

Cancelar la funcion MOD: Pulsar la
softkey FIN

La correccién 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.

Visualizar 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 méquina. Dichos puntos
de ref. no pueden ser modificados en el menu de la
pantalla.

Limitacion del margen de desplazamiento para
el test del programa (excepto TNC 426, TNC 430)

Para el test del programa y el gréfico de
programacion se pueden definir un ,,margen de
desplazamiento por separado (si es preciso 22
caratula de softkeys) después de haber activado la
funcién MOD.

Ademas de las limitaciones se puede definir la
posicion del punto de ref. de la pieza en relacién al
punto cero de la maquina.

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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12.16 Ejecutar la funcion AYUDA

Empleo

I% La funcién AYUDA no esté disponible para todas las
maguinas. El constructor de la maquina le puede informar
mas ampliamente.

La funcion de ayuda le informa al usuario de situaciones en las cuales
se precisan determinados funcionamientos de manejo, p.ej. liberar la
maquina después de una interrupcion de tensién. También se pueden
documentar funciones auxiliares en los ficheros HELP.

Ademas en los TNC 426, TNC 430 estan disponibles varios ficheros de
ayuda que se seleccionan mediante la gestion de ficheros. La figura de
arriba a la derecha muestra la visualizacién de un fichero de ayuda en
el TNC 426, TNC 430.

Seleccionar y ejecutar la funcion de AYUDA

Seleccionar la funcion MOD: Pulsar la tecla MOD

Seleccionar funcion AYUDA: softkey AYUDA
oo FUNCIONES BASICAS

En el TNC 426, TNC 430: Si es preciso se llama a la
gestién de ficheros (tecla PGM MGT) y se
seleccionan otros ficheros de ayuda

12.16 Ejecutar la funcion AYUDA

Conlas teclas cursoras ,arriba/abajo” se seleccionala
linea en el fichero de ayuda, caracterizada con un #

Ejecutar la funcién AYUDA: pulsarNC Start

420

Memorizar/editar prodrama

Memorizacién
prograna

#1801 2 to TC position put out
#182 2 to TC position put in
#1893 Y to TC position put out
#1804 Y to TC position put in
#185 § to TC position
#1806 Tool unclamping
187 Tool clamping
O @x $-IST 9:59
"4 &% S-MOM LIMIT 1
X +49.3936 Y +41.098 H +219.577
[ +106.473 B +308.865
S 272.283
RERAL T § 1188 Fo M 6/9
gggﬁééggg PUHLLTFIIEMEHR PAGINA PAGINA INICIO FIN slsaUED
SOBRESCR. vy o« ﬁ Q
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12.17 Visualizar tiempos de
funcionamiento (en TNC 410
mediante c6digo)

Empleo

@ El constructor de la maquina puede visualizar otros
tiempos adicionales. jRogamos consulten el manual de su
maquina!

Con la softkey TIEMPO MAQUINA se pueden visualizar diferentes
tiempos de funcionamiento:

Tiempo de

funcionamiento Significado

Funcionamiento manual

Memorizacién
prograna

Control conectado Tiempo de funcionamiento desde la puesta
en marcha

Maquina conectada  Tiempo de funcionamiento de la maquina
desde la puesta en marcha

Ejecucioén del Tiempo de funcionamiento en ejecucion
programa desde la puesta en marcha

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN

Control ON = 1369:38:53
Maguina ON = 94@8:084:24
Ejecuc. de Progr. = 33:16:456
PLC-DIALOG 16 5:5@:32
Namero de cé6digo ]
FIN

Horas de funcionamiento
Reset = ENT
Control ON Ho:5:15:1¢F
Ejecuc. de progr. =@0:8:8:12
Cabezal ON =@:0:8:8
WOML. X -14.00880

Y +2082.840 T

2 +156.718@ F g

S 3158 M5/9

12.17 Visualizar tiempos de funcionamiento (en TNC 410 mediante cédigo)
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12.18 Teleservice (no TNC 410)

12.18 Teleservice (no TNC 410)

Empleo
. . . . =L TeleService Control Panel =1 E3
Las funciones para el Teleservice las activa y determina el
constructor de la maquina. jRogamos consulten el manual E E HL |
de su méquina! Config Screen | Keyboard File Diag OEM E xit
Para poder determinar dos puestos de servicio diferentes,
en el Teleservice, el TNC dispone de dos softkeys. Ready

EI TNC dispone de la posibilidad de realizar Teleservice. Para ello su
TNC deberia estar equipado con una tarjeta Ethernet, con la cual se
consigue una velocidad de transmision de datos mas elevada que a
través de la conexion de datos RS-232-C.

Con el software TeleService de HEIDENHAIN, el fabricante de la
maquina puede, mediante un modem ISDN realizar una conexion al
TNC para resultados de diagnéstico. Se dispone de las siguientes
funciones:

Transmisién de la pantalla Online

Cuestiones sobre el estado de la maquina

Transmision de ficheros

Mando a distancia del TNC
También seria posible una conexién mediante Internet. Las primeras

pruebas indican que la velocidad de transmision,hoy por hoy, no es
suficiente debido a la elevada carga en la red.

Llamada/finalizacion Teleservice

Seleccionar cualquier modo de funcionamiento
Seleccionar la funcion MOD: Pulsar la tecla MOD

—— Realizar una conexién con el puesto de servicio:
OFF on ajustar la softkey SERVICE o bien Ajustar SUPPORT

en ON. EI TNC finaliza la conexién automaticamente
cuando no se realiza ninguna transmisién (standard:
15 min) en un tiempo determinado por el fabricante
de la maquina

Para cancelar la conexién con el puesto de servicio:
fijar la softkey SERVICE o bien ajustar SUPPORT en
OFF. EI TNC finaliza la conexion después de aprox. un
minuto

422 12 Funciones MOD @



12.19 Acceso externo (no TNC 410)
Empleo

% El fabricante de la méaquina puede configurar los posibles
accesos externos a través de la conexion LSV-2.
jRogamos consulten el manual de su maquina!

Con la softkey ACCESO EXTERNO, se puede desbloquear o bloquear
el acceso a través de la conexién LSV-2.

Mediante un registro en el fichero de configuracion TNC.SYS se puede
proteger un directorio y sus correspondientes subdirectorios con una
clave (password). Para acceder a través de la conexién LSV-2 a los
datos de este directorio se pregunta antes por el cédigo. En el fichero
de configuracion TNC.SYS se determina el camino de busqueda y el
cédigo para el acceso externo.

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

Cuando se adjudica un sélo registro para el Password, se
protege toda la unidad TNC:\.

Para la transmisién de datos se emplean las versiones
actualizadas del software TNCremo o TNCremoNT de

HEIDENHAIN.
Registros en TNC.SYS Significado
REMOTE.TNCPASSWORD= Password para acceso a LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Camino de busqueda que quiere
protegerse

Ejemplo de TNC.SYS
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC: \RK

Bloquear/desbloquear el acceso externo
Seleccionar cualquier modo de funcionamiento
Seleccionar funcion MOD: teclaMOD FUNCIONES BASICAS

Feceso Permitir conexion al TNC: ajustar softkey ACCESO
OFF O] EXTERNOACT. . EI TNC admite el acceso a los datos

a través de la conexion LSV-2. Para poder acceder a
un directorio indicado en el fichero de configuracién
TNC.SYS, se pregunta antes por el codigo.

Bloquear conexion al TNC: ajustar softkey ACCESO
EXTERNO a en . EI TNC bloguea el acceso a los datos
a través de la conexion LSV-2

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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13.1 Parametros de usuario generales

13.1 Parametros de usuario
generales

Los pardmetros de usuario generales son parametros de maquina, que
influyen en el comportamiento del TNC.

Los casos tipicos de empleo son p.e;.
idioma del didlogo
comportamiento de conexiones
velocidades de desplazamiento
desarrollo de operaciones de mecanizado
activaciéon de los potenciometros de override

Posibles introducciones de parametros de

maquina

Los pardmetros de maquina se pueden programar como
Numeros decimales

Programacion directa de valores numéricos

Numeros duales/binarios
Introducir valores porcentuales ,, %" delante de los valores
numeéricos

Numeros hexadecimales
Programar el signo del dolar ,$" antes del valor numérico

Ejemplo:

En vez del niumero decimal 27 se puede introducir también el numero
binario %11011 o el nUmero hexadecimal $1B.

Se pueden indicar los diferentes pardmetros de maquina
simultdneamente en los diferentes sistemas numéricos.

Algunos pardmetros de maquina tienen funciones multiples. El valor
de introduccién de dichos pardmetros se produce de la suma de los
diferentes valores de introduccién individuales caracterizados con el
signo +.

Seleccion de los parametros de usuario
generales

Los pardmetros de usuario generales se seleccionan con el cédigo 123
en las funciones MOD.

@ En las funciones MOD se dispone también de pardmetros
de usuario especificos de la maquina.

426
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Transmision de datos externa

Ajustar las conexiones de datos del TNC,
EXT1 (5020.0) y EXT2 (5020.1) al aparato
externo

MP5020.x
7 bits de datos (cddigo ASCII, 8.bit = paridad): +0
8 bits de datos (cddigo ASCII, 9.bit = paridad): +1

Cualquier Block-Check-Charakter (BCC) :+0
Block-Check-Charakter (BCC) no permitido: +2

Stop de transmisién mediante RTS activo: +4
Stop de transmisién mediante RTS no activo: +0

Stop de transmisién mediante DC3 activo: +8
Stop de transmisién mediante DC3 no activo: +0

Paridad de signos par: +0
Paridad de signos impar: +16

Paridad de signos no deseada: +0
Paridad de signos deseada: +32

11/2 bits de stop: +0
2 bits de stop: +64

1 bit de stop: +128
1 bit de stop: +192
Ejemplo:

Ajustar la conexion EXT2 del TNC (MP 5020.1) a un aparato externo de la
siguiente forma:

8 bits de datos, BCC arbitario, stop de transmision mediante DC3, paridad
de signos par, paridad de signos deseada, 2 bits de parada

Introduccion para MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

Tipo de conexion para EXT1 (5030.0) y
Determinar EXT2 (5030.1)

MP5030.x
Transmision standard: 0
Conexioén para la transmision por bloques: 1

Palpadores 3D y digitalizacion

Seleccionar el palpador
(sdlo con la opcidn digitalizaciéon con palpa-
dor analdgico, excepto TNC 410)

MP6200
Aplicar el palpador digital: 0
Aplicar el palpador analégico: 1

Seleccionar el tipo de transmision

MP6010
Palpador con transmisién por cable: 0
Palpador con transmisién por infrarrojos: 1

Avance de palpacion para el palpador digital

MP6120
123000 [mm/min]

Recorrido maximo hasta el punto de palpa-
cion

MP6130
0,001 a 99 999,9999 [mm]

Distancia de seguridad al punto de palpacién
durante medicion automatica

MP6140
0,001 a 99 999,9999 [mm]

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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13.1 Parametros de usuario generales

Palpadores 3D y digitalizacion

Marcha rapida para la palpacion con palpa-
dor digital

MP6150
1a 300 000 [mm/min]

Medir la desviacion del palpador en la cali-
bracion del palpador digital

MP6160
Sin giro de 180° del palpador 3D en la calibraciéon: 0
Funcién M para girar 180° el palpador en la calibracién: 1 a 999

Orientar funcion M alrededor de palpador
infrarrojo antes de cada proceso de medicion
(no TNC 410)

MP6161

Funcién inactiva: 0

Orientacion directamente a través del NC: -1

Funcién M para la orientaciéon del sistema de palpador: 1 a 999

Angulo de orientacién para el palpador por
infrarrojos (excepto TNC 410)

MP6162
0 a 359,9999 [°]

Diferencia entre el angulo de orientacién MP6163
actual y el angulo de orientacion de MP 6162 0 a 3,0000 [°]
a partir de la cual debe realizarse una orien-

tacion del cabezal (excepto TNC 410)

Orientar palpador infrarrojo antes de la pal- MP6165

pacion automaticamente a la direccion de
palpacion programada

Funcion inactiva: 0
Orientar el palpador de infrarrojos: 1

Medicion multiple para funcion de palpacion
programable (excepto TNC 410)

MP6170
1a3

Margen de tolerancia para la medicion multi-
ple (excepto TNC 410)

MP6171
0,001 a 0,999 [mm]

Ciclo de calibracion automatico: Centro del
anillo de calibracion en el eje X referido al
punto cero de la maquina (excepto TNC 410)

MP6180.0 (margen de desplazamiento 1) a MP6180.2 (margen de des-

plazamiento 3)
0 a 99 999,9999 [mm]

Ciclo de calibracion automatico: centro del
calibrado en el eje Y referido al punto cero de
la maquina (no en TNC 410)

MP6181.x (margen de desplazamiento 1) a MP6181.2 (margen de des-

plazamiento 3)
0 a2 99 999,9999 [mm]

Ciclo de calibracion automatico: vértice
superior del anillo de calibrado en el eje Z
referido al punto cero de la maquina

(no TNC 410)

MP6182.x (margen de desplazamiento 1) a MP6182.2 (margen de des-

plazamiento)
0 299 999,9999 [mm]

Ciclo de calibraciéon automatico: Distancia
por debajo de la arista superior del anillo, en
la cual el TNC realiza la calibracion

MP6185.x (margen de desplazamiento 1) a MP6185.2 (margen de des-

plazamiento 3)
0,1 a 99 999,9999 [mm]

Profundizacion del vastago en la digitaliza-
cion con palpador analégico
(excepto TNC 410)

MP6310
0,1 a2 2,0000 [nm] (se recomienda: Tmm)

Medicion de la desviacion del palpador en la
calibracion con palpador analégico
(excepto TNC 410)

MP6321
Medir la desviacién: 0
No medir la desviacion: 1

428
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Palpadores 3D y digitalizacion

Asignacion del eje del palpador al eje de la
maquina en el palpador analdgico
(excepto TNC 410)

Indicacion:

Se deberd asegurar la correcta asignacion de los
ejes de palpacion a los ejes de la maquina, ya
que de lo contrario existe peligro de rotura del
vastago.

MP6322.0
El eje X de la maquina es paralelo al eje X del palpador: 0, Y: 1, Z: 2

MP6322.1
El eje Y de la maquina es paralelo al eje X del palpador: 0, Y: 1, Z: 2

MP6322.2
El eje Z de la maquina es paralelo al eje X del palpador: 0, Y: 1, Z: 2

Maxima desviacion del vastago en el palpa-
dor analégico (excepto TNC 410)

MP6330
0,1 2 4,0000 [mm]

Avance para el posicionamiento del palpador
analogico sobre el punto MIN y aproxima-
cién al contorno (excepto TNC 410)

MP6350
1 a3 000 [mm/min]

Avance de palpacion para el palpador analé-
gico (excepto TNC 410)

MP6360
1 a3 000 [mm/min]

Marcha rapida en el ciclo de palpacion para el
palpador analégico (excepto TNC 410)

MP6361
10 a 3 000 [mm/min]

Reduccién del avance cuando el vastago del
palpador analégico se desvia lateralmente
(excepto TNC 410)

EI TNC disminuye el avance después de una
linea caracteristica previamente indicada. El
avance minimo es el 10% del avance
programado para la digitalizacion.

MP6362
Disminucion del avance inactiva: 0
Activada la disminucién del avance: 1

13.1 Parametros de usuario generales

Aceleracion radial al digitalizar con palpador
analégico (excepto TNC 410)

Con MP6370 se limita el avance con el cual el
TNC realiza movimientos circulares durante el
proceso de digitalizacion. Los movimientos
circulares se producen p.egj. en los cambios
bruscos de direccién.

Mientras el avance de digitalizacion programado
sea menor al avance calculado a través de
MP6370, el TNC emplea el avance programado.
Deberan calcular mediante pruebas practicas el
valor correcto para su caso.

MP6370
0,001 a 5,000 [m/s?] (se recomienda: 0,1)

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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13.1 Parametros de usuario generales

Palpadores 3D y digitalizacion

Ventana de destino para la digitalizacion en
lineas de nivel con el palpador analdgico
(excepto TNC 410)

En la digitalizacion de lineas de nivel, el punto
final de una linea no coincide exactamente con
el punto de partida.

MP6390 define una ventana de destino en la
cual debe estar el punto final después de una
vuelta. El valor a introducir define la mitad de un
lado del cuadrado.

MP6390
0,1 24,0000 [mm]

Medicion del radio con el TT 130: Direccion
de palpacion

MP6505.0 (campo de desplazamiento 1) a 6505.2 (margen de despla-
zamiento 3)

Direccién de palpacién positiva en el eje de referencia angular (eje 0°): 0
Direccién de palpacion positiva en el eje +90°: 1

Direccién de palpacién negativa en el eje de referencia angular (eje 0°): 2
Direccion de palpaciéon negativa en el eje +90°: 3

Avance de palpacion para la segunda medi-
cion con TT 120, forma del vastago, correc-
ciones en TOOL.T

MP6507

Avance de palpacion para la segunda medicion con el TT 130,

con tolerancia constante: +0

Avance de palpacion para la segunda medicion con el TT 130,

con tolerancia variable: +1

Avance de palpacién constante para la segunda medicion con TT 130: +2

Maximo error de medicion admisible con TT
130 en la medicion con 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 para el TT 130 con her-
ramienta parada

MP6520
1a3 000 [mm/min]

Medicion del radio con TT 130: Distancia
entre la arista inferior de la herramienta y la
arista superior del vastago

MP6530.0 (margen de desplazamiento 1) a MP6530.2 (margen de des-
plazamiento 3)
0,001 2 99,9999 [mm]

Distancia de seguridad en el eje de la herra-
mienta sobre el vastago del TT 130 en el posi-
cionamiento previo

MP6540.0
0,001 a 30 000,000 [mm]

Zona de seguridad en el plano de mecani-
zado alrededor del vastago del TT 130 en el
posicionamiento previo

MP6540.1
0,001 a 30 000,000 [mm]

Marcha rapida en el ciclo de palpacion parael
TT130

MP6550
10 a 10 000 [mm/min]

Funcion M para la orientacion del cabezal en
la medicion de cuchillas individuales

MP6560
02999

430
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Palpadores 3D y digitalizacion

Medicion con la herramienta girando: veloci- MP6570
dad de giro permitida en el perimetro dela 1,000 a 120,000 [m/min]
fresa

Se precisa para el célculo de las revoluciones y
del avance de palpacion

Medicion con herramienta girando: maximo MP6572
n° de revoluciones admisible 0,000 a 1 000,000 [rpm]
Cuando se programa 0 las revoluciones se limitan a 1000 rpm

Coordenadas del punto central del vastago  MP6580.0 (margen de desplazamiento 1)
del TT-120 referidas al punto cero de la Eje X
maquina
MP6580.1 (margen de desplazamiento 1)
EieY

MP6580.2 (margen de desplazamiento 1)

Eje Z

MP6581.0 (margen de desplazamiento 2), (excepto TNC 410)
Eje X

MP6581.1 (margen de desplazamiento 2), (excepto TNC 410)
EjeY

13.1 Parametros de usuario generales

MP6581.2 (margen de desplazamiento 2), (excepto TNC 410)
Eje Z

MP6582.0 (margen de desplazamiento 3), (excepto TNC 410)
Eje X
MP6582.1 (margen de desplazamiento 3), (excepto TNC 410)
EjeY

MP6582.2 (margen de desplazamiento 3), (excepto TNC 410)
Eje Z

Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Ajuste del puesto de MP7210

programacion TNC con maquina: 0
TNC como puesto de programacion con PLC activado: 1
TNC como puesto de programacion con PLC inactivo: 2

Salir del dialogo inter-  MP7212
rupcion de tension tras  Eliminar con la tecla: 0
la conexidn Eliminar automaticamente: 1

Programacion DIN/ISO: MP7220
Determinar el paso 0a 150
entre numeros de frase

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN 431 @



13.1 Parametros de usuario generales

Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Bloquear la seleccion de
los tipos de ficheros

MP7224.0

Seleccionar todos los tipos de ficheros mediante softkeys: +0

Bloquear la seleccion de programas HEIDENHAIN (softkey MOSTRAR .H): +1

Bloguear la seleccion de los programas DIN/ISO (softkey MOSTRAR .1): +2

Bloquear la seleccion de las tablas de herramientas (Softkey MOSTRAR .T): +4

Bloquear la seleccion de las tablas de puntos cero (softkey MOSTRAR .D): +8

Blquear la seleccién de las tablas de palets (softkey MOSTRAR .P): +16

Blogueo de la seleccién de ficheros de texto (softkey MOSTRAR .A): +32 (excepto TNC 410)
Blogueo de las tablas de puntos (softkey MOSTRAR .PNT): +64 (excepto TNC 410)

Bloqueo de la edicion de
los tipos de fichero
(excepto TNC 410)

Indicacion:

Si se bloguean estos
ficheros, el TNC borra
todos los ficheros de ese
tipo.

MP7224.1

No bloquear el editor: +0

Bloguear el editor para
Programas HEIDENHAIN: +1
programas DIN/ISO: +2
tablas de herramientas: +4
tablas de puntos cero: +8
tablas de palets: +16
ficheros de texto: +32
Tablas de puntos: +64

Configurar la tabla de
palets (excepto TNC 410)

MP7226.0
Tabla de palets inactiva: 0
NUmero de palets por tabla: 1 a 255

Configurar los ficheros
de puntos cero (excepto
TNC 410)

MP7226.1
Tabla de puntos cero inactiva: 0
Numeros de puntos cero por tabla de puntos cero: 1 a 255

Longitud del programa
para verificacion del
mismo

(excepto TNC 410)

MP7229.0
Frases 100 a 9 999

Longitud del programa
hasta el cual se permi-
ten frases FK

(excepto TNC 410)

MP7229.1
Frases 100 a 9 999
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Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Determinar el idioma de
dialogo

MP7230 en el TNC 410
Aleman: 0
Inglés: 1

MP7230 en el TNC 426, TNC 430
Inglés: 0
Aleman: 1
Checo: 2
Francés: 3
Italiano: 4
Espanol: 5
Portugués: 6
Sueco: 7
Danés: 8
Finlandés: 9
Holandés: 10
Polaco: 11
Hungaro: 12
Reservado: 13
Ruso: 14

Ajuste del horario
interno del TNC (excepto
TNC 410)

MP7235

Horario mundial (Greenwich time): 0

Horario centroeuropeo (MEZ): 1

Horario centroeuropeo de verano: 2

Diferencia horaria respecto al horario mundial -23 a +23 [horas]

Configuracion de la
tabla de herramientas

MP7260

Inactivo: 0

Numero de herramientas, que el TNC genera al abrir una tabla de herramientas nueva: 1 a 254
Cuando se precisan méas de 254 herramientas, se puede ampliar la tabla de herramientas con la
funcion ANADIR N LINEAS AL FINAL, véase , Datos de la herramienta”, pagina 99

Configuracion de la
tabla de posiciones de
las herramientas

MP7261.0 (almacén 1)

MP7261.1 (almacén 2)

MP7261.2 (almacén 3)

MP7261.3 (almacén 4)

Inactivo: 0

Numero de posiciones en el almacén de herramientas: 1 a 254

Cuando se programa el valor 0 en MP 7261.1 a MP7261.3, sélo se utiliza un almacén de
herramientas.

Indexar los nimeros de
hta. para poder memori-
zar en un n° de hta.
varias correcciones
(excepto TNC 410)

MP7262
No indexar: 0
Numero de indices permitidos: 1a 9

Softkey tabla de posi-
ciones

MP7263
Visualizar la softkey TABLA POSICIONES en la tabla de herramientas: 0
No visualizar la softkey TABLA POSICIONES en la tabla de htas.: 1

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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13.1 Parametros de usuario generales

Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Configurar la tabla de
herramientas (no confi-
gurar: 0); niumero de
columnas en la tabla de
herramientas

MP7266.0

Nombre de la hta.— NOMBRE: 0 a 31; anchura de la columna: 16 signos

MP7266.1

Longitud de la hta.— L: 0 a 31; anchura de la columna: 11 signos

MP7266.2

Radio de la hta. — R: 0 a 31; anchura de la columna: 11 signos

MP7266.3

Radio de la hta. 2 — R2: 0 a 31; anchura de la columna: 11 signos

MP7266.4

Sobremedida de longitud — DL: 0 a 31; anchura de columna: 8 signos

MP7266.5

Sobremedida radio — DR: 0 a 31; anchura de la columna: 8 signos

MP7266.6

Sobremedida radio 2 - DR2: 0 a 31; anchura de columna: 8 signos

MP7266.7

Herramienta bloqueada — TL: 0 a 31; anchura de columna: 2 signos

MP7266.8

Herramienta gemela — RT: 0 a 31; anchura de columna: 3 signos

MP7266.9

Méximo tiempo de vida — TIME1: 0 a 31; anchura de columna: 5 signos

MP7266.10

Méx. tiempo de vida en TOOL CALL — TIMEZ2: 0 a 31; anchura de columna: 5 signos
MP7266.11

Tiempo de vida actual — CUR. TIME: 0 a 31; anchura de columna: 8 signos

MP7266.12

Comentario de la hta. — DOC: 0 a 31; anchura de columna: 16 signos

MP7266.13

Numero de cuchillas — CUT.: 0 a 31; anchura de columna: 4 signos

MP7266.14

Tolerancia para el reconocimiento de desgaste en la longitud de la hta. — LTOL: 0 a 31; anchura
de la columna: 6 signos

MP7266.15

Tolerancia para el reconocimiento de desgaste en el radio de la hta. — RTOL: 0 a 31; anchura de
la columna: 6 signos

MP7266.16

Direccién de corte- DIRECT.: 0 a 31; anchura de la columna: 7 signos

MP7266.17

Estado de PLC- PLC: 0 a 31; anchura de la columna: 9 signos

MP7266.18

Desviacién adicional de la hta. en el eje de la misma en relacion a MP6530 — TT:L-OFFS: 0 a 31,
anchura de la columna: 11 signos

MP7266.19

Desvio de la hta. entre el centro del vastago y el centro de la hta. — TT:R-OFFS: 0 a 31;
anchura de la columna: 11 signos

MP7266.20

Tolerancia para el reconocimiento de rotura en la longitud de la hta. - LBREAK.: 0 a 31; anchura
de la columna: 6 signos

MP7266.21

Tolerancia para el reconocimiento de rotura en el radio de la hta. - RBREAK: 0a 31; anchura de la
columna: 6 signos

MP7266.22

Longitud de cuchillas (ciclo 22) — LCUTS: 0 a 31; anchura de la columna: 11 signos

MP7266.23

Maximo angulo de profundizacion (ciclo 22) — ANGLE.: 0 a 31; anchura de la columna: 7 signos
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Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Werkzeug-Tabelle kon-
figurieren (Nicht auffiih-
ren: 0); Spalten-Num-
mer in der Werkzeug-
Tabelle

MP7266.24

Tipo de hta. =TIPO: 0 a 31; anchura de la columna: 5 signos

MP7266.25

Material de corte de la hta. - TMAT: 0 a 31; anchura de la columna: 16 signos

MP7266.26

Tabla con datos de corte — CDT: 0 a 31; anchura de columna: 16 signos

MP7266.27

Valor del PLC— PLC-VAL: 0 a 31; anchura de columna: 11 signos

MP7266.28

Desviacién del palpador en el eje principal — CAL-OFF1: 0 a 31; anchura de columna: 11 signos
MP7266.29

Desviacién del palpador en el eje transversal — CALL-OFF2: 0 a 31; anchura de la columna: 11 sig-
nos

MP7266.30

Angulo del cabezal en la calibracion — CALL-ANG: 0 a 31; anchura de la columna: 11 signos

Configurar tabla de
posiciones ; nimero de
columnas en la tabla de
herramientas

(no ejecutar: 0)

MP7267.0

Numero de herramienta—T: 0a 7
MP7267.1

Herramienta especial - ST: 0 a 7
MP7267.2

Posicion fija—F: 0a 7

MP7267.3

Posicion blogueada—-L: 0a 7
MP7267.4

Estado—del PLC-PLC: 0a 7
MP7267.5

Nombre de la herramienta de la tabla de herramientas - TNAME: 0a 7
MP7267.6

Comentario de la tabla de herramientas - DOC: 0a 7

Funcionamiento
Manual: Visualizacion del
avance

MP7270

Visualizar el avance F sélo cuando se pulsan las teclas de manual: 0

Visualizar el avance F, si no se pulsa ninguna tecla de direcciéon (avance, definido mediante la
softkey F o avance del eje ,mas lento”): 1

Determinar el signo
decimal

MP7280
Visualizar la coma como signo decimal: 0
Visualizar el punto como signo decimal: 1

Determinar el modo de
visualizacién (excepto
TNC 410)

MP7281.0 Modo de funcionamiento Memorizar/editar pgm

MP7281.1 Ejecucion de los modos de funcionamiento

Representar siempre por completo las frases de varias lineas: 0

Representar por completo las frases de varias lineas, cuando la frase de varias lineas = frase
actual: 1

Representar por completo las frases de varias lineas, cuando se edita la frase de varias lineas: 2

Visualizacion de posi-
ciones en el eje de la
hta.

MP7285

La visualizacion se refiere al punto de ref. de la hta.: 0
La visualizacién en el eje de la hta. se refiere ala
Superficie frontal de la herramienta: 1

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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13.1 Parametros de usuario generales

Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Paso de visualizacion MP7289
para la posicion del 0,1°:0
cabezal 0,05°:1
(excepto TNC 410) 0,01°:2
0,005 °: 3
0,001 °: 4
0,0005°: 5
0,0001 °: 6

Paso de visualizacion MP7290.0 (eje X) a MP7290.8 (9° eje, TNC 410 sélo hasta 4° eje
0,1Tmm: 0
0,05 mm: 1
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mm: 5 (excepto TNC 410)
0,0001 mm: 6 (excepto TNC 410)

Bloquear la fijacion del MP7295

punto de referencia No bloguear la fijacién del punto de referencia: +0

(excepto TNC 410) Bloquear la fijacion del punto de referencia en el eje X: +1
Bloquear la fijacion del punto de referencia en el eje Y: +2
Bloguear la fijacién del punto de referencia en el eje Z: +4
Bloquear la fijaciéon del punto de ref. en el IV eje: +8
Bloquear la fijacion del punto de ref. en el V eje: +16
Bloguear la fijaciéon del punto de ref. en el 6° eje: +32
Bloguear la fijacion del punto de ref. en el 7° eje: +64
Fijacion del punto de ref. en el 82 eje: +128
Bloguear la fijacion del punto de ref. en el 9° eje: +256

Bloquear la fijacion del MP7296

punto de ref. con las No bloguera la fijaciéon del punto de ref.: 0
teclas naranjas de los Bloquear la fijacion del punto de ref. mediante las teclas naranjas de los ejes: 1
ejes

Visualizacion de esta- MP7300

dos, volver a fijar para-  Anular todo, cuando se selecciona el programa: 0

metros Q y datos de la  Anular todo, cuando se selecciona el programa y con M02, M30, END PGM: 1

herramienta Anular la visualizacion de estados y los datos de la hta., cuando se selecciona el programa: 2
Anular sélo la visualizacidon de estados y los datos de la hta., cuando se selecciona el programa y
con M02, M30, END PGM: 3
Anular la visualizacion de estados y los pardmetros Q, cuando se selecciona el programa: 4
Anular la visualizaciéon de estados y los pardmetros Q, cuando se selecciona el programa y con
MO02, M30, END PGM: 5
Anular la visualizaciéon de estados, cuando se selecciona el programa: 6
Anular la visualizacion de estados cuando se selecciona el programay con M02, M30, END PGM: 7

Determinacionesparala MP7310

representacion grafica Representacién gréfica en tres planos segun DIN 6, 12 parte, método de projeccion 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 representacién gréafica: +0
Girar 90° el sistema de coordenadas para la representacién gréfica: +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 punto cero original: +4
No visualizar la posicién del cursor en la representacion en tres planos: +0
Visualizar la posiciéon del cursor en la representacién en tres planos: +8
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Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Determinacionesparael MP7311

grafico de programa- No representar los puntos de profundizacion como circulo +0
cion (excepto TNC 426, Representar los puntos de profundizacién como circulo +1
TNC 430) No representar trayectorias en forma de meandro en los ciclos: +0

Representar trayectorias en forma de meandro en los ciclos: +2
No representar las trayectorias corregidas: +0
Representar las trayectorias corregidas: +4

Simulacion grafica sin MP7315

eje de la hta. pro- 0 a2 99 999,9999 [mm]
gramado: Radio de la

hta. (excepto TNC 410)

Simulacion grafica sin MP7316

eje de la hta. pro- 0299 999,9999 [mm]
gramado: Profundidad

deintroduccion (excepto

TNC 410)

Simulacion grafica sin MP7317.0

eje de la hta. pro- 0 a 88 (0: Funcioén inactiva)
gramado: Funcion M

para inicio (excepto

TNC 410)

Simulacion grafica sin MP7317.1

eje de la hta. pro- 0 a 88 (0: Funcioén inactiva)
gramado: Funcion M

para final

(excepto TNC 410)

13.1 Parametros de usuario generales

Ajustar el barrido dela MP7392
pantalla 0 a 99 [min] (0: Funcién inactiva)
(excepto TNC 410)

Introducir el tiempo
después del cual el TNC
debera realizar el barrido
de la pantalla

Mecanizado y ejecucion del programa

Ciclo 17: Orientacion del cabezal al inicio del MP7160
ciclo Realizar la orientacion del cabezal: 0
No realizar la orientacién del cabezal: 1

Funcionamiento del ciclo 11 FACTOR DE MP7410
ESCALA El FACTOR DE ESCALA actua en 3 ejes: 0
El FACTOR DE ESCALA actua en el plano de mecanizado: 1
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13.1 Parametros de usuario generales

Mecanizado y ejecucion del programa

Gestionar los datos de la herramienta/datos
de la calibracion

MP7411

Datos actuales de la hta. con los datos de calibracién del palpador 3D: +0
Se mantienen los datos actuales de la hta.: +1

Gestionar los datos de calibracion en el menu de calibracién: +0 (excepto
TNC 410)

Gestionar los datos de calibracién en la tabla de herramientas: +2 (excepto
TNC 410)

Ciclos SL

MP7420

Fresar un canal alrededor del contorno en sentido horario para islas y
en sentido antihorario para cajeras: +0

Fresar un canal alrededor del contorno en sentido horario para cajeras y
en sentido antihorario para islas: +1

Fresar el canal del contorno antes del desbaste: +0

Fresar el 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

Fresar y desbastar por completo la cajera antes de cada aproximacién: +8

Para los ciclos G56, G657, Gb8, G59, G121, G122, G123, G124 se tiene:
Desplazar la hta. al final del ciclo a la ultima posicién programada antes de
la llamada al ciclo: +0

Retirar la herramienta al final del ciclo en el eje de la misma: +16

Ciclos SL grupo I, funcionamiento (excepto
TNC 426, TNC 430)

MP7420.1

Desbastar en forma de meandro margenes separados con movimiento de
levantamiento: +0

Desbastar margenes separados de forma sucesiva sin movimiento de
levantamiento: +1

Bit 1 a Bit 7: reservados

Memorizar/editar programa Memorizar/editar programa

START
INDIVID.
u]

START
INDIVID.
u]

RESET RESET

L LT T | I

MP7420.1 = 0 (pequefios circulos = movimiento de profundizacién)
MP7420.1 =1

START

STRRT

START START

Ciclo 4 FRESADO DE CAJERAS y ciclo 5
CAJERA CIRCULAR: Factor de solapamiento

MP7430
0,121,414

Desviacion admisible del radio del circulo en
el punto final del mismo en relacion al punto
inicial del circulo (excepto TNC 410)

MP7431
0,0001 a 0,016 [mm]
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Mecanizado y ejecucion del programa

Funcionamiento de diferentes funciones M
Indicacion:

Los factores ky, se determinan por el constructor
de la maquina. Rogamos consulten el manual de
su maquina.

MP7440

Parada en la ejecucién del programa con M06: +0

Sin parada en la ejecucién del programa con M06: +1

Sin llamada al ciclo con M89: +0

Llamada al ciclo con M89: +2

Parada en la ejecucién del programa con funciones M: +0

Sin parada en la ejecucién del programa con funciones M: +4

Factores ky mediante M105 y M106 no conmutables: +0 (excepto TNC 410)
Factores ky mediante M105 y M106 conmutables: +8 (excepto TNC 410)
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

Parada de precisién en los posicionamientos con ejes giratorios

inactiva: +0 (excepto TNC 410)

Parada de precisién en los posicionamientos con ejes giratorios

activada: +32 (excepto TNC 410)

Aviso de error durante llamad del ciclo
(no TNC 410)

MP7441

Emision de aviso de error cuando no esté activada M3/M4: 0
Suprimir aviso de error cuando no estd activada M3/M4: +1
Reservado: +2

Suprimir aviso de error cuando la profundidad es positiva: +0
Suprimir aviso de error cuando la profundidad es positiva: +4

Funcién M para la orientacion del cabezal en
los ciclos de mecanizado

MP7442

Funcién inactiva: 0

Orientacion directamente a través del NC: -1
Funciéon M para la orientacién del cabezal: 1 a 999

Maxima velocidad de desplazamiento con un
override del avance del 100% en los modos
de funcionamiento de ejecucion del pro-
grama

MP7470
0 299 999 [mm/min]

Avance para movimientos de compensacion
de ejes giratorios (no TNC 410)

MP7471
0 299 999 [mm/min]

Los puntos cero de la tabla de puntos cero se
refieren al

MP7475
cero pieza: 0
Punto cero de la maquina: 1

Ejecucion de tablas de palets
(excepto TNC 410)

MP7683

Ejecucion del pgm frase a frase: En cada frase NC se ejecuta una linea del
programa NC activado, Ejecucién continua del pgm: En cada arranque del
NC se ejecuta el programa NC completo: +0

Ejecucion frase a frase del pgm: En cada arranque del NC se ejecuta el
programa NC completo: +1

Ejecucién continua del pgm: En cada arranque del NC se ejecutan todos los
programas NC hasta el siguiente palet: +2

Ejecucién continua del pgm: En cada arranque del NC se ejecuta el fichero
de palets completo: +4

Ejecucion continua del programa: Cuando se ha seleccionado ejecutar el
fichero de palets completo (+4), el fichero de palets se ejecuta sin fin, es
decir, hasta pulsar NC stop: +8

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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L4

13.2 Distribucion de conectores y cable de conexion para las conexiones de

13.2 Distribucion de conectores y
cable de conexion para las
conexiones de datos

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

Aparato Cable de connexion Adaptador Cable de connexion X21
externo HEIDENHAIN V.24 HEIDENHAIN TNC
3m max. 17 m
: ) : )
Id.-Nr. 274 545-01 Id.-Nr. 239 758-01 Id.-Nr. 239 760-xx
—- - —- -
(Wh/BN WH/B 1 TN, WH/BN| ,

GND 1 1 W\ gnGN}\m 1 1 ® 1 1 %\ ge VL W 1 1 GND ChaS'SIS
TXD 2 2 9o vl 2 2 2 2 o GN 2 2 | RXD Receive Data
RXD 3 3 o GY 3 3 3 3 s PK 3 3| TXD Transmit Data
RTS 4 4 s PK 4 4 4 4 o GY 4 4 | CTS ClearTo Send
CTS 5 5 ol BL 5 5 5 5 br BN 5 5| RTS RequestTo Send
DSR 6 6 | [ AD 6 6 6 6 « RD| | 6 6 | DTR DataTerminal Ready
GND 7 7 7 7 7 7 7 7| GND Signal Ground

8 8 —1 8 8 8 8 8 8

9 9 9 9 9 9 9 9

10 || 10 10 || 10 10 || 10 10 || 10

il 1 1 1 1 1 1 1

12 || 12 12 || 12 12 || 12 12 || 12

13 1| 13 13 (| 13 13| 13 13 [ 13

14 1] 14 14 1] 14 14 1] 14 14 || 14

15 || 15 15 || 15 15 || 15 15 || 15

16 || 16 16 || 16 16 || 16 16 || 16

17 17 17 17 17 17 17 || 17

18 || 18 18 || 18 18 || 18 18 || 18

19 (] 19 b 19 (] 19 19 (]| 19 bl 19 || 19
DTR |20 || 20 L 120 || 20 20 || 20 20 [| 20 | DSR Data Set Ready

: : ~ BN | ™ : : : \_ BL / :

25 || 25 25 || 25 25 || 25 25 || 25

I% La distribucion del conector (X21) en la unidad légica del
TNC es diferente a la del bloque adaptador.
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Aparatos que no son de la marca HEIDENHAIN

La distribucién de conectores en un aparato que no es HEIDENHAIN
puede ser muy diferente a la distribucion en un aparato HEIDENHAIN.

Depende del aparato y del tipo de transmisién. Para la distribucion de
pines del bloque adaptador véase el dibujo de abajo.

Chassis GND
TXD

RXD

RTS

CTS

DSR

Signal GND

DTR

. 0
Adaptador e X21
V.24 TNC
q o

1 1 J‘ 1 1% %1 1 GND Chassis
21 2 21l 2 g GNv 1 ol 2| RXD
3 3 3l 3 gn_~ L 3|l 3] TXD
4l a4 4 4 s &Y 4|l 4| cTs
5/ 5 5/ 5 gr_~SPK 5| 5| RTS
6/ 6 6| 6 br_~ BL 6/| 6| DTR
71 7 71l 7 n | [RD 71 7| GND Signal
gl s gl s g|l 8
9l 9 9l o 9|l 9
101 10 10 10 10 || 10
1 1 ERIEE 1l n
12 12 12 1] 12 12| 12
131 13 13 13 13113
14| 14 14 ]| 14 14 || 14
15 || 15 15| 15 15 || 15
16 || 16 16 || 16 16 || 16
17 || 17 17 1| 17 17 || 17
18] 18 18| 18 18] 18
19 19 19 || 19 19 /| 19
20 || 20 20 || 20 ol EN 20|/ 20| DSR
. . ~ ~ . .
25| 25 25 || 25 25 || 25

L4
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Conexion V.11/RS-422 (excepto TNC 410)

En la conexion V.11 sélo se conectan aparatos que no son de
HEIDENHAIN.

@ La distribucion de conectores en la unidad légica del TNC
(X22) es idéntica a la del bloque adaptador.

Externo Adaptador Cable de connexion X21
externo V.24 HEIDENHAIN TNC
max. 1000 m
= = = =)
Id.-Nr. 249 819-01 Id.-Nr. 250 478xx
N
P - > -
[ ]
' U | R T BK1 11l 1| GND Chassi
® W b 5L W assis

2 2| 2 — 21| 2| rxD
3 31| 3 V%S o 3|l 3| cTs
4 41| 4 e 4|l 4| ™D
5 5 5 51| 5| RTS
6 6 6 ws/gn WH/GN 6 6 DSR
7 - 7 gr/rs  GY/PK 7 7 DTR
8 gl 8 = E’g 8 || 8| GND signal
9 9l 9 — 9|l 9| RXD

10 10 || 10 Sa—— 10| 10| CTS

1 n |l n —] n (1| ™0

12 12 (] 12 12 || 12 | RTS

13 13 || 13 b:,g? BR'EV)//(;’LV 13 || 13 | BSR

14 14 || 14 14 || 14 | DTR

15 151015 ~ |15 || 15

13.2 Distribucion de conectores y cable de conexion para las conexiones de
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Conexion Ethernet conector macho RJ45

(opcion, excepto TNC 410)

Longitud maxima del cable:sin apantallar: 100m
apantallado: 400m

Pin Senal Descripcion
1. TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 sin conexion

5 sin conexion

6 REC- Receive Data
7 sin conexion

8 sin conexion

Conexion Ethernet conector macho BNC

(opcion, excepto TNC 410)

Longitud méaxima del cable: 180m

Pin Senal Descripcion

1. Datos (RXI, TXO) Conducto interno
(Seele)

2 GND Apantallamiento

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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© 13.3Informacion técnica

Ig

: r -

§ Caracteristicas del TNC

)

c Caracteristicas del TNC

:9 Breve descripcion Control de trayectoria para maquinas de hasta 9 ejes (TNC 410: hasta
o 4 ejes), ademas de orientacion del cabezal; TNC 410, TNC 426 CB,
© TNC 430 CA con regulacion de velocidad analdgica TNC 410 PA,

E TNC 426 PB, TNC 430 PB con regulacién de velocidad digital y regulador de
f corriente integrado

(=}

"E Componentes Unidad légica

— Teclado

OO_ Pantalla a color con softkeys

™M

L Conexiones de datos V.24 [ RS-232-C

V.11 / RS-422 (excepto TNC 410)
Conexion Ethernet (opcion, excepto TNC 410)

Conexion de datos ampliada con el protocolo LSV-2 para el manejo a
Manejo a distancia del TNC mediante la conexién de datos con el
software de HEIDENAHIN TNCremo (excepto TNC 410)

Ejes con desplazamiento simultaneo en los Rectas con un total de hasta 5 ejes (TNC 410 hasta 3 ejes)
tramos del contorno Versiones de exportaciéon TNC 426 CF, TNC 426 PF, TNC 430 CE, TNC
430 PE: 4 ejes

Interpolacion circular de hasta 3 ejes (con plano inclinado de
mecanizado), TNC 410 en 2 ejes

Hélice 3 ejes

~Look Ahead” Redondeo definido en transiciones al contorno no regulares (p.ej. en
piezas 3D)

Comprobacioén de colisidn con los ciclos SL para ,,contornos abiertos”

Para posiciones con correccién de radio con M120 calculo previo LA de
la geometria de la maquina para ajustar el avance

Funcionamiento en paralelo Edicion mientras el TNC ejecuta un programa de mecanizado

Representaciones graficas Gréfico de programacion
Test gréafico
Grafico de programacion (excepto TNC 410)

Tipos de ficheros Programas en didlogo HEIDENHAIN en texto claro
Programas DIN/ISO
Tablas de herramientas
Tabla con los datos de corte (excepto TNC 410)
de las tablas de cero piezas
Tablas de puntos
Ficheros de palets (excepto TNC 410)
Ficheros de texto
Ficheros del sistema (excepto TNC 410)
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Caracteristicas del TNC 8
Memoria del programa Disco duro con 1.500 MByte para programas NC (TNC 410: 256 KByte, 'E
corresponde aprox. a 10.000 frases NC, memorizadas contra fallos de T)
red. Nl
Se pueden gestionar tantos ficheros como se desee (TNC 410: hasta 64
ficheros)
N
Definiciones de la hta. Hasta 254 herramientas en el programa, tantas herramientas comose '

deseen en las tablas (TNC 410: hasta 254)

Ayudas de programacion Funciones para la aproximacién y salida del contorno
Calculadora integrada (excepto TNC 410)
Estructuraciéon de programas (excepto TNC 410)
Frases de comentario

Ayudas directas para los avisos de error que aparecen (ayuda segun
contexto, excepto TNC 410)

Funcién de ayuda para programaciéon DIN/ISO (excepto TNC 426,

13.3 Informacion t

TNC 430)
Funciones programables
Elementos del contorno Recta
Chaflan

Trayectoria circular

Punto central del circulo
Radio del circulo

Trayectoria circular tangente
Redondeo de esquinas

Rectas y trayectorias circulares para la aproximacion vy la salida del
contorno

B-Spline (solo didlogo en texto claro, excepto TNC 410)

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 del programa
Cualquier programa como subprograma

Ciclos de mecanizado Ciclos para el Taladrado, Taladrado en profundidad, Escariado,
Mandrinado, Profundizacion, Roscado con macho y Roscado rigido

Ciclos para el fresado de roscas interiores y exteriores (excepto TNC 410)
Desbaste y acabado de cajeras rectangulares y circulares

Ciclos para el planeado de superficies planas e inclinadas

Ciclos para el fresado de ranuras rectas y circulares

Figuras de puntos sobre un circulo y por lineas

Mecanizado de cualquier cajera € isla

Interpolacion de la superficie cilindrica (excepto TNC 410)

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN 445 @
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Funciones programables

Traslacion de coordenadas

Desplazamiento del punto cero

Espejo

Giro

Factor de escala

Inclinacion del plano de mecanizado (excepto en el TNC 410)

Aplicacion de un palpador 3D

Funciones de palpacion para compensar la inclinacién de la pieza
Funciones de palpacién para fijar el punto de referencia
Funciones de palpacion para la comprobacion automatica de piezas

Digitalizacion de piezas 3D con palpador analégico (opcién, excepto
TNC 410)

Digitalizacién de piezas 3D con palpador digital (opcion)

Medicion automética de herramientas con TT 130 (en el TNC 410 sélo
en el didlogo en texto claro)

Funciones matematicas

Tipos de célculo basicos +, -, xy /

Célculo de tridngulos sen, cos, tan, arcsen, arccos, arctan
Rafz de sumas al cuadrado

Valores elevados al cuadrado (SQ)

Valores a una potencia (M)

Constante PI (3,14)

Funciones logaritmicas

Funciones exponenciales

Obtener un valor negativo (NEG)

Obtener un nimero entero (INT)

Obtener un valor absoluto (ABS)

Redondear posiciones delante de la coma (FRAC)
Funciones para el célculo de circulos
Comparaciones mayor, menor, igual, distinto

Datos del TNC

Tiempo de mecanizado de una frase

4 ms/frase,
6 ms/frase, 20 ms/frase en la transmisiéon por blogues a través de la
conexion de datos

Tiempo del ciclo de regulacion

TNC 410
Interpolacion: 6 ms

TNC 426 PB, TNC 430 PA:
Interpolacién: 3 ms

Interpolacion fina: 0,6 ms (revoluciones)
TNC 426 CB, TNC 430 CA:
Interpolacion: 3 ms

Interpolacién fina: 0,6 ms (posicién)
TNC 426 M, TNC 430 M:

Interpolacién: 3 ms

Interpolacion fina: 0,6 ms (revoluciones)

446
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Datos del TNC

Velocidad de transmision de datos

Maximo 115 200 baudios a través de V.24/V.11
Maximo 1 Mbaudio mediante conexién Ethernet (opcién, excepto
TNC 410)

Temperatura ambiente

Funcionamiento: 0°C a +45°C
Almacenado:-30°C a +70°C

Recorrido

Maximo 100 m (3 937 pulgadas)
TNC 410: maximo 30 m (1 181 pulgadas)

Velocidad de desplazamiento

Méxima 300 m/min (11 811 pulg./min)
TNC 410: maximo 100 m/min (3 937 pulgadas/min)

N° de revoluciones del cabezal

Méaximo 99 999 rpm

Campo de introduccion

Minimo 0,1pm (0,00001 pulg.) o bien 0,0001° (TNC 410: Tpm)

Méximo 99 999,999 mm (3 937 pulgadas) o 99 999,999°
TNC 410: maximo 30 000 mm (1 181 pulgadas) o 30.000,000°)

Formatos de introduccion y unidades de las funciones del TNC

Posiciones, coordenadas, radios del circulo,
longitudes del chaflan

-99 999,9999 bis +99 999,9999
(5,4: posiciones delante de la coma,posiciones detrads de la coma) [mm]

N° de herramienta

0a32767,9(51)

Nombre de la hta.

16 signos, en TOOL CALL escribir entre “*. Signos especiales
admisibles: #, $, %, &, -

Valores delta para las correcciones de la hta.

-99,9999 a +99,9999 (2,4) [mm]

Revoluciones del cabezal

0 a99 999,999 (5,3) [rpm]

Avances

0 a 99 999,999 (5,3) [mm/min] o [rpm]

Tiempo de espera en el ciclo 04

0 a 3 600,000 (4,3) [s]

Paso de roscado en diversos ciclos

-99,9999 a +99,9999 (2,4) [mm]

Angulo para la orientacion del cabezal

0 a 360,0000 (3,4) [°]

Angulo para coordenadas polares, rotacion,
inclinacion del plano

-360,0000 a 360,0000 (3,4) [°]

Angulo en coordenadas polares para la inter-

polacion helicoidal (G12/G13)

-5 400,0000 a 5 400,0000 (4,4) [°]

Numero de puntos cero en el ciclo 7

0a 2999 (4,0

Factor de escala en los ciclos 11y 26

0,000 001 a 99,999 999 (2,6)

Funciones auxiliares M

0a999 (1,0)

Numeros de parametros Q

0a399(1,0)

Valores de parametros Q

-99 999,9999 a +99 999,9999 (5,4)

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Formatos de introduccion y unidades de las funciones del TNC

Marcas (G98) para saltos en el programa 0 a 254 (3,0)

Numero de repeticiones parciales del pgm L 1 a 65534 (5,0)

Numero de error en la funciéon de parametros 0 a 1 099 (4,0)
QD14

448
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13.4 Cambio de bateria

Cuando el control esta desconectado, la bateria se encarga de
alimentar el TNC, para no perder la memoria RAM.

Cuando el TNC emite el aviso de error Cambiar bateria, hay que
cambiar la bateria:

@ jPara cambiar la bateria desconectar antes la maquina y el
TNC!

iLa bateria sélo puede cambiarla personal cualificado!

TNC 410 CA/PA, TNC 426 CB/PB, TNC 430 CA/PA

Tipo de bateria: 3 pilas alcalinas, leak-proof, denominacién IEC ,LR6"
1 Abrir la unidad légica, las pilas se encuentran junto a la fuente de
alimentacion

2 Abrir el compartimento de las pilas: con un destornillador levantar
la tapa mediante un cuarto de giro en sentido horario

3 Cambiar las pilas y asegurarse de cerrar bien de nuevo el
compartimento

TNC 410 M, TNC 426 M, TNC 430 M

Tipo de bateria: 1 pila de litio, tipo CR 2450N (Renata) n?id. 315 878-01

1 Abrir la unidad légica, la pila se encuentra a la derecha junto a las
EPROM'’s del software NC

2 Cambiar la pila: la pila sélo se puede colocar en la posicién correcta

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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13.5D

13.5 Direccionamientos DIN/ISO

Funciones G

: Actua s
Grupo G Funcion por frases Indicacién
Procesos de 00 Interpolacion lineal, en cartesianas en marcha réapida pégina 127
posicionamiento 01 Interpolacion lineal, en cartesianas pagina 127
02 Interpolacion circular, en cartesianas, en sentido horarion (con R) pagina 131
03 Interpolacion circular, en cartesianas, en sentido antihorarion (con R) péagina 131
05 Interpolacion circular, en cartesianas, sin indicar direccion de pagina 131
giro
06 Interpolacion circular, cartesiana, unién tangencial del pégina 134
contorno
07 Frase de posicionamiento paralela a un eje pagina 140
10 Interpolacion lineal, en polares, en marcha répida pégina 140
11 Interpolacion lineal, en polares pagina 140
12 Interpolacion circular, en polares, en sentido horario pagina 140
13 Interpolacion circular, en polares, en sentido antihorario pagina 140
15 Interpolacion circular, en polares, sin indicar direccion de giro pagina 141
16 Interpolacion circular, polar, unién tangencial del contorno
Mecanizado del 24 Chaflan con longitud R pagina 128
contorno, aproximacién/ 25 Redondeo de esquinas con radio R pagina 129
salida 26 Aproximacion tangencial a un contorno con R pagina 124
27 Salida tangencial de un contorno con R pagina 124
Ciclos para el taladradoy 83 Taladrado en profundidad pagina 186
el roscado 84 Roscado con macho pagina 200
85 Roscado rigido pagina 203
86 Roscado a cuchilla (excepto TNC 410) pagina 206
200 Taladrado pagina 187
201  Escariado pagina 188
202 Mandrinado pagina 190
203 Taladro universal pégina 192
204  Rebaje inverso pagina 194
205 Taladro universal (excepto TC 410) pagina 196
206  Roscado con macho (excepto TNC 410) pégina 201
207  Roscado rigido (excepto TNC 410) pagina 204
208 Fresado de taladro (excepto TNC 410) pagina 198
209 Fresado con arranque de viruta (excepto TNC 410) péagina 207
262 Fresado de rosca (excepto TNC 410) pagina 211
263 Fresado de rosca avellanada (excepto TNC 410) pagina 213
264  Fresado de rosca en taladro (excepto TNC 410) péagina 217
265  Fresado de rosca helicoidal en taladro (excepto TNC 410) pagina 221
267 Fresado de rosca exterior (excepto TNC 410) pagina 224
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na Actua Amreref}2 (@)
Grupo G Funcién por frases Indicacién D
Ciclos parael fresadode 74 Fresado de ranuras pagina 245 =~
cajeras, islas y ranuras 75 Fresado de cajeras rectangulares en sentido horario pagina 233 Z
76 Fresado de cajeras rectangulares en sentido antihorario pagina 233 E
77 Fresado de cajera circular en sentido horario pagina 239
78 Fresado de cajera circular en sentido antihorario pagina 239 \n
210  Fresado de ranuras con profundizacién pendular pagina 247 _8
211 Ranura redonda con profundizacion pendular pagina 249 -
212  Acabado de cajera rectangular pagina 235 )
213  Acabado de isla rectangular pagina 237 o —
214 Acabado de cajera circular pagina 241 E
215  Acabado de isla circular pagina 243 4+
c
Ciclos para realizar 220  Figura de puntos sobre circulo pagina 255 (@]
figuras de puntos 221  Figura de puntos sobre lineas pagina 257 '6
Ciclos para realizar 37 Definicion del contorno de la cajera pagina 262 8
contornos complicados 56 Taladrado previo del contorno de la cajera (con G37) SLI pagina 263 o
57 Desbaste del contorno de la cajera (con G37) SLI pagina 264 [a)
58 Fresado del contorno en sentido horario (con G37) SLI pagina 266
59 Fresado del contorno en sentido antihorario (con G37) SLI pagina 266 m
37 Definicion del contorno de la cajera pagina 267 ™
120 Datos del contorno (excepto TNC 410) pagina 273 |
121 Taladrado previo (con G37) SLII (excepto TNC 410) pagina 274
122 Desbaste (con G37) SLII (excepto TNC 410) péagina 275
123  Acabado en profundidad (con G37) SLII (excepto TNC 410) pagina 276
124  Acabado lateral (con G37) SLII (excepto TNC 410) pagina 277
125  Trazado del contorno (con G37, excepto TNC 410) pagina 278
127  Superficie cilindrica (con G37, excepto TNC 410) pagina 280
128  Superficie cilindrica fresado de ranuras (con G37, excepto pagina 282
TNC 410)
Ciclos para el planeado 60 Ejecucion de la tabla de puntos (excepto TNC 410) pagina 291
230 Planeado de superficies lisas pagina 292
231  Planeado de cualquier superficie inclinada pagina 294
Ciclos para la traslacion 28 Espejo pagina 305
de coordenadas 53 Desplazamiento del punto cero en una tabla de puntos cero péagina 300
54 Desplazamiento del punto cero en el programa pagina 299
72 Factor de escala péagina 308
73 Giro del sistema de coordenadas péagina 307
80 Plano de mecanizado (excepto TNC 410) pagina 309
Ciclos especiales 04 Tiempo de espera pagina 316
36 Orientacion del cabezal pagina 317
39 Ciclo llamada al programa, llamada al ciclo con G79 pagina 316
62 Sobremedida de tolerancia para fresado de contorno répido pagina 318
(no TNC 410)
Ciclos para captar una 400 Giro basico mediante dos puntos Véase el
posicién inclinada de la 401  Giro basico mediante dos taladros modo de
pieza (no TNC 410) 402  Giro bésico mediante dos islas empleo de
403 Compensacion de la inclinacion mediante el eje giratorio los ciclos
404  Fijacion directa del giro basico de
405 Compensacion de la inclinacién mediante el eje C palpacion

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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.z Actua s
Grupo G Funcién por frases Indicacion
Ciclos para fijar 410  Punto de ref. en el centro de la cajera rectangular Véase el
automaticamente el 411 Punto de ref. en el centro de la isla rectangular modo de
punto de ref. 412  Punto de ref. en el centro de la cajera circular/taladro empleo de
(excepto TNC 410) 413  Punto de ref. en el centro de la isla circular los ciclos
414 Punto de ref. esquina interior de
415  Punto de ref. esquina exterior palpacion
416  Punto de ref. en el centro de un circulo de taladros
417  Punto de ref. en el eje del palpador
418 Punto de ref. en la interseccién de las lineas que unen dos
taladros
Ciclos para la medicion bb Medicion de cualquier coordenada en cualquier eje Véase el
automatica de la pieza 420  Mediciéon de un angulo modo de
(no TNC 410) 421 Medicién de la posicion y el didmetro de cualquier cajera empleo de
circular/taladro los ciclos
422  Medicion de la posicion y el didmetro de cualquier isla de
circular palpacion
423  Medicion de la posicion y el didmetro de cualquier cajera
rectangular
424 Medicién de la posicion y el didmetro de cualquier isla
rectangular
425  Medicién de la anchura de la ranura
426  Medicién de la longitud
427  Medicién de cualquier coordenada en cualquier eje
430 Medicién de la posicion y el didmetro de un circulo de
taladros
431  Medicién de un plano
Ciclos para la medicion 480 Calibracién del TT Véase el
automatica de 481  Medicion de la longitud de la herramienta modo de
herramientas (excepto 482  Medicion del radio de la hta. empleo de
TNC 410) 483  Medicién de la longitud y el radio de la hta. los ciclos
de
palpacion
Ciclos en general 79 Llamada al ciclo pagina 177
Eleccion del plano de 17 Eleccion del plano XY, eje de la hta. Z pagina 109
mecanizado 18 Eleccion del plano ZX, eje de la hta. Y
19 Eleccion del plano YZ, eje de la hta. X
20 Eje de la hta. IV
Aceptacién de 29 Aceptacioén del dltimo valor nominal de la posicién como polo pagina 130
coordenadas
Definicién del blogue 30 Definiciéon del blogue para el gréafico, punto MIN pagina 71
31 Definicién del bloque para el gréfico, punto MAX
Interferencia del 38 Ejecucion del programa-STOP
programa
452



.. Actaa . O
Grupo G Funcién por frases Indicacién D
40 Sin correccion de la herramienta (R0) pagina 113 =~
41 Correccién de la trayectoria de la hta. por la izg. del contorno Z
(RL) E
42 Correccién de la trayectoria de la hta. por la dcha. del
contorno (RR) \n
43 Correccién paralela a un eje, prolongacién (R+) _8
44 Correccién paralela a un eje, acortamiento (R-) -
Herramientas 51 Siguiente n® de hta. (con almacén central de htas. activado) pagina 110 2
99 Definicion de la herramienta E
pagina 100 ]
Unidad métrica 70 Unidad métrica: Pulgadas (al inicio del programa) pagina 72 ()
71 Unidad métrica: Milimetros (al inicio del programa) '6
Indicacién de cotas 90 Indicacién de cotas absolutas pagina 41 8
91 Indicacién de cotas incremetales pagina 41 =
Subprogramas 98 Fijar un numero de label Q
T3
Letras de direccionamiento determinadas -

Letras de direccion

Funcion

P
%

Principio del programa o bien llamada del programa

# Numero del punto cero con el ciclo G53

A Movimiento giratorio alrededor del eje X

B Movimiento giratorio alrededor del eje Y

C Movimiento giratorio alrededor del eje Z

D Definicion de pardmetros (parametros Q)

DL Correccién de desgaste de la longitud con llamada a la hta.
DR Correccién de desgaste del radio con llamada a la hta.

E Tolerancia para M112 y M124

F avance

F Tiempo de espera con G04

F Factor de escala con G72

F Factor para la reduccién del avance con M103

G Condicién de recorrido, definicién del ciclo

H Angulo en coordenadas polares en cotas incrementales/absolutas
H Angulo de giro con G73

H Angulo limite para M112

I Coordenada X del punto central del circulo/polo

J Coordenada Y del punto central del circulo/polo

K Coordenada Z del punto central del circulo/polo

TNC 410, TNC 426, TNC 430 de HEIDENHAIN
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Letras de direccion Funcion

L Fijar un numero de label con G938

L Salto a un numero de label

L Longitud de la hta. con G99

LA Numero de frases para el célculo previo con M120
M Funciones auxiliares

N Numero de frase

P Parametros del ciclo en el ciclo de mecanizado
P Pardmetros en las definiciones de los mismos
Q Parametros del pgm/parémetros del ciclo

R Radio en coordenadas polares

R Radio del circulo con G02/G03/G05

R Radio de redondeo con G25/G26/G27

R Seccién del chaflan con G24

R Radio de la herramienta con G99

S Revoluciones del cabezal

S Orientacion del cabezal con G36

T Definiciéon de la hta. con G99

T Llamada a la herramienta

] Movimiento lineal paralelo al eje X

v Movimiento lineal paralelo al eje Y

W Movimiento lineal paralelo al eje Z

X Eje X

Y EieY

Z EieZ

* Signo de final de frase

Funciones paramétricas

Definicion de parametros Funcion Indicacion
D00 Asignacion pagina 337
D01 Adiciéon pagina 337
D02 Sustracion pagina 337
D03 Multiplicacién pagina 337
D04 Divisién pagina 337
D05 Raiz pagina 337
D06 Seno pagina 340
D07 Coseno pagina 340
D08 Raiz de la suma de los cuadrados pagina 340
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Definicion de parametros Funcién Indicacion (@)
D09 Si es igual, salto pagina 342 9
D10 Si es distinto, salto pagina 342 =~
D11 Si es mayor, salto pagina 342 Z
D12 Si es menor, salto pagina 342 E
D13 Angulo (&ngulo de ¢ . sen ay ¢ . cos a) pagina 340 8
D14 NuUmero de error pagina 345 'E
D15 Print pagina 349 .q_,
D19 Transmisién de valores al PLC pagina 350 CEB
c
9
Q
[+ ]
(<))
R
(]
Lo
™M
F
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A
Abrir un programa nuevo ... 72, 73
Abrir y cancelar el fichero de texto ... 86
Acabado de isla circular ... 243
Acabado de isla rectangular ... 237
Acabado en profundidad ... 276
Acabado lateral ... 277
Acceso externo ... 423
Accesorios ... 14
Activar y cancelar la tabla de
palets ... 94
Ajustar la velocidad en BAUDIOS ... 397
Ajustes en la red ... 405
Anadir comentarios ... 85
Anadir y modificar frases ... 78, 82
Arranque automatico del
programa ... 387
Avance
en ejes giratorios, M116 ... 165
modificar ... 23
avance ... 23
Avance en milimetros/vueltas del
cabezal: M136 ... 160
Avisos de error
Emitir ... 345

B
Borrar un directorio ... 60

C
Cajera circular

Acabado ... 241

Desbaste ... 239
Cajera rectangular

Acabado ... 235

Desbaste ... 233
Calculadora ... 90
Calcular el tiempo de

mecanizado ... 374

Célculo entre paréntesis ... 351
Cambio de bateria ... 449
Cambio de herramienta ... 110
Camino de busqueda ... 53

Chaflan ... 128
Ciclo
Ciclos

Grupos ... 177

Ciclos de palpacién: véase el modo de
empleo de los ciclos de palpacién
Ciclos de taladrado ... 184

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

C
Ciclos SL
Acabado en profundidad ... 276
Acabado lateral ... 277
Ciclo Contorno ... 262, 269
Contornos superpuestos ... 270
Datos del contorno ... 273
Desbaste ... 264, 275
Nociones basicas ... 260, 267
Pretaladrado ... 263, 266, 274
Trazado del contorno ... 278
Ciclos y tablas de puntos ... 182
Cilindro ... 362
Circulo de taladros ... 255
Cédigos ... 396
Conexion ... 18
Conexion a lared ... 64
Conexion de datos
ajustar ... 397, 399
asignar ... 398, 400
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Definicién del ciclo ... 176
Desbaste: Véase Ciclos SL, Desbaste
Desconexioén ... 19
Desplazamiento de los ejes de la
maquina ... 20
con las teclas cursoras ... 20
por incrementos ... 22
Desplazamiento del punto cero
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Tabla de resumen: Funciones auxiliares

M Activacion Actua en la frase - al inicio Final pag.

MO0 PARADA de la ejecucion del pgm/cabezal STOP/refrigerante CONECT. pagina 149

MO01 Parada selectiva de la ejecucion del pgm pagina 390

M02 STOP en ejecucion pgm/STOP cabezal/refrigerante DESCON./ o borrado de la visualizacién pagina 149
de estados (depende de pardmetros de maquina)/salto a la frase 1

MO03 Cabezal CONECTADO en sentido horario pagina 149

MO04  Cabezal CONECTADO en sentido antihorario

MO05 PARADA del cabezal

MO06 Cambio de hta./STOP ejecucién pgm (depende de pardmetros de maquina)/STOP cabezal pagina 149

M08 Refrigerante CONECTADO pagina 149

MQ9  Refrigerante DESCONECTADO

M13 Cabezal CONECTADO en sentido horario/refrigerante CONECT. pagina 149

M14  Cabezal CONECT. en sentido antihorario/refrigerante conectado

M30 La misma funcion que M02 pagina 149

M89 Funcioén adicional o pagina 177
Llamada al ciclo que actlia de forma modal (depende de parametros de maquina)n

M90 Solo en funcionamiento con error de arrastre: Velocidad constante en las esquinas pagina 153

M91 En la frase de posicionamiento: Las coordenadas se refieren al punto cero de la maquina pagina 150

M92 En la frase de posicionamiento: Las coordenadas se referieren a una posicion definida por pagina 150
el constructor de la maquina, p.ej. posicién para el cambio de hta.

M94 Redondear la visualizacion del eje giratorio a un valor por debajo de 360° pagina 167

M97 Mecanizado de pequenos escalones en el contorno pagina 157

M98 Mecanizado completo de contornos abiertos pagina 159

M99 Llamada de ciclo por frases pagina 177




M Activacion Actua en la frase - al inicio Final pag.
M101 Cambio de hta. automatico con hta. gemela cuando se ha sobrepasado el tiempo de vida pagina 110
M102 anular
M103 Reduccién del avance al profundizar segun el factor F (valor porcentual) pagina 159
M107 Suprimir el aviso de error en htas. gemelas con sobremedida pagina 110
M108 Cancelar M107
M109 Velocidad constante en el extremo de la hta. pagina 161
(Aumento y reduccién del avance)
M110 Velocidad constante en el extremo de la hta.
(solo reduccién del avance)
M111  Anular M109/M110
M112 Anfadir transiciones del contorno entre cualquier elemento pagina 154
M113 Cancelar M112 (excepto TNC 426, TNC 430)
M120 Calculo previo del contorno con correccion de radio (LOOK AHEAD) pagina 161
M124  Filtro del contorno (excepto TNC 426, TNC 430) pagina 156
M126 Desplazamiento de los ejes giratorios en un recorrido optimizado pagina 166
M127 Anular M126
Funciones M adicionales TNC 426, TNC 430
M Activacion Actua en la frase - al inicio Final pag.
M104 Activar de nuevo el Ultimo pto. de ref. fijado pagina 152
M105 Realizar el mecanizado con el segundo factor kv pagina 437
M106 Realizar el mecanizado con el primer factor kv
M114 Correccion automéatica de la geometria de la maquina al trabajar con ejes basculantes pagina 168
M115  Anular M114
M116 Avance en ejes angulares en mm/min pagina 165
M117 Anular M116
M118 Superposicionamiento del volante durante la ejecuciéon del pgm pagina 163
M128 Mantener la posicion de la hta. durante el posicionamiento de ejes basculantes (TCPM) pagina 169
M129 Anular M128
M130 En la frase de posicionamiento: Los puntos se refieren al sistema de coordenadas sin pagina 152
inclinar
M134 Parada de precision en las transiciones no tangentes al contorno en los posicionamientos pagina 171
con ejes giratorios
M135 Anular M134
M136 Avance F en milimetros por vuelta del cabezal pagina 160
M137 Anular M136
M138 Seleccién de ejes basculantes pagina 171
M142 Borrar las informaciones modales del programa pagina 164




M Activacion Actua en la frase - al inicio Final pag.

M143 Borrar el giro béasico pagina 164

M144 Consideracion de la cinemética de la maquina en posiciones REAL/NOMINAL al final de la pagina 172
frase

M145 Cancelar M144

M200 Corte por laser: Emision directa de la tension programada pagina 173

M201 Corte por laser: Emisién de la tensién en funcion del recorrido

M202 Corte por laser: Emisién de la tensién en funcion a la velocidad

M203 Corte por laser: Emision de la tensién en funcion del tiempo (rampa)

M204 Corte por laser: Emision de la tensién en funcion del tiempo (pulso)







Resumen de funciones DIN/ISO

Funciones M

M112 Afadir transiciones del contorno entre cualquier

TNC 410, TNC 426, TNC 430 elemento del mismo (excepto TNC 426, TNC 430)

Funciones M M113  Anular M112

MO0 PARADA de la ejecucion del pgm/cabezal STOP/ M120 Célculo previo del contorno con correccion de radio
refrigerante CONECT. (LOOK AHEAD)

MO1  Parada selectiva de la ejecucion del pgm :

MO02  STOP en ejecucién pgm/STOP cabezal/refrigerante M124  Filtro del contorno (excepto TNC 426, TNC 430)
DESCON./ o Borrado de la visualizacion de estados - - - - -
(depende de parametros de maquina)/salto a la frase 1 M126 Dets_pl_azadm|ento de los ejes giratorios en un recorrido

optimizado

MO3  Cabezal CONECTADO en sentido horario M127 Anular M126

MO04  Cabezal CONECTADO en sentido antihorario

MO5  PARADA del cabezal Funciones M auxiliares TNC 426, TNC 430

M06  Cambio de hta./STOP ejecucion pgm (depende de Funciones M
parametros de maquina)/STOP cabezal M104 Activar de nuevo el Ultimo pto. de ref. fijado

MO8 Re]tr?gerante COQICESTABO 0 M105 Realizar el mecanizado con el segundo factor kv

MO9  Refrigerante DE NECTAD M106 Realizar el mecanizado con el primer factor kv

M13  Cabezal CONECTADO en sentido horario/refrigerante M114 Correccion automatica de la geometria de la maquina
CONECT. ) . . . al trabajar con ejes basculantes

M14  Cabezal CONECT. en sentido antihorario/refrigerante M115 Anular M114
conectado

) - M116 Avance en ejes angulares en mm/minn

M30 La misma funcion que M02 M117 Anular M116

M89  Funcion adicional o M118 Sobreposicionamiento de volantes en la
Llamada al ciclo que actua de forma modal (depende ejecucion del programan
de pardmetros de maquina)

M128 Mantener la posicion de la hta. durante el

M90  Sdlo en funcionamiento con error de arrastre: posicionamiento de ejes basculantes (TCPM)
Velocidad constante en las esquinas M129 Anular M128

M99  Llamada de ciclo por frases M130 Enlafrase de posicionamiento: Los puntos se refieren

al sistema de coordenadas sin inclinar

M91  En la frase de posicionamiento: Las coordenadas se
refieren al punto cero de la maquina M134 Parada de precision en las transiciones no tangentes al

M92  En la frase de posicionamiento: Las coordenadas se contorno en los posicionamientos con ejes giratorios
referieren a una posicion definida por el constructor M135 Anular M134
de la maquina, p.ej. posicion para el cambio de hta. »

M136 Avance F en milimetros por vuelta del cabezal

M94  Redondear la visualizacion del eje giratorio a un valor M137  Anular M136

debajo de 360° . :
por debajo ae M138 Seleccién de ejes basculantes

M9/ I\/Iecan@zado de pequenos escalones en el contorno M142 Borrar las informaciones modales del programa

M98  Mecanizado completo de contornos abiertos prog

M101 Cambio de hta. automatico con hta. gemela cuando M143 Borrar el giro basico
se ha sobrepasado el tiempo de vida M144  Consideracién de la cinemética de la maquina en

M102 Cancelar M101 posiciones REALES/NOMINALES al final de la frase

} : M145 Ret der M144

M103 Reduccion del avance al profundizar segun el factor F etroceder

(valor porcentual) M200 Corte por laser: Emisién directa de la tension
. ) programada

M107  Suprimir el aviso de error en htas. gemelas con M201 Corte por laser: Emision de la tensién en funcion del
sobremedida recorrido

M108 Cancelar M107 M202 Corte por laser: Emision de la tension en funcion a la

. velocidad

M109  Velocidad constant('e,en el extremo de la hta. M203 Corte por laser: Emisién de la tensiéon en funcién del
(Aumento y reduccion del avance) tiempo (rampa)

M110 VeIomd@jd constante en el extremo de la hta. (slo M204 Corte por laser: Emisién de la tension en funcién del
reduccion del avance) tiempo (pulso)

M111  Anular M109/M110




Funciones G

Movimientos de la herramienta

GO0 Interpolacion lineal, en cartesianas en marcha rapida
GO1 Interpolacion lineal, en cartesianas
G02 Interpolacion circular, en cartesianas, en sentido

horariolnterpolacion circular, en cartesianas, en
sentido antihorario

G033 Interpolacion circular, en cartesianas, sin indicar
direccioén de giro
GO05 Interpolacién circular en cartesianas, tangente
al contorno
GO06 Frase de posicionamiento paralela a un eje
GOo7* Interpolacion lineal, en polares, en marcha rapida
G10 Interpolacion lineal, en polares
G Interpolacioén circular, en polares, en sentido horario
G12 Interpolacion circular, en polares, en sentido

G13 antihorario
Interpolacion circular, en polares, sin

G156 indicacion de la direccién de giro
G16 Interpolacion circular, en polares, tangente
al contorno

Funciones G

Ciclos para la elaboracion de taladros y roscas

G262  Fresado de rosca (excepto TNC 410)
G263  Fresado de rosca avellanada (excepto TNC 410)
G264  Fresado de rosca en taladro (excepto TNC 410)
G265  Fresado de rosca helicoidal en taladro

(excepto TNC 410)
G267  Fresado de rosca exterior (excepto TNC 410)

Chaflan/redondeo/contorno: aproximacion o salida

G24*  Chaflan con longitud de chaflan R
G25* Redondeo de esquinas con radio R
G26*  Aproximacion (tangencial) suave a un contorno
con radio R
G27*  Salida (tangencial) suave de un contorno con radio R

Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

G74 Fresado de ranuras

G75 Fresado de cajeras rectangulares en sentido horario

G76 Fresado de cajeras rectangulares en sentido
antihorario

G77 Fresado de cajeras circulares en sentido horario

G78 Fresado de cajeras circulares en sentido antihorario

G210  Fresado de ranuras con profundizacién pendular
G211 Ranura circular con profundizacién pendular
G212  Acabado de cajera rectangular

G213  Acabado de isla rectangular

G214  Acabado de cajera circular

G215  Acabado de isla circular

Ciclos para la elaboracion de figuras de puntos

G220  Figura de puntos sobre circulo
G221 Figura de puntos sobre lineas

Definicion de la hta.

G99* Con numero de hta. T, longitud L, radio R

Correccion del radio de la hta.

G40 Sin correccion del radio de la hta.

Ga Correccién de la trayectoria de la hta. por la
izquierda del contorno

G42 Correccién de la trayectoria de la hta. por la dcha.
del contorno

G43 Correccién paralela al eje para GO7, prolongacion

G44 Correccién paralela al eje para GO7, acortamiento

Ciclos SL grupo 1

G37 Contorno, definicidon de nims. de subprogr. de
contornos parciales

Gb56 Pretaladrado

Gb57 Desbaste

Gbh8 Fresado del contorno en sentido horario (acabado)
Gb9 Fresado del contorno en sentido antihorario
(acabado)

Definicion del bloque para el grafico

G30 (G17/G18/G19) punto minimo
G31 (G90/G91) punto maximo

Ciclos para la elaboracion de taladros y roscas

G83 Taladrado en profundidad

G84 Roscado con macho

G8b Roscado rigido

G86 Roscado a cuchilla (excepto TNC 410)
G200  Taladrado

G201 Escariado

G202 Mandrinado

G203  Taladro universal

G204  Rebaje inverso

G205  Taladro universal (excepto TNC 410)
G206  Roscado con macho (excepto TNC 410)
G207 Roscado rigido (excepto TNC 410)
G208  Fresado de taladro (excepto TNC 410)
G209  Roscado con arranque de viruta (excepto TNC 410)

Ciclos SL grupo 2 (excepto TNC 410)

G37 Contorno, definicidon de nims. de subprogr. de
contornos parciales

G120  Determinar los datos del contorno (vélido para G121
a G124)

G121 Pretaladrado

G122  Desbaste paralelo al contorno

G123  Acabado en profundidad

G124  Acabado lateral

G125  Trazado del contorno (mecanizado de contornos
abiertos)

G127  Superficie cilindrica

G128  Fresado de ranuras en una superficie cilindrica

Traslacion de coordenadas

Gb3 Desplazamiento del punto cero de las tablas

Gbh4 Desplazamiento del punto cero en el programa

G28 Reflejar el contorno

G73 Giro del sistema de coordenadas

G72 Factor de escala, reducir/ampliar el contorno

G80 Inclinacion del plano de mecanizado (excepto en el
TNC 410)

G247  Fijacion del punto de ref. (excepto TNC 410)
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Funciones G
Ciclos para el planeado
G60 Ejecucion de la tabla de puntos (excepto TNC 410)

G230 Planeado de superficies lisas
G231 Planeado de cualquier superficie inclinada

Direcciones

avance
Tiempo de espera con G04
Factor de escala con G72
Factor reduccién F con M103

*) Funcién que actua por frases

Ciclos especiales

Funciones G

G04*  Tiempo de espera con F segundos

G36 Orientacion del cabezal
G39*  llamada del programa
G62 Desviacion de la tolerancia para el fresado rapido

del contorno (excepto TNC 410)

Determinar el plano de mecanizado

Angulo en coordenadas polares
Angulo de giro con G73
Angulo limite con M112

T I T o m M T

Coordenada X del punto central del circulo/polo

Coordenada Y del punto central del circulo/polo

Coordenada Z del punto central del circulo/polo

G17 Plano X/Y, eje de hta. Z
G18 Plano Z/X, eje de hta. Y
G19 Plano Y/Z, eje de hta. X
G20 Eje de la hta. IV

Indicacion de cotas

Fijar un numero de label con G98
Salto a un nimero de label
Longitud de la hta. con G99

Funciones M

Numero de frase

G90 Indicacién de cotas absolutas
G9I1 Indicacién de cotas incrementales

Unidad métrica

Pardmetros del ciclo en el ciclo de mecanizado
Valor o parametro Q en la definicién de parametros Q

Pardmetro Q

G70 Unidad métrica en pulgadas (se determina al inicio
del pgm)
G71 Unidad métrica en milimetros (determinar

al inicio del programa)

Otras funciones G

Radio en coordenadas polares

Radio del circulo con G02/G03/G05
Radio de redondeo con G25/G26/G27
Radio de la herramienta con G99

G29 Ultimo valor nominal de la pos. como polo (pto.
central del circulo)
G38 Parada de la ejecucién del pgm

Gbh1* Preseleccién de la hta. (en la memoria central de
herramientas)

Gbb Funcién de palpacion programable

G79* Llamada al ciclo

G98* Fijar un numero de label

*) Funcion que actua por frases

Direcciones
% Inicio del programa
% llamada del programa

Revoluciones del cabezal
Orientacion del cabezal con G36

Definicién de la hta. con G99
Llamada a la herramienta
Siguiente hta. con G51

Eje paralelo al eje X
Eje paralelo al eje Y
Eje paralelo al eje Z

Eje X
Eje Y
Eje Z

*

Final de la frase

N¢ del punto cero con G53

Movimiento giratorio alrededor del eje X

Movimiento giratorio alrededor del eje Z

#
A
B Movimiento giratorio alrededor del eje Y
C
D

Definicién de pardmetros Q

DL Correccién de desgaste de la longitud con T
DR Correccién de desgaste del radio con T

E Tolerancia con M112y M124




Ciclos del contorno

Estructura del programa en el mecanizado
con varias herramientas

Definicion de parametros Q

Funcion

Asignacién

Adicién

Sustracion

Multiplicacion

Divisién

Raiz

Seno

Coseno

Raiz de la suma de los cuadrados ¢ = ¥ a2+b2
Si es igual, salto al n® de label

Si es distinto, salto al n? de label

Si es mayor, salto al n® de label

Si es menor, salto al n® de label
Angulo (d&ngulo de ¢ senay c cos a)
NuUmero de error

Print

Asignacién PLC

Lista de los subprogramas del contorno  G37 P01 ...
Definir los datos del contorno G120 Q1 ...
Definir/llamar taladro
Ciclo: Pretaladrado G121 Q10....
Llamada al ciclo
Definir llamar fresa de desbaste
Ciclo: Desbaste G122 Q10 ...
LLlamada al ciclo
Definir/llamar fresa de acabado
Ciclo: Acabado en profundidad G123 Q11 ...
Llamada al ciclo
Definir/llamar fresa de acabado
Ciclo: Acabado lateral G124 Q11 ...
Llamada al ciclo
Final del programa principal, retroceso Mo02
Subprograma del contorno G98 ...

G98 Lo

Correccion de radio de los subprogramas del

contorno

Contorno Secuencia de programacion

Correccion

de los elementos del contorno de radio
Interior en sentido horario (CW) G42 (RR)
(cajera) en sentido antihorario (CCW) G41 (RL)
Exterior en sentido horario (CW) G41 (RL)
(isla) en sentido antihorario (CCW) G42 (RR)
Traslacion de coordenadas
Traslacion de ..
coordenadas Activacion Cancelar
Desplazamiento G54 X+20 Y+30 G54 X0 YO Z0
del pto. cero Z+10
Espejo G28 X G28
Giro G73 H+45 G73 H+0
Factor de escala G72 F 0,8 G72 F1

G80 A+10B+10  G80
C+15

Plano de
mecanizado
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