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Elementos de manejo del control numérico

Elementos de manejo del control numérico

Funcion

Cuando utiliza un TNC 620 con pantalla tactil puede
sustituir pulsaciones de teclas por gestos.

Informacién adicional: "Manejar la pantalla tactil",
Pagina 455

Elementos de mando en la pantalla

Tecla Funcion
@ Seleccionar la subdivision de la
pantalla

Conmutar el monitor entre el

funcionamiento de la maquina, el
modo de programacion vy el tercer

Introduccion de los ejes de coordenadas y
de cifras y edicion

Tecla Funcion

- - Seleccionar los ejes de coorde-

nadas o introducirlos en el
Programa NC

n n Cifras

Invertir separador decimal / signo

B R

Introduccién de coordenadas
polares / Valores incrementales

Programacién de pardmetros Q /
Estado de pardmetros Q

escritorio
D Softkeys: seleccionar la funcion en Aceptar la posicion real
pantalla

i } [ > } [ A } ggggiéaoién de la caratula de

Modos de funcionamiento Maquina

Tecla Funcion
Modo Manual

\olante electrénico

Posicionamiento manual

Ejecucion del programa frase a
frase

Ejecucion continua del programa

Y e & e &

Modos de Programacion

Tecla Funcidn
Programacioén
Test de programa
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o Saltar las preguntas del didlogo y
borrar palabras

Tz
EXS)

Finalizar la introduccién y continuar
con el didlogo

EN

5

END Cerrar frase NC, terminar introduc-
ciéon

CE Reiniciar introducciones o borrar
mensajes de error

DEL Interrumpir el didlogo, borrar parte
del programa

Datos de la herramienta

Tecla Funcidén
Definir datos de herramienta en el

programa NC

Llamar datos de herramienta



Gestionar programas NC y ficheros,
Funciones de control

Tecla

PGM
MGT

Funcion

Seleccionar y borrar el Programa NC

o ficheros, Transmision externa de
datos

PGM
CALL

Definir llamada al programa, selec-
cionar tablas de puntos ceroy
tablas de puntos

Seleccionar la funcion MOD

HELP

Visualizacion de textos de ayuda
en los avisos de error NC, activar
TNCguide

Visualizar todos los avisos de error
activados

CALC

Visualizacién de la calculadora

SPEC
FCT

Visualizar las funciones especiales

)| & & (5]

Actualmente sin funcion

Teclas de navegacion

Tecla

Funcion

posicionar el cursor

GOTO
m]

Seleccionar directamente
frases NC, ciclos y funciones
paramétricas

HOME

Ir a inicio de programa o a inicio de
tabla

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

PG UP

Navegar hacia arriba pagina a pagina

PG DN

Navegar hacia abajo pagina a pagina

Seleccionar la pestafa siguiente en
formularios

= B 3 &

Campo de didlogo o superficie de
conmutacién siguiente/anterior

Ciclos, subprogramas y
repeticiones parciales de un programa

Tecla

TOUCH
PROBE

Funcion

Definir ciclos de palpacion

CYcL
DEF

CYCL
CALL

Definicion y llamada de ciclos

LBL
SET

LBL
CALL

Introduccién y llamada a subprogra-
mas y repeticiones parciales de un
programa

STOP

Introducir una parada en el progra-
ma en un programa NC

Programacion de los movimientos

de trayectoria

Tecla

APPR

Funcion

Aproximacion/salida del contorno

FK

Programacion libre de contornos FK

b= o
mj
Y

Recta

[}
(e}
+

Punto central del circulo/polo para
coordenadas polares

N

Trayectoria circular alrededor del
punto central del circulo

A, Trayectoria circular con radio

e Trayectoria circular con unién
tangencial

CHF RND Redondeos de esquinas/biseles

s quinas/

Potenciometro para el avance
y la velocidad del cabezal

Avance

Velocidad de rotacion
del cabezal

100

ﬁni%ixm
Os%

]
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1.1 Sobre este manual

Indicaciones para la seguridad

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

Las advertencias de seguridad advierten de los peligros en

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

A PELIGRO

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

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

A PRECAUCION

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

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

Orden secuencial de la informacion dentro de las Instrucciones
de seguridad

Todas las Instrucciones de seguridad contienen las siguientes
cuatro secciones:

® | a palabra de advertencia muestra la gravedad del peligro

® Tipo y origen del peligro

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

m  Coémo evitarlo — medidas para protegerse contra el peligro

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

Notas de informacion

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

o El simbolo informativo representa un consejo.

Un consejo proporciona informaciéon adicional o
complementaria importante.

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

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

iDesea modificaciones o ha detectado un error?

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

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

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

Tipo de control Numero de software NC
TNC 620 817600-07
TNC 620 E 817601-07
TNC 620 Puesto de Programacién 817605-07

La letra de identificaciéon E identifica la version del control para
exportacion. La siguiente opcion de software no esta disponible en
la versién para exportacién o esta limitada:

®m Advanced Function Set 2 (opcién #9) limitada a interpolacion de
4 ejes

El fabricante de la maquina adapta las prestaciones del control

numeérico a la maquina mediante los pardmetros de maquina. Por

ello en este manual pueden estar descritas funciones que no estén

disponibles en todos los controles.

Las funciones del control numérico que no estan disponibles en
todas las maquinas son, p. ej.:

®  Medicion de herramientas con el TT

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

Muchos fabricantes y HEIDENHAIN ofrecen el curso de
programacion de los controles numéricos de HEIDENHAIN. Se

recomienda tomar parte en estos cursos para aprender las diversas
funciones del control numérico.

@ Manual del usuario Programacion de ciclos

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

ID: 1096886-xx

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

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

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

ID para Programacion en lenguaje conversacional:
1096883-xx

ID para Programacion DIN/ISO 1096887-xx
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Opciones de software

El TNC 620 dispone de diversas opciones de software, que pueden ser habilitadas por el fabricante de la maquina.
Cada opcion debe ser habilitada por separado y contiene las funciones que se enuncian a continuacion:
Additional Axis (opcion #0 y opcion #1)

Eje adicional Lazos de regulacion adicionales 1 hasta 2

Advanced Function Set 1 (opcion #8)

Funciones ampliadas grupo 1 Mecanizado mesa giratoria:
= Contornos sobre el desarrollo de un cilindro
® Avance en mm/min
Conversiones de coordenadas:
Inclinacién del plano de mecanizado

Advanced Function Set 2 (opcion #9)

Funciones ampliadas grupo 2 Mecanizado 3D:
La exportacién requiere autorizacion = Compensacién en 3D de herramienta mediante vectores normales a
la superficie

B Modificacién de la posicion de cabezal basculante con el volante
electrénico durante la ejecucion del programa;
la posicion de la punta de la herramienta permanece invariable
(TCPM = Tool Center Point Management)

B Mantener la herramienta perpendicular al contorno

= Compensacién del radio de la herramienta normal a la direccion de la
herramienta

. Desplazamiento manual en el sistema de ejes activo de la
herramienta

Interpolacion:
Lineal en 4 ejes (requiere permiso de exportacion)

Touch Probe Functions (Opcion #17)

Funciones del palpador Ciclos de palpacion:
®  Compensar la inclinacion de la herramienta en modo automatico

®  Ajustar el punto de referencia en el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

B Fijar punto de referencia en modo automatico
B Medicion automatica de piezas
= Medicion automatica de herramientas

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

Advanced Programming Features (opcion #19)

Funciones de programacion Programacion libre de contornos FK:

ampliadas Programacion en texto claro HEIDENHAIN con apoyo gréfico para
piezas no acotadas para NC
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Advanced Programming Features (opcion #19)

Ciclos de mecanizado:

B Taladrado profundo, escariado, mandrinado, rebaje, centrado (ciclos
201 - 205, 208, 240, 241)

B Fresado de roscas interiores y exteriores (ciclos 262 - 265, 267)

Acabado de cajeras circulares y rectangulares e islas (ciclos 212 -
215, 251- 257)

Planeado de superficies planas e inclinadas (ciclos 230 - 233)
Ranuras rectas y circulares (ciclos 210, 211, 253, 254)
Figuras de puntos sobre un circulo y por lineas (ciclos 220, 221)

Trazado del contorno, cajera del contorno - también paralela al
contorno, ranura del contorno trocoidal (ciclos 20 - 25, 275)

Grabado (ciclo 225)

B Es posible integrar ciclos de fabricante (especialmente los ciclos
creados por él)

Advanced Graphic Features (opcion #20)

Funciones graficas ampliadas Grafico de test y de desarrollo del programa:
® Vista en planta
B Representacion en tres planos
B Representacion 3D

Advanced Function Set 3 (opcion #21)

Funciones ampliadas grupo 3 Correccion de herramienta:

M120: Precalcular el contorno de radio corregido hasta 99 frases (LOOK
AHEAD)

Mecanizado 3D:
M118: Superposicién de posicionamientos del volante durante la ejecu-

cion de un programa
Pallet Management (opcion #22)

Gestion de palets Mecanizado de piezas en el orden preferido

CAD Import (opcion #42)

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

dialogo en texto conversacional
KinematicsOpt (opcion #48)

Optimizar la cinematica de la B Asegurar / restaurar la cinematica activa
maquina m Verificar la cinematica activa
= Optimizar la cinematica activa

Extended Tool Management (opcion #93)

Gestion ampliada de herramientas basada en Python
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Remote Desktop Manager (opcion #133)

Control remoto de las unidades de = \Windows en una unidad de célculo separada
calculo ® |ntegrado en la interfaz del control numérico

State Reporting Interface — SRI (opcion #137)

Accesos Http al estado del control m Leer las fechas de las modificaciones del estado
numerico = |eer los programas NC activos

Cross Talk Compensation — CTC (opcion #141)

Compensacion de acoplamientos ® Deteccion de desviaciéon de posicion condicionada dinamicamente
de ejes mediante aceleraciones del eje

® Compensaciéon del TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (opcion #142)

Regulacion adaptativa de la = Adaptacion de pardmetros de regulaciéon en funcion de la posiciéon de
posicion los ejes en el area de trabajo

= Adaptacion de pardmetros de regulacién en funcion de la velocidad o
de la aceleracion de un eje
Load Adaptive Control - LAC (opcion #143)

Regulaciéon adaptativa de la carga B Determinacién automatica de masas de piezas y fuerzas de friccion
= Adaptacion de los parametros de regulacion en funcién de la masa

actual de la pieza

Active Chatter Control — ACC (opcion #145)

Supresion activa de las vibraciones  Funcion totalmente automatica para evitar sacudidas durante el mecani-
zado

Active Vibration Damping — AVD (Opcion #146)

Supresion activa de las vibraciones  Supresion de las vibraciones de la maquina para mejorar la superficie de
la pieza

Batch Process Manager (opcion #154)

Batch Process Manager Planificacién de pedidos de produccion

Component Monitoring (Opcion #155)

Monitorizacion de componentes sin  Monitorizacion de sobrecarga de los componentes de la maquina confi-
sensorica externa gurados

Opc. Contour Milling (opcion #167)

Ciclo 271: OCM CONTOUR DATA
Ciclo 272: OCM ROUGHING

Ciclo 273: OCM FINISHING FLOOR
Ciclo 274: OCM FINISHING SIDE

Ciclos de contorno optimizados
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Nivel de desarrollo (funciones de Upgrade)

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

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

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

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

Lugar de utilizacion previsto

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

Aviso legal

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

» Pulsar tecla MOD

> Seleccionar Introduccion del cédigo

» Softkey DATOS DE LICENCIA
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Nuevas funciones 81760x-06

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

= Ahora también se puede trabajar con tablas de interfaces.

® |a funcién TCPM puede calcular angulo espacial también en
Peripheral Milling.

® Nueva softkey PLANO XY ZX YZ para la seleccién del plano de
mecanizado en la programacion libre de contornos.

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

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

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

B En TOOL DEF la introduccion funciona mediante pardmetro QS.

B Ahora se puede leer y escribir con parédmetros QS de tablas
definibles libremente.

® | afuncién FN 16 se amplié segun el simbolo de introduccién *,
con el que se pueden escribir lineas de comentarios.

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

® | as funciones FN 18 se han ampliado.

B Con la nueva gestiéon de usuarios se pueden crear y gestionar
usuarios con diferentes derechos de acceso, ver "Gestion de
usuarios", Pagina 421

® Con la nueva opcion de Software Component Monitoring
se puede comprobar automaticamente si los componentes
de maquina definidos estdn sometidos a sobrecarga, ver
"Indicaciones de estado adicionales", Padgina 67

= Con la nueva funcién FUNCION ORDENADOR PRINCIPAL se
puede entregar el comando a un ordenador central externo, ver
"Desbloquear o bloquear el acceso externo”, Pagina 357

® Con la State Reporting Interface, abreviadamente SR,
HEIDENHAIN ofrece una interfaz simple y robusta para registrar
los estados del funcionamiento de la maquina, ver "State
Reporting Interface (Opcion #137)", Pagina 393

® E| giro basico se tiene en cuenta en el modo de funcionamiento
Funcionamiento Manual, ver "Activacién manual de la
inclinacion”, Pagina 247

® | as Softkeys del disefio de pantalla se han adaptado, ver
"Modos de funcionamiento’, Pagina 62

® |aindicacién adicional de estado muestra la tolerancia de
trayectoria y de angulo sin ciclo 32 activo, ver "Indicaciones de
estado adicionales", Pagina 67

®  E| control numérico comprueba que, antes de procesarse, todos
los programas NC estén completos Si se inicia un programa NC
incompleto, el control numérico lo cancela con un mensaje de
error, ver "Transmisién de datos hacia o desde un soporte de
datos externo", Pagina 86.
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B En el modo de funcionamiento Posicionam. con introd.
manual ahora es posible saltarse frases de datos NC, ver "Saltar
frases NC", Pagina 266

B | atabla de herramientas contiene dos nuevos tipos de
herramientas: Fresa esférica y Fresa toroidal, ver "Tipos de
herramientas disponibles", Pagina 156

® Al palpar PL se puede seleccionar la resolucion en Alinear ejes
de giro, ver "Determinar el giro basico 3D", Pagina 230

® E| aspecto de la Softkey Parada de ejecucion de programa
opcional ha cambiado, ver "Ejecuciéon del programa
seleccionable", Pagina 265

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

®  E| control numérico soporta dispositivos USB con sistema de
archivos exFAT, ver "Dispositivos USB en el control numérico”,
Pagina 84

B Con un avance <10, el control numérico muestra también
una cifra decimal introducida, con <1 el control numérico
muestra dos cifras decimales, ver "Introducciéon de valores',
Pagina 186

® Con una pantalla tactil, el modo de imagen completa finaliza
automaticamente después de transcurrir 5 segundos, ver
"Herramientas adicionales para la gestién de tipos de ficheros
externos", Pagina 89

B En el modo de funcionamiento Test del programa, el fabricante
de la maquina puede fijar si se abre la tabla de herramientas o la
gestion de herramientas ampliada.

® E| constructor de la maquina establece qué tipos de ficheros se
pueden importar con la funcion ADECUAR TABLA PGM NC, ver
“"Importar fichero de un iTNC 530", Pagina 89

B Nuevo pardmetro de maquina CfgProgramCheck (N2 129800),

para fijar ajustes para los ficheros de uso de herramientas, ver
"Lista de los parametros de usuario®, Pagina 474

Funciones modificadas 81760x-06

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

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

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

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

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

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

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

® E| control numérico emite un mensaje de error si se combina
una frase FK con la funcion M89.
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B E| control numérico comprueba en SQL-UPDATE y SQL-INSERT
la longitud de las columnas de tabla a describir.

® Con la Funcién FN 16 actua M_CLOSE y M_TRUNCATE con
idéntico efecto en la emision a la pantalla.

= E| Batch Process Manager se puede abrir ahora en los modos
de funcionamiento Programar, Ejecucion continua y Ejecucion
frase a frase, ver "Batch Process Manager (opcion #154)",
Pagina 333

B | atecla GOTO actua ahora en el modo de funcionamiento Test
del programa como en los otros modos de funcionamiento, ver
"Funcion GOTQO", Pagina 272

m Si el &ngulo del eje no es igual al &ngulo basculante, al poner
punto de referencia con funciones de palpaciéon manuales ya
no se emite un mensaje de error, sino que se abre el menu
Espacio de trabajo inconsistente, ver "Emplear palpador digital
3D (Opcién #17)", Pagina 206

= | a softkey ACTIVAR AKTIPTO.REF. actualiza también los valores

de una fila ya activa de la gestién del punto de referencia, ver
"Activar punto de referencia", Pagina 202

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

® |aindicacién adicional del estado en el modo de
funcionamiento Test del programa se adapté al modo de
funcionamiento Funcionamiento manual, ver "Indicaciones de
estado adicionales", Pagina 67

® E| control numérico permite la actualizacién del navegador de
red, ver "Herramientas adicionales para la gestién de tipos de
ficheros externos”, Pagina 89

® En el Gestor de Escritorio Remoto existe en la conexion de
Shutdown la posibilidad de introducir un tiempo de espera
adicional, ver "Apagar o reiniciar un ordenador externo’,
Pagina 378

® En la tabla de herramientas se han retirado los tipos de
herramienta anticuados. A las herramientas existentes con
estos tipos de herramientas se les asigna el tipo No definido,
ver "Tipos de herramientas disponibles", Pagina 156

® En la gestion de herramientas ampliada, la entrada en la ayuda

online sensible al contexto funciona ahora también al editar el
formulario de herramienta.

® E protector de pantalla Glideshow se ha retirado.

®  El constructor de la méquina puede fijar qué funciones M estén
permitidas en el modo de funcionamiento Funcionamiento
Manual, ver "Aplicacion”, P4dgina 186

m  E| fabricante de la maquina puede fijar los valores estédndar para
las columnas -OFFS y R-OFFS de la tabla de herramientas, ver
"Introducir datos de herramienta en la tabla", Pagina 135
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Las funciones de ciclos nuevas y modificadas 81760x-06

Mas informacion: Manual de instrucciones Programacion de

ciclos

= Nuevo ciclo 1410 PALPAR ARISTA (opcién #17).

® Nuevo ciclo 1411 PALPAR DOS CIRCULOQOS (opcion #17).

= Nuevo ciclo 1420 PALPAR PLANO (Opcién #17).

® |os ciclos de palpacion automaticos 408 a 419 tienen en cuenta
chkTiltingAxes (N2. 204600) al fijar puntos de referencia.

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

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

® Ciclo 450 GUARDAR CINEMATICA al restaurar no escribe
valores iguales.

®m Ciclo 451 MEDIR CINEMATICA se ha ampliado con el valor 3 en
el parémetro de ciclo Q406 MODO.

® Enelciclo 451 MEDIR CINEMATICA y 453 CINEMATICA
RETICULA el radio de la esfera de calibracién se monitoriza
Unicamente en la segunda medicion.

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

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

® E|ciclo 233 FRESADO PLANO se ha ampliado con el pardmetro
Q367 POSICION SUPERFICES.

m Elciclo 257 ISLA CIRCULAR emplea Q207 AVANCE DE
FRESADO también para el mecanizado de desbaste.

® E| parametro de maquina CfgThreadSpindle (N° 113600) se
encuentra disponible.

Nuevas funciones 81760x-07

Informacion adicional: Manual de instrucciones Programacion en

lenguaje conversacional o Programacion DIN/ISO

m Con las tablas de correccién, el control numérico posibilita
correcciones en el sistema de coordenadas de herramienta (T-
CS) o en el sistema de coordenadas de plano de mecanizado
(WPL-CS), incluso durante la ejecucion del programa.

® | asecuencia de las columnas de una tabla, que se crea con la
ayuda de la funcion CREATE TABLE, corresponde a la secuencia
dentro de la instruccion AS SELECT.

® |a funcién FUNCTION TCPM posibilita una limitacion del avance
de los movimientos de compensacion.

B | a funcion FUNCTION TCPM se encuentra disponible en la
programacion DIN/ISO.

®  E| control numérico protege en un fichero de servicio postventa
activo programas NC exclusivamente hasta un tamano maximo
de 10 MB.

® Las funciones FN 18 se han ampliado.
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® E| constructor de la maquina define, en un parametro de
maquina opcional, la distancia respecto a un contacto final de
carrera de software en movimientos de retroceso.

® E| constructor de la maquina establece, en un parametro de
maquina opcional, si el control numérico borra automaticamente
los mensajes de aviso o de error pendientes, al realizar una
nueva seleccion o el reinicio de un programa NC.

®  E| control numérico ofrece la alta resolucion de los pasos de
visualizacion en la versién estédndar sin opcion de software
Display Step (opcion #23).

®m También la gestién ampliada de herramientas posibilita la
aceptacioén del valor de posicién actual como longitud de
herramienta.

® Laindicacién de estado general muestra una correccién activa
del radio de la herramienta mediante diferentes simbolos, ver
"Indicaciones de estado generales”, Pdgina 65

= | a softkey automat. GUARDAR ACTIVAR posibilita la definicion
de un numero de error, con cuya aparicién el control numérico
crea automaticamente un fichero de servicio postventa, ver
"Softkey automéat. GUARDAR ACTIVAR", Pagina 100

® Enlos modos de funcionamiento Ejecucién frase a frase y
Ejecucion continua se pueden aceptar los valores de posicién,
por ejes, en una tabla de puntos cero.

B También después de una parada interna, el control numérico
muestra el nimero de repeticiones en la indicacion de
estado adicional, ver "Indicaciones de estado adicionales’,
Pagina 67.

B En la funcion PZA.BRUTO EN ESPAC. TRABAJO, la softkey
PTO.REF. RESETEAR pone a 0 los valores del eje principal del
punto de referencia actual, ver "Representar la pieza en bruto en
el espacio de trabajo (opcién #20)", Pagina 262

B En la funcion PZA.BRUTO EN ESPAC. TRABAJO se dispone de
la softkey aceptar estado de la maquina, ver "Representar
la pieza en bruto en el espacio de trabajo (opcidon #20)",

Pagina 262

® E| control numérico emplea el punto de referencia activo en el
modo de funcionamiento Test del programa para la simulacion,
ver "Ejecutar test del programa", Pagina 270

B El menu ACEPTAR muestra opcionalmente el angulo espacial
o el angulo de eje definido, ver "Activacion manual de la
inclinacion”, Pagina 247
La gestion de ficheros posibilita, con la softkey ADVANCED
ACCESS RIGHTS, la concesion de derechos de acceso
especificos del fichero, ver "Directorio public', P4dgina 449
Ademas del valor de posicién, el volante inalambrico HR
550 FS indica, entre otras cosas, el offset del volante, ver
"Desplazamiento con volantes electrénicos", Pagina 175

® E| control numérico contempla los limites de desplazamiento
definidos, también en ejes de mdédulo, ver "Definir los limites del
desplazamiento”, Pagina 355
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B Con el parametro de maquina opcional applyCfgLanguage (n.®
101305) se establece el comportamiento del control numérico,
si el idioma de didlogo en los pardmetros de méquina y en el
sistema operativo HEROS no concuerdan, ver "Lista de los
pardmetros de usuario”, P4gina 474

® E| constructor de la maquina establece cuales valores estandar
emplea el control numérico para las columnas individuales de
una nueva fila en la tabla de puntos de referencia, ver "Gestion
de puntos de referencia’, Pagina 194

Funciones modificadas 81760x-07

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

®  E| control numérico protege en un backup también el parametro
QR.

B Las 6rdenes SQL SQL EXECUTE y SQL SELECT posibilitan
también la utilizacion de pardmetros QS compuestos.

m  Un filtro de visualizacion puesto en la gestion de ficheros se
mantiene incluso después de un reinicio del control numérico.

B Ademés de la funciéon de salto FN 9 es posible también la
funcién FN 10, es decir la comparacién en cuanto a diferencia,
con pardmetros QS y textos.

® E| control numérico ejecuta la funcién FN 27: TABWRITE
asi como FUNCTION FILE exclusivamente en los modos de
funcionamiento Ejecucioén frase a frase y Ejecucioén continua.

® Con los pardmetros de maquina opcionales fn16DefaultPath
(n.2102202) y fn16DefaultPathSim (n.2 102203) se puede definir
la ruta para las entregas de la funcién FN 16.

B En la gestién de herramientas, dependiendo del tipo de
herramienta seleccionado, el control numérico proporciona
Unicamente los campos de introduccion que se precisan.

® En la tabla de herramientas de torneado, el valor estandar de la
columna CUTLENGTH es 0.

® En la tabla de puntos de referencia se amplié el rango de
introduccion de las columnas SPA, SPB, SPC, A_OFFS, B_OFFS y
C_OFFS a +/- 99999.99999.

= En laindicacion de estado adicional, el control numérico
muestra, en una pantalla de 19", hasta 10 ejes

B La funcion de medicién del modo de funcionamiento Test
del programa muestra adicionalmente, entre otras cosas,
informacién sobre la herramienta, ver "Medir", Pagina 264

B La funcion Retirar la hta. tras una interrupcién de la
corriente requiere, estando la gestién de usuarios activa,
el derecho NC.OPModeManual, ver "Definicion de roles’,
Pagina 437

B La funcion Ajustes de programa globales requiere, estando

la gestion de usuarios activa, el derecho NC.OPModeMDI, ver
"Definicién de roles”, Pagina 437

B En laindicacién de estado adicional, las pestanas MON y MON
Detail reemplazan a las pestanas CM y CM Detail.

B Al registrar los tiempos de maquina de Ejecucion PGM, el
control numérico tiepe en cuenta exclusivamente el estado de
mecanizado activo. Este lo representa el control numérico, en la
indicacion de estado, mediante el icono verde NC -Start.
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® E| control numérico muestra accesos remotos mediante un
nuevo simbolo, ver "Desbloquear o bloguear el acceso externo”,
Pagina 357

® En el volante de Display, el escaléon de velocidad mas pequeno
que se puede ajustar es 1/1000 de la maxima velocidad del
volante, ver "Desplazamiento con volantes electrénicos’,
Pagina 175

Funciones de ciclo nuevas y modificadas 81760x-07

Mas informacion: Manual de instrucciones Programacion de

ciclos

® Nuevo ciclo de patrén de puntos 224 DATAMATRIX CODE
PATTERN, con el que se puede crear un DataMatrix-Code.

= Nuevo ciclo 238 MEASURE MACHINE STATUS, con el que se
monitoriza el desgaste de los componentes de la maquina.

= Nuevo ciclo 271 OCM CONTOUR DATA, con el que se define la
informacién del mecanizado para los ciclos OCM.

B Nuevo ciclo 272 OCM ROUGHING, con el que se pueden
mecanizar cajeras abiertas y mantener el angulo de presion.

® Nuevo ciclo 273 OCM FINISHING FLOOR, con el que se
pueden mecanizar cajeras abiertas y mantener el angulo de
presion.

= Nuevo ciclo 274 OCM FINISHING SIDE, con el que se pueden
mecanizar cajeras abiertas y mantener el angulo de presion.

® Nueva softkey TABLA PTOS.CERO en los modos de
funcionamiento Ejecucién frase a frase y Ejecucién continua.

® En los ciclos 205 TALAD. PROF. UNIV. y 241 PERF. UN SOLO
LABIO se comprueba el valor introducido de Q379 PUNTO DE
INICIO y se compara con Q201 PROFUNDIDAD.

®m Con el ciclo 225 GRABAR se puede grabar una ruta o nombre
de un programa NC.

® Sien el ciclo 233 se ha programado una limitacién, el ciclo
PLANEADO prolonga el contorno lo equivalente al radio de
esquina en la direccion del avance.

® Ciclo 239 DETERMINAR CARGA se visualiza Unicamente si el
constructor de la maquina lo ha definido.

® | aimagen auxiliar en el ciclo 256 ISLAS RECTANGULARES en
Q224 ANGULO GIRO se ha modificado.

® | aimagen auxiliar en el ciclo 415 PTO REF ESQ. INTER. en
Q326 DISTANCIA 1ER EJE y Q327 DIST. SEGUNDO EJE se ha
modificado.

B Laimagen auxiliar en el ciclo 481 y 31 LONG. HERRAMIENTA
asi como en el ciclo 482 y 32 RADIO HERRAMIENTA en Q341
MEDICION CUCHILLAS se ha modificado.

® En los ciclos 14xx, en el modo semiautomatico se puede realizar
el posicionamiento previo con un volante. Tras la palpacién se
puede realizar el desplazamiento manualmente hasta la altura
de seguridad.
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Primeros pasos | Resumen

2.1 Resumen

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

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

Alinear la pieza

Mecanizar la pieza

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

= Conexién de la maquina
B Programar pieza
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2.2 Conexion de la maquina

Confirmar interrupcion de corriente y buscar puntos de
referencia

Funcionamiento manual
APELIGRO

iAtencion! jPeligro para el operario! e
o o _ - — T
Las maquinas y los componentes de las maquinas siempre il T ——
comprenden riesgos mecanicos. Los campos eléctricos, o +0.000 wio e ome I'T’?
magnéticos o electromagnéticos son especialmente peligrosos — Pe—p— .
para las personas con marcapasos € implantes. Los riesgos . H
comienzan al conectar la maquina. TR—— o & e
» Tener en cuenta y respetar el manual de la maquina 100% $-OVR [ga“@
. . . . 100% F-OVR _LIMIT 1 e
» Tener en cuenta y respetar las instrucciones de seguridad y - H P — T | Tom [
los simbolos de seguridad : E b | Thd

» Utilizar los dispositivos de seguridad

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

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

Para conectar la maquina, proceder del modo siguiente:

» Conectar la tension de alimentacién del control numérico vy la
maéaquina

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

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

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

@ > El control numérico prueba la funcion de parada

de emergencia y cambia al modo Buscar punto
de referencia.

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

pul

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

Informaciones detallada respecto a este tema

= Desplazamiento a los puntos de referencia
Informacidn adicional: "Conexion", P4gina 168

B Modos de funcionamiento
Informacion adicional: "Programacion’, P4gina 63
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2.3 Comprobar la pieza graficamente
(Opcion #20)

Seleccionar el modo de funcionamiento Test del
programa

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

esarrollo test

2 :ANY col

» Pulsar la tecla del modo de funcionamiento o0l oa ace anst oo™ 2 82000 i0e

5 CYCL DEF 233 PLANE
215440 0

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

Informaciones detallada respecto a este tema

= Modos de funcionamiento del control numérico
Informacion adicional: "Modos de funcionamiento”,
P4gina 62 —_—

= Probar Programas NC
Informacidn adicional: "Test del programa"“, Pagina 268

- awd 00:10:54 FMAX o
s1oP

START
START INDIVID.

RESET

START
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Seleccionar tabla de herramientas

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

PGM
MGT

SELECC.

Pulsar la tecla PGM MGT
El control numérico abre la gestion de ficheros.
Pulsar la softkey SELECC. TIPO

El control numérico muestra un menu de
softkeys para seleccionar el tipo de fichero que
se quiere mostrar.

Pulsar la softkey P.DEFEC.:

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

» Posicionar el cursor a la izquierda sobre los
directorios

VvV v VvV

TIPO

v

P.DEFEC. :

» Posicionar el cursor sobre el directorio TNC:
\table\

Posicionar el cursor a la derecha sobre los
ficheros

» Posicionar el cursor sobre el fichero TOOL.T
(tabla de herramienta activa)

-
v

Nt » Aceptar con la tecla ENT

> TOOL.T obtiene el estado S y con ello esta activo
para el Desarrollo test.

END » Pulsar la tecla FIN para abandonar la gestiéon de
ficheros

Informaciones detallada respecto a este tema

= Gestién de herramientas
Informacion adicional: "Introducir datos de herramienta en la
tabla", Pagina 135

® Probar Programas NC
Informacion adicional: "Test del programa", Pagina 268
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Seleccionar programa NC

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

superpuesta con los ultimos ficheros
seleccionados.

» Con las teclas cursoras, seleccionar el
programa NC que se quiere probar
. » Aceptar con la tecla ENT

Seleccionar diseno de pantalla y vista

» Pulsar la tecla de subdivisién de la pantalla

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

» Pulsar la softkey PROGRAMA + MAQUINA

-

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

El control numérico proporciona las vistas siguientes:

Softkeys Funcidn

VISTA Vista en planta

(o

vzsTA Representacién en tres planos

=i

vistA Representacion 3D

() Ffie]

Informacidén detallada respecto a este tema

® Funciones gréaficas
Informacidn adicional: "Graficos (opcion #20)", Pagina 252

® Realizar el test del programa
Informacion adicional: "Test del programa", Pagina 268
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Iniciar el test del programa
RESET » Pulsar la softkey RESET + START

-

START > El control numérico restablece los datos de
herramienta activos hasta entonces.
> El control numérico simula el programa NC
activo, hasta una interrupcién programada o
hasta el final de programa.
» Durante la simulacién se puede conmutar entre
las vistas mediante las Softkeys

» Pulsar la softkey STOP

> El control numérico interrumpe el test del
programa.

» Pulsar la softkey START

> El control numérico prosigue el test de programa
después de una interrupcion.

STOP

STRART

Informacidén detallada respecto a este tema

® Realizar el test del programa
Informacion adicional: "Test del programa", Pagina 268
® Funciones gréaficas
Informacion adicional: "Gréaficos (opcion #20)", Pagina 252
m  Ajustar la velocidad de simulacion
Informacidn adicional: "Velocidad del Ajustar los tests de
programa", Pagina 259

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019



2.4 Ajuste de herramientas

Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

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

» Pulsar la tecla del modo de funcionamiento

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

Informacion detallada respecto a este tema

= Modos de funcionamiento del control numérico
Informacion adicional: "Modos de funcionamiento”,
Pégina 62

Preparar y medir herramientas

» Colocar las herramientas necesarias in los correspondientes
asientos de herramienta

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

» En caso de medicion en la maquina: colocar herramientas en el
cambiador de herramientas
Informacidn adicional: "Editar la tabla de posicion
TOOL_PTCH?", P4gina 50
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Editar la tabla de herramientas TOOL.T

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

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

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

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

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

TABLA » Pulsar la softkey TABLA HERRAM.
iy > El control numérico muestra la tabla de
herramientas en una representacion de tabla.
— » Poner la softkey EDITAR en ON
o Con las teclas de flecha arriba/abajo seleccionar

el nimero de la herramienta que se quiera
modificar
» Con las teclas de flecha derecha/izquierda
seleccionar los datos de herramienta que se
quieren modificar
Pulsar tecla FIN:

El control numérico abandona la tabla de
herramientas y guarda las modificaciones.

v

END
o

Informaciones detallada respecto a este tema

B Modos de funcionamiento del control numérico
Informacidn adicional: "Modos de funcionamiento”,
Pagina 62
® Trabajar con la tabla de herramientas
Informacion adicional: "Introducir datos de herramienta en la
tabla", Pagina 135

® Trabajar con la gestion de herramientas (opcion #93)
Informacidn adicional: "Llamar la gestiéon de herramientas”,
Pagina 152

Eﬁdltal tabla de herramientas

BYoesarrolio test i
L (“')"j
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Editar la tabla de posicion TOOL_PTCH

@ Rogamos consulte el manual de la maquina. B s . T
El funcionamiento de la tabla posiciones depende de la R — CIERRR s — o
maquina. o e :

R Toot =B
mo , v
En la tabla de posiciones TOOL_PTCH (siempre guardada bajo l i
TNC:\table\) se determina con qué herramientas esté equipado su it |
almacén de herramientas. e —
; : .. 15 15030 @ T
Para introducir los datos en la tabla de posiciones TOOL_PTCH, e =
debe procederse como sigue: L i & M
TABLA » Pulsar la softkey TABLA HERRAM. Tt et ||
HERRAM.
Y] > El control numérico muestra la tabla de
herramientas en una representacién de tabla.
— » Pulsar la softkey TABLA PUESTOS
FoesTos > El control numérico muestra la tabla de
posiciones en una representacion de tabla.
D » Poner la softkey EDITAR en ON
orr » Con las teclas de flecha arriba/abajo seleccionar

el nimero de la posicién que se quiere modificar

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

m » Pulsar tecla FIN:

Informaciones detallada respecto a este tema
B Modos de funcionamiento del control numérico
Informacion adicional: "Modos de funcionamiento”,
Pagina 62
® Trabajar con la tabla de posiciones
Informacion adicional: "Tabla de posiciones para el cambiador
de herramientas’, Pagina 143
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2.5 Alinear la pieza

Seleccionar el modo de funcionamiento correcto

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

» Pulsar la tecla del modo de funcionamiento

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

Informacidén detallada respecto a este tema

B E| modo de funcionamiento Funcionamiento manual
Informacidn adicional: "Desplazamiento de los ejes de la
maquina", Pagina 173

Fijar la pieza

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

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

Informacion detallada de este tema

® Poner puntos de referencia con sistema de palpacion 3D

Informacién adicional: "Poner punto de referencia con palpador
3D (Opciodn #17)", Pagina 234

= Poner puntos de referencia sin sistema de palpacién 3D
Informacidn adicional: "Poner punto de referencia sin palpador
digital 3D", P4gina 203

Poner punto de referencia con sistema de palpacion
3D (Opcion #17)

Cambiar el palpador digital 3D

» Seleccionar modo de funcionamiento
Posicionam. con introd. manual

To0L » Pulsar la tecla TOOL CALL
» Introduccion de los datos de la herramienta
Nt » Pulsar la tecla ENT
» Introducir el eje de herramienta Z
» Pulsar la tecla ENT
» Pulsar tecla FIN:
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Fijar el punto de referencia

FUNCIONES
PALPADOR
Az

PALPAR

g/ﬂ P

FIJAR
PUNTO
REFER.

>

Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

Pulsar la softkey FUNCIONES PALPADOR

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

Fijar el punto de referencia, por ejemplo en la
esquina de la pieza

Posicionar el palpador digital con las teclas de
direcciéon del eje en el primer punto de palpacion
de la primera arista de la pieza

Seleccionar la direccién de palpacién mediante
Softkey

Pulsar la tecla NC-Start

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

Posicionar previamente el palpador digital con las
teclas de direccion del eje en el segundo punto
de palpacién de la primera arista de la pieza
Pulsar la tecla NC-Start

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

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

Seleccionar la direccién de palpacién mediante
Softkey

Pulsar la tecla NC-Start

El palpador digital se desplaza en la direccion
definida hasta que toca la pieza y, a continuacion,
vuelve autométicamente al punto inicial.
Posicionar previamente el palpador digital con las
teclas de direccion del eje en el segundo punto
de palpacién de la segunda arista de la pieza
Pulsar la tecla NC-Start

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

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

Fijar O: pulsar la softkey FIJAR PUNTO REFER.
Salir del menu con la Softkey FIN

Informaciones detallada respecto a este tema

® Ajuste de puntos de referencia
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2.6 Mecanizar la pieza

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

Los programas NC se pueden ejecutar o en el modo de
funcionamiento Ejecucion frase a frase o en el modo de
funcionamiento Ejecucién continua:
» Pulsar la tecla del modo de funcionamiento
> El control numérico cambia al modo de
funcionamiento Ejecucion frase a frase, el
control numérico ejecuta el programa NC frase a
frase.
» Cada frase NC se debe confirmar con la tecla
START NC
Pulsar la tecla Ejecucion continua
> El control numérico cambia al modo de
funcionamiento Ejecucion continua, el control
numérico ejecuta el programa NC segun NC-
Start hasta una interrupcion del programa o hasta
el final

Informaciones detallada respecto a este tema

= Modos de funcionamiento del control numérico
Informacion adicional: "Modos de funcionamiento”,
Pagina 62
®  Editar programa NC
Informacidn adicional: "Ejecucion del programa”, Pagina 274

Seleccionar programa NC

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

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

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

v

ULTIMOS
FICHEROS

v

Seleccionar programa NC

» Pulsar la tecla NC-Start

> El control numérico sigue ejecutando el
programa NC activo.

m

Informaciones detallada respecto a este tema

m  Editar programa NC
Informacidn adicional: "Ejecucion del programa’, Pagina 274
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3.1 TNC 620

Los controles numéricos TNC de HEIDENHAIN son controles
numeéricos de contorneado orientados al taller, con los que se
programan mecanizados de fresado y taladrado convencionales
directamente en la maquina con el didlogo en lenguaje
conversacional facilmente comprensible. Estdn concebidos para
ser empleados en fresadoras, taladradoras, asi como centros de
mecanizado con hasta 6 ejes. Ademas se puede programar la
posicion angular del cabezal.

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

Lenguaje conversacional HEIDENHAIN y DIN/ISO

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

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

Ademas, también puede programar los controles numéricos segun
DIN/ISO.

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

Informacidén adicional Manual de instrucciones Programacién en
lenguaje conversacional y programacion DIN/ISO

Compatibilidad

Programas NC que se han creado en controles de trayectoria
de HEIDENHAIN (a partir del TNC 150 B) son ejecutables
condicionados por TNC 620. Cuando la frase NC contiene
elementos no vélidos, el control numérico los identifica con un
mensaje de error o una frase ERROR al abrir el fichero.

0 En este contexto, observe también la descripcion
exhaustiva de las diferencias existentes entre el
iTNC 530y el TNC 620.
Informacion adicional: "Diferencias entre el TNC 620 y
el ITNC 530", Pagina 498

Principios basicos | TNC 620
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Seguridad de datos y proteccion de datos

El éxito depende de forma decisiva de los datos disponibles

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

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

El control numérico ofrece las siguientes soluciones de Software:

m SELinux
Informacidn adicional: "Software de seguridad SELinux",
Pagina 420

= Firewall
Informacidn adicional: "Firewall", Pagina 402

= Entorno de pruebas
Informacidn adicional: "Pestana Sandbox", P4gina 417

®  Navegador integrado
Informacion adicional: "Visualizar ficheros de Internet’,
Pagina 92

. Gestidon de los accesos externos
Informacidn adicional: "Desbloquear o bloguear el acceso
externo’, Pagina 357

= Monitorizacién de puertos TCP y UDP
Informacidn adicional: "Portscan’, Pagina 387

m Diagnodstico a distancia
Informacion adicional: "Remote Service", Padgina 388

B (Gestiéon de usuarios
Informacion adicional: "Gestién de usuarios”, Pagina 421

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

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

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

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

APELIGRO

jAtencion! jPeligro para el operario!

Los conjuntos de datos y software manipulados pueden
originar un comportamiento imprevisto de la maquina. Software
malicioso (virus, troyanos, malware o gusanos) puede modificar
frases de datos asi como software.

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

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

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

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

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

Firewall

Entorno de pruebas

Blogueo de accesos externos

Monitorizacion de puertos TCP y UDP

Con la correspondiente configuraciéon de las posibilidades

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

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

Principios basicos | TNC 620
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3.2 Pantalla y teclado de control

Pantalla
El control numérico se suministra en una versién compacta o en e
una version con monitor y teclado separados. En ambas variantes, i%” - — 7
el control numeérico dispone de una pantalla plana TFT de 15 Sl
pulgadas. \
1 Linea superior 9 ‘
Cuando el control numérico esta conectado, se visualiza en la 5 !
fila superior de la pantalla el modo de funcionamiento selec- . ¥ |
cionado: los modos de maquina a la izquierda y los modos de
programacion a la derecha. En la ventana mas grande de la 5 | " a - —
linea superior se indica el modo de funcionamiento en el que @ | F I 2| o il M
esta ac_tlvada la pantalla: aqui aparecen preguntas dgl Q|alo- S EEEEFEEEET
go vy avisos de error (excepto cuando el control numérico solo 4 aoe e pp——
visualiza el grafico). ., DEE CEDEE DOoon
2 Softkeys O oen @ sEEE®E
A EOo@Em
. L . T EE D EEEEE
El control numérico muestra en la fila inferior otras funcio- B e
nes en una barra de softkeys. Estas funciones se seleccio- m@& [T
nan con las teclas que hay debajo de las mismas. Como b ——

indicacion de que existen mas barras de softkeys, aparecen
unas lineas horizontales directamente sobre dicha barra. Hay
tantas lineas como barras y se conmutan con las teclas de
conmutacion situadas a los lados. La barra de softkeys activa
se representa como una barra azul
Teclas de seleccion de Softkeys
Teclas de seleccion de Softkeys
Seleccion de la subdivisiéon de la pantalla
Conmutacion de la pantalla para modos de funcionamiento
de la maquina, modos de funcionamiento de programacion y
el tercer escritorio
7 Teclas de seleccion para Softkeys del fabricante de

la maquina
8 Teclas de seleccion para Softkeys del fabricante de

la maquina
9 Puerto USB

o 1A~ W

o Cuando utiliza un TNC 620 con pantalla tactil puede
sustituir pulsaciones de teclas por gestos.

Informacion adicional: "Manejar la pantalla tactil",
Pagina 455
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Principios basicos | Pantalla y teclado de control

Fijar subdivision de la pantalla

El usuario selecciona la subdivisién de la pantalla. El control
numeérico puede visualizar, por ejemplo, en el modo de
funcionamiento Programar, el programa NC en la ventana
izquierda, mientras que la ventana derecha muestra un gréafico
de programacién al mismo tiempo. Alternativamente es posible
visualizar en la ventana derecha la configuraciéon del programa NC
o exclusivamente el programa en una ventana grande. La
ventana que el control numérico visualiza depende del modo de
funcionamiento seleccionado.

Determinar la subdivision de la pantalla

o

» Pulsar la tecla Subdivision: la barra de softkeys
indica las posibles subdivisiones de la pantalla
Informacién adicional: "Modos de
funcionamiento", Pagina 62

BRAFICO > Seleccion de la subdivision de la pantalla
e mediante SOﬁkey
Teclado
El TNC 620 se suministra con un teclado integrado. ] e

HEIDENHAIN

Alternativamente, el TNC 620 se suministra como version con

Qngxamax
& programar

.

pantalla separada y panel de mando con teclado alfanumérico. |
4 =
1 Teclado alfanumérico para introducir textos, nombres de fiche- | -
ros y para la programacion DIN/ISO | -
2 = Gestion de ficheros il o
® Calculadora hseawsi o O
= Funcién MOD : ) ; =]
= Funcion HELP | T[T V]~[~]& ]
B \isualizacién de los avisos de error s o B B B B @ @S @

®  Conmutar la pantalla entre los modos de funcionamiento ] BeO oo

2@ 5@

3 Modos de Programacion o5 Dooo
i i squi © nes @ sEEEEe Soo=
4 Modos de funcionamiento de la méquina Y BB =T === 7
5 Abrir didlogos de programacion 4 3 FDE paem
L @ o
6 Teclas de navegacion e indicacion de salto GOTO H 6@ onn DEEE
7 introduccidon numeérica y seleccion de eje,
8 Raton tactil ) ) e ) () () ) ) () ) ) (0 O R
9 Teclas del ratén 20 o [ = ] - [ - ] - |
. HEWMEDNDMNDODOOHBOOODO @anan
10 Teclado de control de la maquina PEEDDHHHDEOOOE ] @
as i ion: i i AQui 1EOEEDEENEDODDEDT DEan
Mas informaciéon:Manual de instrucciones de la maquina —r e S o S e S SR
Las funciones de las teclas individuales se encuentran resumidas -~ EDE B EE
en la primera pagina. - BB 5 EAE EAF A
Cuando utiliza un TNC 620 con pantalla tactil puede (). BEE

sustituir pulsaciones de teclas por gestos.

Informacion adicional: "Manejar la pantalla tactil",
Pagina 455

L. BEERE
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Principios basicos | Pantalla y teclado de control

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

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

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

Teclado en pantalla

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

THC: \ne_prog)\THE128) -
# Nowbre fichero Byte Estado Fecha  Tiempo

O Introduccidn de texto 13.03.2013 09:41:14
13-03-2013 09:07:1¢

gEEE i
ST ARG, DER 15-06-2012 06:31:54

12.4
o,

Nagbzw gl -- 13-09-2013 08:31,52,
 — 09-10-2012 08:42:19)

GHT  JKL  MNO 09-10-2012 11:06:18]

PORS TUV WXYZ 18-09-2012 11:38:38

wwr 12-09-2012 09:51:39

v 25-07-2012 06:55:07
ag) 5

ok INTERRUP.

15 ficnero(s) 146.96 GByte 1ibre
—_—

| Backspace (
oK INTERRUP. | | abo/ABG espacio
hacta atrds)

Introducir texto con el teclado de pantalla

Para trabajar con el teclado de pantalla, proceder del modo

siguiente:

» Pulsar la tecla GOTO, para introducir letras p. ;.
para nombres de programa o nombres de listas
con el teclado de pantalla

> El control numérico abre una ventana en la que
se representa el campo de introduccion de
digitos del control numérico con la asignacion de
letras correspondiente.
n » Pulsar repetidamente la tecla numérica hasta
que el cursor esté en la letra deseada
» Esperar a que el control numeérico incorpore la
cifra seleccionada, antes de proceder a introducir
la cifra siguiente
> Aceptar el texto en el campo de didlogo abierto
oK
con la Softkey OK

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

Funcionamiento Manual y Volante EI.

Principios basicos | Modos de funcionamiento

El ajuste de la maquina se realiza en el modo de funcionamiento [@Furcionantento manual o EProsranar
Funcionamiento manual. En este modo de funcionamiento, se
pueden posicionar de forma manual o por incrementos los ejes de —— __________| £
la maquina, fijar y los puntos de referencia e inclinar el plano de s <R O
mecanizado. +110.000 - I
El modo de funcionamiento Volante electrénico contempla el +0.000 e e e D
desplazamiento manual de los ejes de la maquina con un volante » [ |
electrénico HR. . = a4
Softkeys para la subdivision de la pantalla (seleccionar segun T mm— 17T
lo descrito anteriormente) e e
Mo | F | mson | o | [ el
I im | & |
Softkey Ventana = .
Posiciones
POSICION
POSICION Izquierda: posiciones, derecha: visualizacion del
ESTADO estado
POSTOTON Izquierda: Posiciones, derecha: pieza
PIEZA (Opcidén #20)
PosTCION lzquierda: Posiciones, derecha: Cuerpos de
MACHINE colisiéon \% pieza
Posicionamiento manual
En este modo de funcionamiento se pueden programar [BFosicionan. con introd. manval b [BPROGRaRRE o
desplazamientos sencillos, por ejemplo, fresado de superficies o el e ISR
posicionamiento previo. = &
N Rk e
Softkeys para la subdivision de la pantalla e e— 7 S—
Pa A
Softkey Ventana i : l SR
Programa NC S l
PROGRAMA b bl sctirs: (NS (g 1
4 |® ¥
+85. 148 ——
. . .y 25000 \;.‘:n“@
PG lzquierda: Programa NC. Derecha: Indicacion de o —  — S— o
EET+HDD estado wonin [ qoo [ amon_| ‘E:"“*j: [ oo ‘ ]
sonto | pos HERRAM o |l pamau. o = - -
PROGRANA Izquierda: Programa NC. Derecha: Pieza
PIEZA (Opcidén #20)
62
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Principios basicos | Modos de funcionamiento

Programacion

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

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

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

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

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

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

Desarrollo test

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

el programa NC y dafos producidos en el espacio de trabajo. La Lo T
simulacion se realiza graficamente con diferentes vistas. (Opcién e :
#20)

g Desarrollo test

softkeys para la subdivisiéon de la pantalla

Softkey Ventana
Programa NC , e e s rum
VISTA @ E=r—n| =] START
Pen Izquierda: Programa NC. Derecha: Indicacion de
E5T+RDO estado
PROGRANA lzquierda: Programa NC. Derecha: Pieza
PIEZA (Opciodn #20)
Pieza
PIEZA .,
(Opciodn #20)
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Ejecucion continua del programa y ejecucion del
programa frase a frase

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

En el modo de funcionamiento Ejecucion frase a frase se inicia
cada frase NC individualmente con la tecla NC-Start. En ciclo de
modelo de puntos y CYCL CALL PAT, el control numérico provoca la
parada después de cada punto.

Softkeys para la subdivision de la pantalla

Softkey Ventana
Programa NC
ESTRUGT . Izquierda: Programa NC, Derecha: Estructuracién
Fen Izquierda: Programa NC. Derecha: Indicacion de
EET+HDD estado
PROGRAMA Izquierda: Programa NC. Derecha: Pieza
PIEZA (Opciodn #20)
Pieza
(Opcion #20)

Softkeys para subdivision de la pantalla con tablas de palets
(opcion #22 Pallet management)

Softkey Ventana
Tabla de palets
PALET
GRAFICO lzquierda: Programa NC, derecha: Tabla de palets
PFI:ET
PALET Izquierda: tabla de palets, derecha: visualizacion
Esr+nno del estado
PALET Izquierda: tabla de palets, derecha: gréfico
ERFIF+IGDE
Batch Process Manager
BPM
64

BJeiecucion continua
NG \ic_prog\BHENKLax text \1G8 .0

..ms n

il

nmronuu\ziuvnznn
BLK FORM 0.2 X+100 Y4100 Zs0
exn ID 27943KLY

H

5 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
200:+2 DISTANCIA SEGURIDAD
201226 PROFUNDIOAD
208:+150 | AVANCE PROFUNDIDAD
az02045 PASO PROFUNDIZACION
az10=+0
02032+0  ;GOORD.
204=+50  :2A DIST. SEGURIDAD

I
P!

+0.000 o o~

+0.000 . +0.000 |
+110.000 E“Q‘"
Moda: NoWL & Tz Bs 500 oEEl  on
£ ominin fove 100 u srs ==
macie | e pacive | pmoIna |avawce oe fn m— ThgLA
HeRRA.
[
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Principios basicos | Visualizaciones del estado

3.4 \Visualizaciones del estado

Indicaciones de estado generales

La visualizacién general del estado en la zona inferior de la pantalla
informa del estado actual de la maquina.

Aparece automaticamente en los modos de funcionamiento
® Ejecucion frase a frase
® Ejecucién continua

as]ecucmn continua onc [BYProgramar
2 ejecucién continua 5

THC: \nc_prog\BHB_ ML11\Kla..\_Stempel s tamp.h | Resussn PCH LOL CYC M Pos TOOL TX TRANS 0PARA

> _Stenpel stamp.n
0389:10

RETEN X s16.590

e

Transforaaciones bisicas
SPA .0.00088 X 0.0060
SPB L0000 Y s0.0080

4| sec so.00000  z s300.0000

o
g
3

424s+60

B Posicionam. con introd. manual

%y

AT

o etava
0034 TOOLOTR 2

sioox [
o Si se ha seleccionado la subdivision de pantalla 2 e o
GRAFICOS, entonces no se visualiza la indicacién de Y I ‘f‘@@
estado. o —r1 : i

EsTADO “ E£STADO. esT00 | ‘:‘"::’_ (el [

SUNARIO Pos HERRAM i PARAM. O =

En los modos de funcionamiento Funcionamiento manual y
Volante electrénico aparece la visualizacion de estado en la
ventana grande.

Informaciones de la visualizacion del estado
Simbolo
REAL

X|Y|Z

Significado

Indicacion de posicion: modo coordenadas
reales, tedricas o de recorrido restante

Ejes de la maquina; el control numérico visua-
liza ejes secundarios con letras minusculas. El
constructor de la maquina determina la secuen-
cia y el nimero de ejes visualizados. Rogamos
consulten el manual de su maquina

Numero del punto de referencia activo en la tabla
de puntos cero. Cuando el punto de referencia
se ha fijado manualmente, el control numérico
visualiza el texto MAN detras del simbolo

FSM La visualizacion del avance en pulgadas corres-
ponde a una décima parte del valor activado.
Revoluciones S, avance F y funcion auxiliar

activada M

El eje esta bloqueado

El eje puede desplazarse con el volante

M-t/9 El cabezal se gobierna desde un ciclo, p. ej.
durante el roscado
A La correcciéon del radio de la herramienta RL esta

activa

Durante la funcién AVANCE BLOQUE, el simbolo
se muestra transparente
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Simbolo Significado
e La correccion del radio de la herramienta RR esté
T,P activa
Durante la funcién AVANCE BLOQUE, el simbolo
se muestra transparente
,-"'"-F, La correccion del radio de la herramienta R+ esté

activa

Durante la funcién AVANCE BLOQUE, el simbolo
se muestra transparente

La correccion del radio de la herramienta R- esta
activa

Durante la funcion AVANCE BLOQUE, el simbolo
se muestra transparente

La correccion de la herramienta 3D esta activa

Durante la funcion AVANCE BLOQUE, el simbolo
se muestra transparente

En el punto de referencia activo esta activo un
giro basico

Los ejes se desplazan teniendo en cuenta el giro
béasico

En el punto de referencia activo estd activo un
giro basico 3D

Los ejes se desplazan teniendo en cuenta el
Menu 3D-ROT activo

Los ejes se desplazan reflejados

La funcion M128 o FUNCION TCPM esté activa

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

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

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

ol

Se ha iniciado el Programa NC, el proceso se
ejecuta

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

66
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Simbolo Significado

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

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

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

En este estado, el Control numérico posibili-

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

Informacidn adicional: "Modo de funcionamien-
to Posicionam. con introd. manual", Pagina 302

y "Interrupciones controladas por programa’,
Pagina 279

El Programa NC se interrumpe o finaliza

X
ACC La funcién Supresion Activa de Vibraciones ACC
estd activa (opcion #145)
g o La funcion velocidad de giro pulsante esta activa
AVAY

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

Indicaciones de estado adicionales

Las visualizaciones del estado adicionales suministran informacion
detallada sobre el desarrollo del programa. Pueden llamarse en
todos los modos de funcionamiento. Con la excepcion del modo
de funcionamiento Programar. En el modo de funcionamiento
Test del programa se dispone solo de una indicaciéon de estado
limitada.
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Conexion de la visualizacion del estado adicional
@ » Llamar a la barra de Softkeys para la subdivision

de la pantalla
Pen » Seleccionar la representacion de la pantalla con
visualizacién de estado adicional

ESTRDO

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

Seleccionar la visualizacion de estado adicional

[>]

aTAD0 » Seleccionar la visualizacion de estado adicional
Pos. directamente mediante Softkey, p. ej., posiciones
y coordenadas, o

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

== » Seleccionar la vista deseada mediante la
conmutacién de Softkeys

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

® directamente mediante la Softkey correspondiente
® mediante las Softkeys de conmutacién
B 0o con la ayuda de la tecla pestafia siguiente

Tener en cuenta que algunas de las informaciones de
estado descritas a continuacién estén disponibles al
habilitar la opcidén de software correspondiente en el
control numérico.

®

Resumen

El formulario de estado Resumen lo muestra el control numérico
tras la conexion, si se ha seleccionado la division de pantalla

PGM + ESTADO (o POSICION + ESTADO). El formulario resumido
contiene un resumen de la informacién de estado mas importante,
que también puede encontrarse distribuida en los correspondientes
formularios detallados.

Softkey Significado

Visualizacién de posiciones

ESTRDO
SUMRARIO

Informaciones de la herramienta

aslecucmn continua
& Ejecucién continua

o @Programar

TNG: \nc_prog\BHB ML11\Kla.\_Stenpel stamp.h | Resusen [GH LOL CVC M POS TOOL TT TRANS OPARA
A wres x e

Y e

Tro50 FACEMILL 040

1200000 " ~20.0000
bLTAm .00 oRTas  4.0000
DLPGH  +0.0000 OR-PGH  40.0000

PG activo: THC: /nc_prog/. ../_Stespel_stasp.h

[ B 2000

u s

OPERACION I O,
I I | I | eanauer

MANUAL

| s
| INTERNO

Funciones M activas

Transformaciones de coordenadas activadas

Subprograma activo

Repeticion parcial del programa activadas
Programa NC llamado con PGM CALL

Tiempo de mecanizado actual

Nombre y ruta del programa principal activo
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Informacion general del programa (pestaina PGM)

Softkey Significado

[_ Ejecucidn continua

No es posible  Nombre y ruta del programa principal activo “"'J::‘J—M I
la seleccion g e g
directa 7 Son o Lo s e |72 —
Contador valor real / valor nominal ST | ITE’“VJ
Punto central del circulo CC (polo) :: = I:|
Contador del tiempo de espera = -9|
Tiempo de mecanizado actual m” o"uo o — o
Hora actual o | e e f B &
Programas NC llamados
Informacion sobre palets (pestana PAL)
@ El control numérico solo visualiza esta pestaia si la [ e ~ E’
funcion esta activa en su maquina. e &

Softkey Significado

Numero de puntos de referencia de palets
activos

No es posible
la seleccién
directa

Repeticiones de una parte del programa y subprogramas
(pestaina LBL)

Softkey Significado

No es posible
la seleccién
directa

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

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

Informaciones de los ciclos estandar (solapa CYC)

Softkey Significado

No es posible  Ciclo de mecanizado activo
la seleccion

directa

Tolerancia de trayectoria y de dngulo activa

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

® Valores del ciclo 32 Tolerancia
® Valores del fabricante de la maquina

7 CALL LBL "safe”
8 TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z §2000
F1000

3 w3

10 GYGL DEF 256 TSLAS REGTANGULARES
G218-+30 1A LONGITUD LATERAL
Q4245460 [COTA PIEZA BAUTO 1
02192230 124 LONGITUD LATERAL

1008 5.0

e
|

|

smu _g ]

+0.000
v ] -30. 000/ (G +0.000
2] +0.400 ]
Wode: NOWL. & 150 Bs 2000 on
@ orm/min Ovx 1008 uBrs 1
gm0 | esoo || eso | BT [ gorun u o= H = |
souno | ros. || neman. | e oy o =]

[_ Ejecucidén continua

Gl Ejecucién continua

TNG: \ne_prog\BHB_WL11\K1a.\_Stenpel_stamp.h

|=_stenpod_stamp.n =
0348510 3 LINITACTON
9220140 iMADIO ESQUINA
Qa88%40  {SOBREMEDIDA LATERAL
338140 |PASADA PARA ACABADO

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

us
GYGL DEF 256 TSLAS REGTANGULARES
G218-+30 1A LONGITUD LATERAL
Q4245460 [COTA PIEZA BAUTO 1

0219230 ;24 LONGITUD LATERAL

WiNosb, LBL Rep

@2
v ] -30.000

G smu _gl

+0.400 o
Modo: NOML @ T 50 B's 2000 on
@ orminin ovz 1008 u Bis
ESTADO ESTADO ESTADO ESTADO ESTADO o= =p
TRANSF.
SUNARIO ros HERRAM oy PARAM. @ = =

Ej ecucidn continua

|+_Stempel_stamp.n

™

7 GALL LBL “safe’
TOOL CALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z 52000

F1000

TNG: \ne_prog\BHBAKLax text\_Stempel_stamp.h | Resumen PGH AL LGL, cvc M POS TOOL TT. TRANS ¢ >

At

0349240 3.LIMITACION
Qz20-+0  {RADIO ESQUINA ERaNCTA
Q388240 SOBREMEDIDA LATERAL Sycle 32 Inactive
a338=40 PASADA PARA ACABADO

_C—

T “0.0100 y
“0.0100
HSC-WODE Acabado J

T\ N\
s u —
Q218-130 1A LONGTTUD LATERAL -
Qe24ei60  COTA PIEZA BRUTO 1
Q2195130 28 LONGITUD LATERAL 4
1o s.0m
P
swa _g
[ Paneal | “0.000
v ] -30. 000/ (G +0.000
F
+0.400 Jock @
fiodo: NOWL & T 50 B's 2000 on
£ om/min ov 1003 usrs ®
ESTADO E8TADD E8TADO EETACD ESTADO - =p
TRANSF.
SUNARIO 705 HeRRAM s PARAM. @ = =
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Funciones auxiliares activas M (solapa M)

[_ Ejecucidn continua

Softkey Significado R
TT——

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

la seleccion cado determinado smve  mmari
. 5L _v.30 xe30 no Fuaxmea |
directa

Q

d

&
. N N N CYCL DEF 256 ISLAS RECTANGULARES
A218=+30 1A LONGTTUD LATERAL L
Lista de las funciones M activas ajustadas por el
A424=+80 COTA PIEZA BAUTO 1 "o

fabricante de méaquina ‘ 4

X 1T

E

[
E3
d?:

T
a8
v ] -30.000!
+0.400

2
]

S

B®

Hlodo: NOWL @ 750 Bs 2000

@ omminin fovs 1003 u s
esmoo | esoo | esao | 0 | goruno o= =
sounto | ros. || mewnwn. | e s, 0 = | =2

Posiciones y coordenadas (solapa POS)

Softkey Significado [Besecucion continua @J_w

TNC: \nc_peogVBHB_ML11\Kla..\_Stempal_stamp. h | Resssn PGH LOL CYC W ros TOOL TT. THANS GPARA

— Tipo de visualizacidon de posicion, p. ej., posicion T | it —-=

CYCL DEF 250 TSLAS RECTANGULARES
mecanlzado az18:+30 1A LONGITUD LATERAL
G424=+80  (COTA PIEZA BAUTO

0219230 {24 LONGITUD LATERAL

pos. real el oo L s .
S 2
A . . .y 7 “rx:;nTu “MILL_D20_ROUGH" Z 52000 M : =
Angulo de inclinacion para el plano de L [?Hﬂ

ox m p1oTe

Angulo de las transformaciones de base .

. . . B8
Cinematica activa v | -30.000
+0.400

=
3

PES|NE

B®

odo:_NOWL & 150 B 2000

@ ominin fovs 1008 s
esmoo | esoo | esao | 0 | goruno < =
sounto | ros. || mewnwn. | e s, 0 = | =2

Ajustes de programa globales (pestaina POS HR)
SOftkey Significado [B¥eiecucion continua @ﬁw

PON PAL LBL CYC M P8 s 1 TOOL T TS € >

westas []a] msins cs)

TNC: \nc_pcog\ THCABHB\KLaz..\_Stenpel stamp.h

No es posible  Valores actuales de Superpos. volante T

azz0sv0 RADIO ESQUINA

fined by: HIIB

Q36800 SOBREMEDIOA LATERAL val. max . real

la seleccion ® Sistema de coordenadas activo R o

directa : : B .. = -
® En M118 siempre Sistema de coordenadas o o v 2o [ I

10 M3
11 CYCL DEF 266 TSLAS RECTANGULARES =

de la maquina

G424=+80  (COTA PIEZA BAUTO 1

00000 0.0000

02192230 {24 LONGITUD LATERAL a

= En GPS (Ajustes de programa globales) = o am = I I

seleccionable — e ]

= Val. max. definido por M118 o GPS e —

Modus NOWL. @1 150 B s 2000

® Val. méx. y Valor real correspondientes de los —
ejes seleccionados i “ - ”

B Estado de la funcion Resetee el valor VT

PES|NE

B®

LISTA
PARAMET .
a

o El control numérico visualiza los valores de todas las
demas posibilidades de ajuste de la funcién Ajustes de
programa globales en la pestana GS.
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Informaciones de las herramientas (solapa TOOL)

Softkey Significado

S Indicacion de la herramienta activada
HERRAM, ® Visualizacion T: Numero de herramienta y
nombre de herramienta
= Visualizacién RT. NUmero y nombre de una
hta. gemela

Eje de la herramienta

Longitud y radios de la herramienta

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

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

Visualizacién de la herramienta programada y de
la herramienta gemela

Medicion de herramienta (pestaina TT)

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

®

Softkey Significado

No es posible  Herramienta activa
la seleccion

directa

Valores de mediciéon de la medicién de herra-
mienta

[_ Ejecucidn continua

@ Ejecucién continua

|+ _Stempel_stamp.n T io50 FACEMILLD4O
0349240 3.LIMITACION

azeosro AADIO ESQUINA

Q38840 SOBREMEDIDA LATERAL . -
a3g8=+0 PASADA PARA ACABADO g 288
B2 400000
6 CALL LBL "sare o o8
7 T00L CALL "MILL_DZ0_ROUGH" Z 52000 T 0.0000 400000
F1000 10,0000
5 w3
5

TNC: \ne_prog\BHB_ML11\K1a..\_S tempel_stamp. h | Resusen PGA LBL CYC M FOS, TooL [T TRANS GpARA

CYCL DEF 256 ISLAS RECTANGULARES TINGL TING2
a182+50 1A LONGTTUD LATERAL -
Q2der80  GOTA PTEZA BRUTO |
Q2192430 23 LONGITUD LATERAL e memion
w
e
o my mr s —
B8 X +16.590 v
V] -30.000]
+0.400 P @
Modo: NOML @ T 50 B's 2000 ] on
@ om/min lov 100 ullis
Esano £sTa00 e[| EsTano Estavo = =
st | ros. | nemwn | peen | Pawws. o e

[_ Ejecucidn continua

|

) £jecucion continua
TNC: \nc_prog\BHB_ML11\Kla..\_Stempel stamp.h | Resussn PGH LOL CYC M POS TOOL TT TRANS QPARA
[2stemper stamon %\ v: so  FacEwiLos "
aussio 3 LiurTACToN o
Qzzosvo  mADIO EsOUINA = | —
Q308e40 | SOBREMEOIOR LATERAL &
2030-40__ iPABADA PARA AGABADS. [BY wx r ‘9‘
o
o cALL LsL “sare
7 700U GALL “WILL_0Z0_ROUGH" 7 52000
F1000 =
s u
s CYCL DFF 256 TSLAS RECTANGULARES
03182430 1A LONGTTUD LATERAL -
Qa2asr60  GOTA PTEZA BRUTO 1
Q218-+30 27 LONGITUD LATERAL A
e
oy i s g
X +16.590
@ o
v | -30.000
3 2
+0.400 &
Modo: NOML @ T 50 B's 2000 (orE] N
@ orm/min ovz 1008 ulie
ESTADO ESTADO. ESTADO EETADD) ESTADO = =F
TRANSF
SUNARIO pos HERRAM. s PARAM. O B =
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Calculo de coordenadas (solapa TRANS)

Softkey

ESTRDO
TRANSF .
COORD .

Significado

Nombre de la tabla de puntos cero activa

Principios basicos | Visualizaciones del estado

Numero del punto cero activo (#), comentario
de la fila activa del nimero del punto cero activo
(DOC) del ciclo 7

Desplazamiento del punto cero activo (ciclo 7); El
control numeérico visualiza un desplazamiento del
punto cero activo en y hasta los ejes 8

Ejes reflejados (ciclo 8)

anecuc:LOn continua one Y Programar
2 Ejecucisn continua e
NG \nc_prog\BHE_ML11\KLa..\_S tampel_s tamp. | Resumen PGA LBL CYC W 565 TO0L T, Toavs [G6ARA
= stespos stanp.n Tab. pros.coro P
. ooc:
L -
] -c
L
7 TOOL CALL "MILL_D20_ROUGH" Z $2000 =
o) @ -
5w 4.0
a218=+30 1 L -
aszire0 1
s = &l l
v m P
© x| ‘5
. S o
-30.000
+0.400; P @
Wodo: NOWL @ T 50 B 2000 el on
@ om/nin ovr_100% wlis —
ESTADO ESTADO. ‘ ESTADD ‘ ‘E:‘L‘::’ ESTADO. I = || -y
el Ll \

Angulo de giro activo (ciclo 10)

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

Punto central de la escala activada

El constructor de la maquina fija mediante
CfgDisplayCoordSys (nim. 127501), en cual sistema
de coordenadas la indicaciéon del estado indica un
desplazamiento del punto cero activo.

Mas informacion: Manual de instrucciones Programacion de ciclos

Informacién adicional Manual de instrucciones Programacién en
lenguaje conversacional y programacién DIN/ISO
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Mostrar parametro Q (pestaiia QPARA)

Softkey

ESTRDO
PARAM. @

Significado

Visualizacién de los valores actuales de los
pardmetros Q definidos

Visualizacién de las cadenas de caracteres de los
pardmetros String definidos

Pulsar la softkey LISTA PARAMET. LISTA PARAMET. Q.

El control numérico abre una ventana de superposicion.
Definir para cada tipo de pardmetro (Q, QL, QR, QS) los
numeros de pardmetros que se desea controlar. Los
pardmetros Q individuales se separan con una coma, los
parametros Q consecutivos se unen con un guion, p. €j.,
1,3,200-208. El campo de introduccién por cada tipo de
pardmetro comprende 132 caracteres.

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

La visualizacién de pardmetros QS se limita
exclusivamente a los primeros 30 caracteres. Debido a
ello, dado el caso, no es visible el contenido completo.

Monitorizacion de componentes de maquina configurados
(pestaina MON y detalle MON, opcion #155)

®

El control numérico muestra dichas pestanas
Unicamente si la opcién de software de la maquina esta
desbloqueada.

El fabricante de la maquina puede definir como maximo
diez monitores que monitorizan la sobrecarga.

Para las sobrecargas constatadas, el fabricante de la
maquina configura diferentes reacciones automaticas
especificas del componente, p. ej. Parada del proceso
actual.

Pestana MON

Softkey

No es posible
la seleccién

directa

Significado
Estado MON

Activo, tan pronto como el constructor de la
maquina haya definido un monitor.

aslecucmn continua
& Ejecucién continua

6 CALL LBL s

7 T00L €ALL L_D20_ROUGH" Z 52000

F1000

5 w3

4 CYCL DEF 256 ISLAS RECTANGULARES
az18s+30
424-+60
2192430

o @Programar

unen PGM LOL CYC W POS TOOL TF TRANS. 0rARA
ardnetros ¢

wxgm oo
oy o sioms []
= @ @ 7
L( i 99 ‘-f FE] oN
-30.000
+0. 400, L& W
Modo: NOML 2} T 50 B s 2000 EE] on
ominin ov100n wlis o
oo | o | o | fEmoo [ o | = | =
souARIO Pos. HERRAM toons. || Pamau. o F I =
BJtiecucion continua = B¥Programar 1
TNG: \nc_prog\TNCABHB\KLaz..\_S tempal_stamp. h | (PAL LIL OV W, 0S| 05 W TOOL T TRAKS, GPARA, mon < >
[+ _Stempel stamp.h o L]
P |
| BLK FORM GYLINDER Z A30 L00 DIST+2 g
H— :
“ -
5 b
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oo row i T
| @ 5
H.72 +0.000 .
V] +93. 696 +0.000
-35.000 L& W
flodus: NOWL 5 T80 B 2000 i -
oamintn ovx_100% usrs = %
ity | csco | eyl ol IO | =
somARIO Pos. HEARAM R == =
E]acucion continua B EF':DE!'EIIE’!
TNG: \nc_prog\TNCABHB\KLax..\_S tempel_stamp. | (EHE Ao Fus i TooL T TAMS. GPARA. Mot ron Detoil <
5 _Stenpe1_ctamp n o s sogunacs || M
bt || %
1 BLK FORM GYLINDER Z A3D L8O DIST+2 i e d
2 iany comnent ol
3 T00L GALL “FAGE_MILL 040" Z 52000 F100 ]
" |
s cveL oer 203 P - N
a215+40 ET I |
assssea e
assose1  m e
az1s--60 LTI |
a210++60
azerss2 ke o sequdon
a386:+0 ; we |
= 00:00:00
PO |
[ T
[x | 1. 726]8 | +0.000 ! .
+93. 696 +0.000
-35.000 Ak @
Wodus: WML, |1 5 B B o
oaminin ovz_100% W 19 = o
ESTADO | st || esTaco | M) | o -
sumAREo pos. HERRAM © | panaw. o e



Softkey

Significado
Monitorizaciones:

Todos los monitores (componentes)
monitorizados con nombre definido e
indicacion de estado por colores

® \erde: Componente en zona segura segun
definicion

® Amarillo: Componente en la zona de
advertencia

®m Rojo: Componente con sobrecarga

Principios basicos | Visualizaciones del estado

Diagrama:
Vista combinada de todos los monitores

® | alinea roja muestra el limite de error
definido por el fabricante de la maquina

® | alinea amarilla muestra el limite de
advertencia definido por el fabricante de la
maquina

® | alinea negra sigue el estado del
componente mas cargado

B Por encima de la linea roja, cuando por lo
menos un monitor haya alcanzado la zona
de sobrecarga

® Por encima de la linea verde, cuando por lo
menos un monitor haya alcanzado la zona
de advertencia

Zonas del diagrama:

B Zona por encima de la linea roja: Zona de
sobrecarga

® Zona entre la linea roja y la verde: Zona de
advertencia

® Zona por debajo de la linea verde; Zona del
margen seguro segun la definicién

El constructor de la maquina puede definir alter-
nativamente solo limites de advertencia o solo
limites de error. Si no hay limites definidos se
prescinde de la correspondiente linea roja o
amarilla.

Pestana MON Detalle

Softkey

No es posible
la seleccién
directa

Significado

Tres zonas idénticas para la visualizacion detalla-
da de, como maximo, tres monitores liboremente
seleccionables.

La seleccién de monitores se realiza con la ayuda
del menu desplegable encima de los diagra-
mas. Segun la seleccién, la indicacién contiene el
nombre definido y un indice (orden secuencial de
la definicion de monitores).
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Softkey

Significado
Diagrama:
Vista individual del monitor seleccionado

® | alinea roja muestra el limite de error
definido por el fabricante de la maquina

® | alinea amarilla muestra el limite de
advertencia definido por el fabricante de la
maquina

= |alinea negra corresponde al estado de
solicitaciéon de carga actual

El constructor de la maquina puede definir alter-
nativamente solo limites de advertencia o solo
limites de error. Si no hay limites definidos se
prescinde de la correspondiente linea roja o
amarilla.

Segundos:

Visualizacién individual de la duracion de la
solicitaciéon de carga

®  Rojo: Duracion en la zona de sobrecarga
= Amarillo: Duracién en la zona de advertencia

® Verde: Duracion en la zona segura segun
definicion

Con el Component Monitoring (Opcion #155), el control
numérico ofrece una monitorizacion automatica de los
componentes de maquina configurados.

Con la configuracion correcta se obtienen avisos

de advertencia de una sobrecarga amenazante y
mensajes de error por una sobrecarga constatada. Si
se reacciona a tiempo a dichos mensajes adoptando
las contramedidas correspondientes, se protege contra
dahos a los componentes de la maquina.

Con configuracion incorrecta, los mensajes de error
injustificados dificultan o impiden que se pueda seguir
trabajando. Para este caso, con la ayuda del parametro
de maquina CfgMonUser (N.© 129400) se puede

influir, entre otros, sobre las respuestas a sobrecarga
configuradas.

Informacion adicional: "Lista de los pardmetros de
usuario”, Pagina 474
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3.5 Gestion de archivos

Ficheros
Ficheros en el control numérico Tipo

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

Programas NC compatibles

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

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

Textos como

Archivos ASCII A
Archivos de texto TIXT

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

Archivos auxiliares .CHM

Datos CAD como

ficheros ASCII .DXF
AGES
.STEP

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

Para que pueda encontrar y gestionar los ficheros rapidamente,

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

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

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

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

Nombre del fichero Tipo de fichero:
PROG20 H

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

Estan permitidos los siguientes caracteres:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789_-

Los siguientes caracteres tienen un significado especial:

Caracteres Significado

El ltimo punto del nombre de un fichero
separa la extension

\y/ Para el arbol de directorios

Separa la denominacién de la unidad del
directorio

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

o Los nombres de las tablas y las columnas de las tablas
deben comenzar con una letra y no pueden contener
simbolos matematicos, por ejemplo: +. Debido a las
6rdenes SQL, estos simbolos pueden causar problemas
al leer o seleccionar datos.

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

Informacion adicional: "Rutas de busqueda’,
Pagina 74
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Mostrar los ficheros creados externamente en el
control numérico
En el control numérico vienen instaladas algunas herramientas

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

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

Informacion adicional: "Herramientas adicionales para la gestiéon
de tipos de ficheros externos", P4gina 89

Directorios

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

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

Principios basicos | Gestion de archivos
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Rutas de busqueda

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

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

Ejemplo

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

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

visualizacion de un directorio con diferentes caminos de busqueda.

B=]TNCA

AUFTR1

——{7 NCPROG
[ wzTaB

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

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

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

VENTANA).

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

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

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

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

més desplazados a la derecha. Si existen subdirectorios, pueden

visualizarse u ocultarse con las teclas -/+.

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

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

Visualizacidon Significado

Nombre del fichero Nombre de fichero vy tipo de fichero

Byte Tamano del fichero en Byte

Estado Caracteristicas del fichero:

E Fichero estéa seleccionado en el modo de

funcionamiento Programar

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

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

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

ﬂ El fichero esta protegido contra borrado y
modificaciones

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

Fecha Fecha de la ultima modificacién del fichero

Tiempo Hora de la ultima modificacién del fichero

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

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

e » Seleccionar otras funciones: Pulsar la
FUNCTONES softkey MAS FUNCIONES
PROTEGER » Activar proteccién de fichero: Pulsar la
IS softkey PROTEGER
ﬂ > Al fichero se le asigna el simbolo Protect.
DESPROT . » Para eliminar la proteccién de un fichero: Pulsar

B(H la

softkey DESPROT.

Seleccionar editor
» Desplazar el cursor hasta el fichero a abrir

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

» Marcar el editor deseado

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

® PROGRAM-EDITOR para programas NC .Hy .l
® TABLE-EDITOR para tablas, p. ej. .TABo .T
= BPM-EDITOR para tablas de palés .P

» Pulsar la Softkey OK

Conectar y retirar un dispositivo USB

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

Para retirar un dispositivo USB, siga las siguientes indicaciones:

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

Informacién adicional: "Dispositivos USB en el control numérico",
Pagina 84
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ADVANCED ACCESS RIGHTS

La funcion Derechos de acceso ampliados puede emplearse
Unicamente en combinaciéon con la gestion de usuarios y requiere
el directorio public.

Informacién adicional: "Configurar derechos de acceso ampliados
para ficheros', Pagina 449

Al activar por primera vez la gestion de usuarios se vincula el
directorio public bajo la particion de TNC.

o Unicamente en el directorio public se pueden
establecer derechos de acceso para ficheros.
Con todos los ficheros que estan en la particiéon de TNC
y no en el directorio public, se asigna automaticamente
el usuario de funcién user como propietario.

Informacidn adicional: "Directorio public’, Pagina 449

Seleccionar unidades de disco, directorios y ficheros

PG » Llamar la gestion de ficheros con la tecla
PGM MGT

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

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

» Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana

-N-

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

PAGINA

1er paso: Seleccionar unidad

» Marcar la unidad en la ventana izquierda

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

2° paso: Seleccionar el directorio

» Marcar directorio en la ventana izquierda

> La ventana derecha muestra automaticamente todos los
ficheros del directorio que estd marcado (en color mas claro).

Principios basicos | Gestion de archivos
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3er paso: Seleccionar el fichero

SELECC.

TIPO

» Pulsar la softkey SELECC. TIPO

VIS.TODOS

[

Pulsar la softkey VIS.TODOS
Marcar el fichero en la ventana derecha

SELECC.

Pulsar la softkey SELECC. o

» Pulsar la tecla ENT

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

Si en la gestion de ficheros se introduce la primera letra
del fichero buscado, el cursor salta de forma automéatica
al primer programa NC con dicha letra.

Filtrar la visualizacion

Se pueden filtrar los ficheros visualizados, actuando de la forma

siguiente:
SELECC. » Pulsar la softkey SELECC. TIPO
TIPO
m » Pulsar la softkey del tipo de fichero deseado
& H
Alternativa:
uIS.TODOS » Pulsar la softkey VIS. TODOS
> El control numérico muestra todos los ficheros
de la carpeta.
Alternativa:
— » Emplear la extension de ficheros (wildcards),
FILTRO p. ej. 4* .h
> El control numérico muestra todos los ficheros
con tipo de fichero .h que empiezan con 4.
Alternativa:

VISUAL.
FILTRO

» Introducir la extensién, p. ej. *.H;*.D
> El control numérico muestra todos los ficheros

con tipo de fichero .hy .d.

El filtro de visualizacion puesto se mantiene guardado incluso

cuando
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Seleccionar uno de los ultimos ficheros empleados

» Ir ala gestion de ficheros: pulsar la tecla [@Ficichanionto | B zoorana o]
PGM MGT

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

TEPEYY
5 01:47:42
5 0858012

5 01:47:42
5 01:47:42

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

BORRAR INTERRUP

» Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana

COPIAR
ok BORRAR INTERRUP | VALOR

- .

» Seleccionar el fichero: pulsar la softkey OK o

OK

ot > Pulsar tecla ENT

o Con la softkey COPIAR VALOR ACTUAL se puede copiar

la ruta de un fichero marcado. La ruta copiada se puede

volver a utilizar posteriormente, p. ej., en una llamada de
programa, con la ayuda de la tecla PGM CALL.

Dispositivos USB en el control numérico

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

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

Unidades de disco con sistema de fichero FAT/VFAT
Memory-sticks con sistema de fichero FAT/VFAT o exFAT
Discos duros con sistema de fichero FAT/VFAT

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

El control numérico reconoce estos dispositivos USB
automaticamente al conectarlos. El control numérico no soporta
dispositivos USB con otros sistemas de archivos (por ejemplo,

NTFS). En este caso el control numérico emitird el mensaje de
error USB: el TNC no soporta el dispositivo.
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o Si, al conectar un soporte de datos USB recibe un
mensaje de error, compruebe el ajuste en el software de
seguridad SELinux.

Informacion adicional: "Software de seguridad
SELinux", Pagina 420

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

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

Trabajar con dispositivos USB

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

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

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

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

Si en la gestién de ficheros se transmite un fichero grande a un
dispositivo USB, el control numérico muestra el didlogo Acceso de
escritura al dispositivo USB, hasta que el proceso haya concluido.
Con la softkey OCULTAR se cierra el didlogo, sin embargo, la
transferencia del fichero continla en segundo plano. El control
numérico muestra una advertencia, hasta que la transmisién del
fichero ha concluido.

Desconectar un dispositivo USB
» Para retirar un dispositivo USB, siga las siguientes

indicaciones:
o » Mover el cursor a la ventana izquierda
TLNGTONES » Pulsar la softkey MAS FUNCIONES

» Desconectar la unidad USB

r
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Transmision de datos hacia o desde un soporte de
datos externo

Antes de que se pueda transmitir datos a un soporte de
datos externo, se debe ajustar el interfaz de datos.

Informacion adicional: "Establecer interfaces de datos’,
Pagina 405

PGM
MGT

VENTANA

Pulsar tecla PGM MGT

Pulsar la softkey VENTANA, para seleccionar el
diseno de pantalla para la transmisién de datos

Pulsar las teclas cursoras para posicionar el
cursor sobre el fichero que se quiere transferir

El control numérico desplaza el cursor arriba y
abajo en una ventana.

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

Cuando se quiera copiar desde el control numérico a un soporte de
datos externo, posicionar el cursor en la ventana izquierda sobre el
fichero que se quiera transferir.

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

ARBOL

VISUAL .
FICHEROS

COPIAR

[ [
e

VENTANRA

86

>

Pulsar la softkey VIS. Pulsar la softkey

VIS. ARBOL para seleccionar otra unidad de disco
o directorio

Con las teclas cursoras, seleccionar el directorio
deseado

Softkey VISUAL. FICHEROS

Con las teclas cursoras, seleccionar el fichero
deseado

Pulsar la softkey COPIAR

Confirmar con la tecla ENT

El control numérico muestra una ventana de
estado en la cual se informa sobre el proceso de
copiado.

Pulsar la softkey alternativa VENTANA

El control numérico muestra de nuevo la ventana
estandar para la gestion de ficheros.
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Proteccion contra programas NC incompletos

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

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

Se puede modificar el programa NC como sigue:

» Seleccionar programa NC en el modo de funcionamiento
Programar

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

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

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

El control numérico a la unidad de red

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

Dive (D Sever S User Password  hsklorpassword?  Optons

o El control numérico se conecta a la red mediante una
tarjeta de Ethernet.
Informacion adicional: 'Interfaz Ethernet ",
Pagina 411
El control numérico protocoliza posibles mensajes de
error durante el uso de la red. c -

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

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

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

» Pulsar la softkey RED

RED

v

Pulsar la softkey DEFINIR CONEXION RED.

> El control numérico muestra en una ventana las
posibles unidades de red a las que tiene acceso.

» Con las Softkeys que se describen a
continuacion, fijar las conexiones para cada
unidad de disco

Softkey Funcion

Conectar Establecer una conexién a la red, el control
numérico marca la columna Mount si la conexion
esta activa.

Separar Finalizar conexion de red

Auto Establecer la conexién a la red de forma automéa-
tica al conectar el control numeérico. El control
numérico marca la columna Auto si la conexién
se estd estableciendo automaticamente

Anadir Instalar nueva conexiéon de red

Eliminar Borrar conexiéon de red existente

Copiar Copiar conexioén de red

Editar Editar conexién de red

Vaciar Borrar la ventana de estado

Proteccion de datos

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

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

Los ficheros también se pueden proteger directamente desde el
Control numérico.
Informacion adicional: "Backup y Restore", Pagina 399

Ademads necesita un soporte informético que contenga una

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

o Borre periédicamente los ficheros que ya no necesite
para que el control numérico disponga de suficiente
memoria libre en el disco duro para ficheros del sistema
(p. ej., tabla de herramientas).
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Importar fichero de un iTNC 530

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante puede adaptar la funcion
ADECUAR TABLA PGM NC.
El fabricante puede habilitar mediante reglas de
actualizacion, por ejemplo, la eliminacién automatica de
vocales modificadas de las tablas y los programas NC.

Si se extrae un fichero de un iTNC 530 y se lee en un TNC 620,
segun el tipo de fichero se deberé adaptar el formato y el contenido
antes de poder usar el fichero.

El fabricante de la maquina define cuales tipos de ficheros se
pueden importar con la funcion ADECUAR TABLA PGM NC El
control numérico convierte el contenido de la tabla de herramientas
importada a un formato valido para el TNC 620 y guarda las
modificaciones en el fichero seleccionado.

Informacidn adicional: "Importar tablas de herramientas”,

Pagina 140

Herramientas adicionales para la gestion de tipos de
ficheros externos

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

Tipos de ficheros Descripcion
Ficheros PDF (pdf) Pagina 90
Tablas Excel (xIs, csv) Pagina 91
Ficheros Internet (htm, html) Pagina 92
Ficheros ZIP (zip) Pagina 94

Ficheros de texto (ficheros ASCII, p. €j., txt, Pagina 95
ini)

Ficheros de video (ogg, oga, ogv, ogx) Pégina 96

Ficheros gréaficos (bmp, gif, jpg, png) Pégina 96

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

o Cuando utiliza un TNC 620 con pantalla tactil puede
sustituir pulsaciones de teclas por gestos.

Informacion adicional: "Manejar la pantalla tactil",
Pagina 455
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Visualizar ficheros PDF

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

PGM MGT riekd :

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

» Desplazar el cursor sobre el fichero PDF

v

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

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

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

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

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

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

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

siguiente:
m » Pulsar la tecla de seleccién para softkey
> El Visor de documentos abre el menu
desplegable Fichero.
» Colocar el cursor sobre la opcién de menu
Cerrar
ENT » Pulsar la tecla ENT
> El control numérico vuelve a la gestion de
ficheros.

o Cuando se utiliza un TNC 620 con pantalla tactil, el
modo de imagen completa finaliza automaticamente
después de transcurridos 5 segundos.
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Mostrar y editar ficheros Excel
Para abrir directamente y editar en el control numérico los fiche-
ros Excel con extension xls, xIsx o csv, siga las siguientes indica-
ciones:
» Ir ala gestion de ficheros: pulsar la tecla PGM
MGT
» Seleccionar el directorio, en el que esté
memorizado el fichero Excel

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

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

v

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

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

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

> El control numérico vuelve a la gestién de ficheros.

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

@ » Pulsar la tecla de seleccién para softkey

> La herramienta adicional Gnumeric abre el menu
desplegable Fichero.

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

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

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

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

Informacion adicional: "Pestana Sandbox",
Pagina 417

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

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

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

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

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

v

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

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

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

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

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

» Seleccionar la opcion de menu Quit

> El control numérico vuelve a la gestién de ficheros.

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

» Pulsar la softkey tecla de conmutacion: El
navegador web abre el menu desplegable File

» Coloque el cursor sobre la opcion de menud Quit

—
- @

Nt » Pulsar la tecla ENT

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

Para poder abrir archivos ZIP con la extension zip directamente
en el control numérico, siga las siguientes indicaciones: ——ttre o= 8

B = pemanrs] v [05] o] Commesed wases oo | e E

> Ir ala gestion de ficheros: pulsar la tecla o D
PGM MGT

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

» Desplazar el cursor sobre el fichero de archivo

o e 10Ma7 0705

T oo 1601 1350

W i UR TR L

b GOSHES GG G SMud 1085

WoSSOS BEL  GeX  SMass 1041

woess e e l6Mar0l 1250

i

KR EN G E]
g
2

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

aplicacién propia. e % A

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

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

Para terminar Xarchiver, proceder de la siguiente forma:

» Con el ratén, seleccionar la opcién de menu ARCHIVO

» Seleccionar la opcion de menu Finalizar

> El control numérico vuelve a la gestién de ficheros.

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

@ » Pulsar la tecla de seleccién para softkey

> EI Xarchiver abre el menu desplegable
ARCHIVO.

» Colocar el cursor sobre la opcién de menu
Finalizar

ENT » Pulsar la tecla ENT

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

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

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

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

» Desplazar el cursor sobre el fichero de texto

v

ENT Pulsar la tecla ENT

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

Textdateien. txt

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

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

Para abrir Leafpad, proceder del siguiente modo:

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

o Para otros formatos es obligatoriamente necesario el

Visualizar ficheros graficos

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

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

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

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

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

propia.

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

o Para informacién adicional acerca del manejo del
ristretto, acceder a Ayuda.
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Para terminar Ristretto, proceder de la siguiente forma:
» Con el ratén, seleccionar el punto de menu Fichero
» Seleccionar la opciéon de menu Finalizar

> El control numérico vuelve a la gestién de ficheros.

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

@ >

>

"

Pulsar la tecla de seleccion para softkey

El Ristretto abre el menu desplegable Fichero.

Colocar el cursor sobre la opciéon de menu
Finalizar
Pulsar la tecla ENT

El control numérico vuelve a la gestién de
ficheros.

o Cuando se utiliza un TNC 620 con pantalla tactil, el
modo de imagen completa finaliza automaticamente
después de transcurridos 5 segundos.
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3.6 Mensajes de error y sistema auxiliar

Mensajes de error

Visualizar error

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

m errores logicos en el programa NC

= Elementos de contorno no ejecutables

® Aplicaciones incorrectas del palpador digital

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

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

® r0jo para error

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

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

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

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

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

Abrir ventana de error

ERR » Pulsar la tecla ERR

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

Cerrar la ventana de error
» Pulsar la softkey FIN

FIN

» Alternativa: Pulsar la tecla ERR
> El control numérico cierra la ventana de error.
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Avisos de error detallados

El control numérico muestra posibilidades de causa del error y sa?.suam:uﬁﬁgmq%mm tot
. L

Programacién FK: blogue de posicionamiento no admi

posibilidades para su solucion:

» Abrir ventana de error

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

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

» Salir de Info: Pulsar de nuevo la softkey B o | e | e [
INFO ADICIONAL ‘

BORRAR ||

Softkey INFO INTERNA

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

» Abrir ventana de error

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

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

» Abandonar detalles: Pulsar de nuevo la softkey
INFO INTERNA

Softkey FILTRO

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

» Abrir ventana de error

o » Pulsar la softkey MAS FUNCIONES
T » Pulsar la softkey FILTRO.
il > El control numérico filtra las advertencias
idénticas.
» Abandonar el filtro: Pulsar la softkey
RETROCEDER
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Softkey automat. GUARDAR ACTIVAR

Con la ayuda de la softkey automat. GUARDAR ACTIVAR se pueden
registrar nimeros de error que guardan inmediatamente un fichero
de servicio postventa al producirse el error.

» Abrir ventana de error

e » Pulsar la softkey MAS FUNCIONES
automat. » Soﬁkey automét. PU|Sar
i automat. GUARDAR ACTIVAR

> El control numérico abre la ventana de
superposicion Activar almacenamiento
automatico.

» Definir entradas

= Numero de error : Introducir el nimero de
error correspondiente

®  Activo: Poner marca, el fichero de servicio
postventa se crea automaticamente

® Comentario: Dado el caso, introducir
comentario al nimero de error

» Pulsar la softkey ALMACENAR

> El control numérico guarda automaticamente
un fichero de servicio postventa al aparecer el
numero de error almacenado.

» Pulsar la softkey RETROCEDER
/

B

ALMACENRAR

Borrar error

Borrar error automaticamente

@ Al volver a seleccionar o al reiniciar un programa NC, el
control numérico puede extinguir automéaticamente los
mensajes de error o de aviso pendientes. Si se ejecuta
dicho borrado automatico, lo establece el constructor
de la méaquina en el parametro de maquina opcional
CfgClearError (n.2 130200).

En el ajuste basico del control numérico se borran
automaticamente de la ventana de errores los
mensajes de advertencia y de error en los modos

de funcionamiento Test del programa y Programar.
Los mensajes en los modos de funcionamiento de la
maquina no se borran.

Borrar errores fuera de la ventana de errores

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

o En algunas situaciones no se puede utilizar la tecla CE
para borrar el error, ya que esta programada para otras
funciones
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Borrar error
» Abrir ventana de error

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

BORRAR

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

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

Protocolo de errores
El control numérico guarda los errores registrados y sucesos

importantes (p. ej., el inicio del sistema) en un protocolo de errores.

La capacidad del protocolo de errores es limitada. Cuando el
protocolo de errores esta lleno, el control numérico utiliza un
segundo fichero. Si este también esté lleno, se borra el primer
protocolo de errores y se sobrescribe, etc. En caso necesario,
cambiar de FICHERO ACTUAL a FICHERO ANTERIOR, a fin de
examinar el historial de errores.

» Abrir la ventana de error.

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

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

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

e » Pulsar la softkey FICHEROS PROTOCOLO

ROTO0OLO » Abrir protocolo de teclas: Pulsar la softkey

PALPRCTON PROTOCOLO PALPACION

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

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

Resumen de teclas y softkeys para examinar el protocolo

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

Buscar texto

BUSQUEDR

TionEng Protocolo de teclas actual
ACTUAL
o Protocolo de teclas anterior
ANTERIOR
Retroceder/avanzar linea
Regreso al menu principal
-

Texto de aviso

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

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

o Para posibilitar el envio de ficheros de servicio técnico
mediante correo electrénico, el control numérico guarda
Unicamente los programas NC activos con un tamafo
de hasta 10 MB en el fichero de servicio postventa. Los
programas NC de tamano superior al indicado no se
guardan al crear el fichero de servicio postventa.

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

Memorizar ficheros de servicio
» Abrir ventana de error

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

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

» Guardar ficheros de servicio técnico: pulsar la
Softkey OK

OK

Llamar al sistema de ayuda TNCguide

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

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

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

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

pendiente.
HEIDENHATN » Llamar a la ayuda sobre avisos de error
TNCauid
& HEIDENHAIN
FRERICANTE » En caso de estar disponible, llamar a la ayuda
MAQUINA . e , .
sobre avisos de error especificos de maquina
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Sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide

Aplicacion

o Antes de poder utilizar el TNCguide, desde la pagina
web de HEIDENHAIN se deben descargar los ficheros
de ayuda.
Informacion adicional: "Descargar ficheros de ayuda
actuales", Pagina 109

El sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide contiene

la documentacién de usuario en formato HTML. La llamada

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

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

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

La documentacion de usuario que figura a continuacion esté
disponible en la TNCguide:

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

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

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

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

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

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

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

| @

POWER INTERRUPTED
NG massage tht e pover s iampesd e the maszags
COMPILE A PLC PROGRAW
The PLE rogram fthe THC s wtomticaly conpied
RELAY EXT. D¢ VOLTAGE MISSING

@

MANUAL OPERATION
TRAVERSE REFERENCE POINTS

DIRECTORY WIN 11CH
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Trabajar con el TNCguide
Llamar al TNCguide

Para iniciar el TNCguide, existen varias posibilidades: Temise o=

contarts | Jindae | Find

» Pulsar la tecla HELP G

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

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

Switch-on

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

(] S o T chec
S

MANUAL OPERATION
TRAVERSE REFERENCE POINTS

-]
®

| ®

DIRECTORY WINDOW. SWITCH

I »fg wiis ‘ﬁ@“ SE | eno |

o En el medio de programacion de Windows, el TNCguide =
se abrird en el navegador predeterminado definido por el
sistema interno.

Se dispone de una llamada sensible al contexto para muchas
Softkeys, mediante la cual se accede directamente a la descripcion
de funcion de la Softkey correspondiente. Solo se dispone de esta
funcionalidad mediante el manejo del ratén. Debe procederse de la
siguiente forma:

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

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

> El puntero se convertird en un signo de interrogacion.

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

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

También durante la edicion de una frase NC se dispone de una

ayuda contextual:

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

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

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

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

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

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

Softkey Funcion

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

B |aventana de texto de la derecha esta activa:
Desplazar la pagina hacia abajo o hacia arriba,

si el texto o los graficos no se visualizan
totalmente

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

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

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

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

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

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

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

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

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

da aun puede verse una parte de la superficie del
control

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

FIN

Finalizar el TNCguide

Directorio palabra clave

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

cursoras.

La pagina izquierda estéa activa.
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» Seleccionar la solapa indice

» Navegar con las teclas cursoras o el ratén a la
palabra clave deseada

Alternativa:

» Introducir la letra inicial

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

» Visualizar las informaciones sobre la palabra clave

seleccionada con la tecla ENT

cor
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Busqueda de texto completo

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

La pagina izquierda esta activa.

Seleccionar la solapa Busqueda
Activar el campo de introduccién Busqueda:

Confirmar con la tecla ENT

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

Navegar con las teclas cursoras al lugar deseado

» Visualizar la posicién encontrada seleccionada
con la tecla ENT

>
>
» Introducir la palabra para buscar
>
>

v

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

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

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

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

» Serie, p. €., TNC 600

» Numero de software NC deseado, p. €. TNC 620 (81760x-07)
>

Seleccionar en la tabla Online-Hilfe (TNCguide) la version de
idioma deseada

Descargar fichero ZIP
Descomprimir fichero ZIP

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

\ A 4

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

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

Sistema de medida de recorridos y marcas de
referencia

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

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

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

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

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

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

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

Las denominaciones de los ejes programables se encuentran en la
tabla siguiente.
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X (2Y)

Eje principal Eje paralelo Eje giratorio
X U A
Y V B
Z W C

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
La cantidad, la denominacién vy la asignacion de los ejes
programables depende de la maquina

El fabricante de la maquina puede definir otros ejes, p.
ej. Ejes PLC.
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Sistemas de referencia

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

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

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

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

+Z

—>

+X

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

Para que un punto pueda determinarse inequivocamente en el
espacio, ademas de la disposicién fisica de las tres dimensiones
se necesita ademas un origen de coordenadas. Como origen de
coordenadas en un sistema de coordenadas tridimensional sirve el
punto de interseccién comun. Dicho punto de interseccion tiene las zA
coordenadas X+0, Y+0 y Z+0.

Para que el Control numérico ejecute p. ej. un cambio de

herramienta siempre en la misma posicién, pero un mecanizado Y
siempre referido a la posicion actual de la herramienta, el Control

numeérico debe distinguir entre diferentes sistemas de referencia.

El Control numérico distingue los siguientes sistemas de

referencia: X

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

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

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

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

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

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

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

El sistema de coordenadas de la maquina es el sistema
de referencia de las referencias.
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Sistema de coordenadas de la maquina M-CS

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

Puesto que la mecanica de una maquina-herramienta nunca

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

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

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

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

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

p. ej. punto de cambio de herramienta.

Softkey Aplicacion

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

tos en el sistema de coordenadas de la maquina,

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

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

®

Informacidn adicional: "Gestién de puntos de referencia’,
Pagina 194

112
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Punto cero de maquina MZP:
Machine Zero Point
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INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Segun la maquina, su control numérico puede disponer de una
tabla de puntos de referencia adicional. En ella, el fabricante
puede definir los valores de OFFSET que tienen efecto en la
tabla de puntos de referencia antes que los valores de OFFSET
definidos por usted. En caso de que el punto de referencia de
palets esté activo, la pestana PAL muestra la visualizacion de
estado adicional. Ya que los valores de OFFSET de la tabla de
puntos de referencia de los palets no son visibles o editables,
durante todos los movimientos existe riesgo de colision.

> Respetar la documentacion del fabricante de su maquina

» Utilizar los puntos de referencia de los palets exclusivamente
en combinacioén con palets

» Antes del mecanizado, comprobar la visualizacién de la
pestana PAL

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

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

El Control numérico realiza todos los movimientos en el sistema
de coordenadas de la maquina, independientemente de cual sea
el sistema de referencia en el que se realiza la introduccién de los
valores.

Ejemplo para una maquina de 3 ejes con un eje Y como eje de

calce, que no esta dispuesto perpendicularmente al plano ZX:

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

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

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

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

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

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

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

> Durante el posicionamiento, el Control numérico mueve
exclusivamente el eje de la maquina Y.
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> Las visualizaciones REFREA y RFTEO indican exclusivamente
un movimiento de eje Y en el sistema de coordenadas de la
maquina.

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

El usuario puede programar posiciones referidas al punto cero de la

maquina, p. ej. con la ayuda de la funcion adicional M91.
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Sistema de coordenadas basico B-CS

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

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

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

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

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

ayuda de un palpador digital 3D. Los valores halla-
dos los almacena el control numérico referidos
al sistema de coordenadas basico como valores

SOftkey Aplicacién Funcmnamientu manual @ﬁ?ﬁﬂﬁm ‘v" :;/j

El usuario determina la posicién y la orientacién del | — 5 o — ‘ PN
BASE . . . 2 o 2 20 0 £
OFFSET sistema de coordenadas de la pieza p. ej. con la ] . . . : E

Doc Ancho de texte 18 THG: \table\preset. px a

TRANSFORM. .Valores TRANSFORM. BASE en la i -
gestion de puntos de referencia. z [ D o0e- |
+72.743 [ +0.000
@ El fabricante de la maquina configura las columnas T L. S S— L
TRANSFORM..Columnas TRANSFORM. BASE de a T e ) il | e

gestién de puntos de referencia adaptadas a la maquina.

Informacion adicional: "Gestion de puntos de referencia’,
Pagina 194

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Segun la maquina, su control numérico puede disponer de

una tabla de puntos de referencia adicional. Su fabricante
puede definir con ello valores BASISTRANSFORM. que tienen
efecto en la tabla de puntos de referencia antes que los valores
BASISTRANSFORM. definidos por usted. En caso de que el
punto de referencia de palets esté activo, la pestana PAL
muestra la visualizacién de estado adicional. Ya que los valores
de BASISTRANSFORM. de la tabla de puntos de referencia

de los palets no son visibles o editables, durante todos los
movimientos existe riesgo de colisién.

> Respetar la documentacion del fabricante de su méaquina

» Utilizar los puntos de referencia de los palets exclusivamente
en combinaciéon con palets

» Antes del mecanizado, comprobar la visualizacién de la
pestana PAL
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Sistema de coordenadas de la pieza W-CS

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

El usuario determina la posicién y la orientacion del sistema

de coordenadas de la pieza dependen de los valores

TRANSFORM. Valores TRANSFORM. BASE de la linea activa de la
tabla de puntos de referencia.

Softkey Aplicacion

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

Informacidn adicional: "Gestién de puntos de referencia”,
Pagina 194

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

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

B Funciones PLANE

® Ciclo 19 PLANO DE TRABAJO

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

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

116
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o iEl resultado de transformaciones que se configuran
mutuamente depende del orden secuencial de la
programacion!
En cada sistema de coordenadas programe
exclusivamente las transformaciones proporcionadas
(recomendadas). Esto se aplica tanto al activar como al
desactivar las transformaciones. Un uso diferente puede
provocar a constelaciones inesperadas o no deseadas.
Tenga en cuenta para ello las siguientes instrucciones
de programacion.
Instrucciones de programacion:
®  Cuando las transformaciones se programan antes
de las funciones PLANE (salvo PLANE AXIAL), se
modifica la posicion del punto de inclinacion (origen
del sistema de coordenadas del espacio de trabajo
WPL-CS) vy la orientacién de los ejes giratorios
® un solo desplazamiento solo modifica la posicién
del punto de inclinacién
B una sola simetria solo modifica la orientacién de
los ejes giratorios
® En combinacién con PLANE AXIAL vy el ciclo 19, las
transformaciones programadas (reflejar, tornear
y escalar) no influyen en la posicion del punto de
inclinacion o en la orientaciéon de los ejes giratorios

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

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

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

Informacion adicional: "Sistema de coordenadas del
plano de mecanizado WPL-CS", P4gina 118

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019 117



Sistema de coordenadas del plano de mecanizado WPL-CS

El sistema de coordenadas del plano de mecanizado es un sistema
de coordenadas cartesiano tridimensional.

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

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

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

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

Transformaciones en el sistema de coordenadas del plano de
mecanizado:

Ciclo 7 PUNTO CERO

Ciclo 8 ESPEJO

Ciclo 10 GIRO

Ciclo 11 FACTOR ESCALA
Ciclo 26 FAC. ESC. ESP. EJE
PLANE RELATIVE
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0 Como funcién PLANE actiia PLANE RELATIVE en el
sistema de coordenadas de la pieza y orienta el sistema
de coordenadas del plano de mecanizado.

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

o El resultado de transformaciones que se configuran
mutuamente depende del orden secuencial de la
programacion.
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0 Sin transformaciones activas en el sistema de
coordenadas del plano de mecanizado, la posicion y la
orientacién del sistema de coordenadas de introducciéon
y del sistema de coordenadas del plano de mecanizado
son idénticas.

Ademads, en una maquina de 3 ejes 0 en un mecanizado
de 3 ejes puro no hay transformaciones en el

sistema de coordenadas de la pieza. Los valores
TRANSFORM. BASE de las lineas activas de la tabla

de puntos de referencia actlan es este supuesto
inmediatamente sobre el sistema de coordenadas de
introduccion.
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Sistema de coordenadas de introduccion I-CS

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

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

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

Ademas, en una maquina de 3 ejes 0 en un mecanizado
de 3 ejes puro no hay transformaciones en el

sistema de coordenadas de la pieza. Los valores
TRANSFORM. BASE de las lineas activas de la tabla

de puntos de referencia actlan es este supuesto
inmediatamente sobre el sistema de coordenadas de
introduccion.

Con la ayuda de frases de desplazamiento en el sistema de
coordenadas de introduccioén, el usuario define la posicién de la
herramienta y, con ello, la posiciéon del sistema de coordenadas de
la herramienta.
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Las visualizaciones NOML., REAL, E.ARR y ISTRW se
refieren al sistema de coordenadas de introduccioén.

Frases de desplazamiento en el sistema de coordenadas de
introduccion:

m frases de desplazamiento con ejes paralelos

® Frases de desplazamiento con coordenadas cartesianas o
polares

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

Ejemplo

7 X+48 R+

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

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

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 X10

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

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

120

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

Informacion adicional: "Sistema de coordenadas de la
herramienta T-CS", P4gina 122
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Sistema de coordenadas de la herramienta T-CS

El sistema de coordenadas de la herramienta es un sistema de
coordenadas cartesiano tridimensional cuyo origen de coordenadas
es el punto de referencia de la herramienta. Sobre este punto

se refieren los valores de la tabla de herramienta, Ly R en
herramientas de fresado y ZL, XL y YL en herramientas de
torneado.

Informacion adicional: "Introducir datos de herramienta en la
tabla", Pagina 135

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

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

Si el programa NC no esté referido al extremo de la herramienta, el
punto de guia de herramienta debe desplazarse. El desplazamiento
necesario tiene lugar en el programa NC con la ayuda de los valores
delta en la llamada de herramienta.
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0 La posicion del TCP mostrada en el grafico esta
vinculada obligatoriamente a la correcciéon de
herramienta 3D.

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

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

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

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

Ejemplo

7 L X+10 Y+45 A+10 C+5 RO M128

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

Ejemplo

6 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS

7 L A+0 B+45 C+0 RO F2500

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 TX-0.08076201 TY-0.34090025 TZ0.93600126 RO
M128
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7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO M128

En las frases de desplazamiento mostradas con
vectores es posible una correccién de herramienta 3D
con la ayuda de los valores de correcciéon DL, DRy DR2 a
partir de la frase TOOL CALL o de la tabla de correccion
.tco.
Los modos funcionales de los valores de correccion
dependen del tipo de herramienta.
El control numérico reconoce los diferentes tipos de
herramienta con la ayuda de las columnas L, Ry R2 de
la tabla de herramienta:
] RZTAB + DRZTAB + DRZPROG =0

— Fresas cilindricas

" R27pg + DR21ag + DRZprog = Rtag + DR1ag + DRproc
— Fresas de radio o fresas esféricas

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

DRprog
— Fresas de radio de punta o fresas toroidales

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

Sistemas de palpacion 3D (Opcion #17)
Aplicaciones de los palpadores digitales 3D de HEIDENHAIN:
®  Ajustar piezas automaticamente

®  Fijar puntos de referencia de forma répida y precisa

® Durante la ejecucion del programa Realizar medidas en la
herramienta

®  Medir y comprobar herramientas

@ Todas las funciones de ciclos (ciclos de palpacion y
ciclos de mecanizado) se describen en la programacion
de ciclos del manual de instrucciones. Si precisa dicho
manual de instrucciones, dirijase, si es necesario, a
HEIDENHAIN.
ID: 1096886-xx

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

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

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

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

Palpadores digitales de herramientas TT 160 y TT 460

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

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

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

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

Informacion adicional: "Desplazamiento con volantes
electronicos", Pagina 175

@ En Controles numéricos con interfaz serie (HSCI:
HEIDENHAIN Serial Controlar Interface) para
componentes del Control numérico también pueden
conectarse simultaneamente varios volantes
electrénicos y emplearse alternativamente.

iLa configuracion la realiza el constructor de la maquinal!
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4.1 Datos de la herramienta

Numero de la herramienta, nombre de la herramienta

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

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

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

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

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

Longitud de la herramienta L

Debe introducirse la longitud de la herramienta L como longitud
absoluta respecto al punto de referencia de la herramienta.

o El control numeérico necesita la longitud absoluta de la
herramienta para numerosas funciones, como p. €j. la
simulacién de arranque de material o la Monitorizacion
dindmica de colisiones DCM.

La longitud absoluta de una herramienta se refiere
siempre al punto de referencia de la herramienta. Por
regla general, el constructor de la maquina situa el
punto de referencia de la herramienta sobre la punta del
cabezal.

Determinar la longitud de la herramienta

Calibrar la herramienta externamente con un dispositivo de
preajuste o directamente en la maquina, p. €j. con la ayuda de un
palpador digital de la herramienta. Si no se dispone de las citadas
posibilidades de medicién, también se pueden determinar las
longitudes de herramienta.

Para determinar la longitud de la herramienta existen las
posibilidades siguientes:

B Con una galga de deslizamiento

. Con un calibre macho (herramienta de ensayo)

o Antes de determinar la longitud de la herramienta se
debe poner el punto de referencia en el eje del cabezal.

Herramientas | Datos de la herramienta

L2

L3

x Y
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Determinar la longitud de herramienta con una galga de
deslizamiento

o Para que la puesta del punto de referencia se pueda
emplear con una galga de deslizamiento, el punto de
referencia de la herramienta debe estar en el punto del
cabezal.

El punto de referencia se debe poner sobre la superficie
que, a continuacion, se toca con la herramienta. Dado el
caso, esta superficie debe crearse primero.

En la puesta del punto de referencia con una galga de
deslizamiento debe procederse de la siguiente forma:

» Poner la galga de deslizamiento sobre la mesa de la maquina
» Posicionar la punta del cabezal junto a la galga de deslizamiento

» Recorrer paso a paso en la direccion Z+, hasta que la galga de
deslizamiento se pueda desplazar precisamente debajo de la
punta del cabezal

» Poner punto de referencia en Z

A continuacién se determina la longitud de la herramienta
procediendo del modo siguiente:

» Cambio de herramienta
» Tocar la superficie

> El control numérico muestra la longitud absoluta de la
herramienta como posicién real en la indicacion de posicién.

Determinar la longitud de la herramienta con un calibre macho
y una capsula dinamométrica

En la puesta del punto de referencia con un calibre macho y una
capsula dinamomeétrica debe procederse de la siguiente forma:

> Sujetar la cdpsula dinamomeétrica sobre la mesa de la maquina

» Llevar el aro interior movil de la capsula dinamomeétrica a la
misma altura que el aro exterior fijo

» Poner el reloj comparador a 0
» Desplazar con el calibre macho sobre el aro interior mévil
» Poner punto de referencia en Z

A continuacién se determina la longitud de la herramienta
procediendo del modo siguiente:

» Cambio de herramienta

» Con la herramienta sobre el aro interior mévil desplazar hasta
que el reloj comparador marque 0

> El control numérico muestra la longitud absoluta de la
herramienta como posicion real en la indicaciéon de posicion.

Radio de la herramienta R

Introducir directamente el radio R de la herramienta.
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Fundamentos tabla de herramientas

En una tabla de herramientas se pueden definir hasta 32 767 htas.
y memorizar sus datos correspondientes.

Las tablas de herramientas se emplean en los casos siguientes:

B Si se desea emplear herramientas indexadas, como p. €j.,
taladro en niveles con varias correcciones de longitud
Informacidn adicional: "Herramienta indexada", Pagina 131

®  Si su maquina esta equipada con un cambiador de herramientas
automatico

® Si se desea repasar con el ciclo de mecanizado 22
Mas informacion: Manual del usuario Programacién de ciclos

® Se desea trabajar con los ciclos de mecanizado 251 a 254
Mas informacion: Manual de instrucciones Programacion de
ciclos

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

Borrar la fila O de la tabla de herramientas dafa la estructura de
la tabla. En lo sucesivo, las herramientas blogueadas ya no se
reconoceran como blogueadas en caso necesario, por lo que una
busqueda de herramienta gemela tampoco funcionara. Anadir
posteriormente una fila 0 no solucionara este problema. La tabla
de herramientas original se ha dafado permanentemente.

» Restablecer la tabla de herramientas

B ampliar la tabla de herramientas defectuosa con una nueva
fila 0

® copiar la tabla de herramientas defectuosa (p. €j.,
toolcopy.1)

= borrar la tabla de herramientas defectuosa (tool.t actual)
B copiar la copia (toolcopy.t) como tool.t
® porrar la copia (toolcopy.t)

» Ponerse en contacto con el servicio técnico de HEIDENHAIN
(Helpline NC)

o Todos los nombres de tabla deben comenzar con una
letra. Tenga en cuenta estas condiciones al crear y
gestionar tablas adicionales.
Puede seleccionar la vista de tabla con la tecla
Subdivision de la pantalla. Aqui estd disponible una
vista de lista o una vista de formulario.

Puede realizar més ajustes, como por ejemplo
OCULTAR/ CLASIFICAR COLUMNAS, tras abrir el fichero.
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Herramienta indexada

Los talados escalonados, las fresas de ranurar en T, las fresas
de disco o en general las herramientas con varias longitudes y
radios introducidos no pueden definirse por completo en una
sola fila de la tabla de herramientas. Cada fila de la tabla permite
exclusivamente una definicion de longitud y radio.

Para poder asignar a una herramienta varios datos de correccién
(varias filas en la tabla de herramientas), complete una definicién
de herramienta disponible (T 5) para un nimero de herramienta
indexado adicional (por ejemplo, T 5.1). Cada fila de la tabla
adicional contiene por lo tanto del nimero de herramienta original,
un punto y un indice (de 1 a 9 en orden creciente). La fila original
de la tabla de herramientas contiene ademas la longitud méxima de
la herramienta, las longitudes de las siguientes filas de la tabla se
aproximan al punto del portaherramientas.

Para establecer un nimero de herramienta indexado (fila de la
tabla), siga las siguientes indicaciones:

INeERTAR » Abrir tabla de herramientas

LINER
>

Pulsar la softkey

El control numérico abre la ventana superpuesta
Insertar linea

» Definir el nUmero de filas adicionales en el
campo de introduccion Namero de lineas =

» Introducir el nimero de herramienta original en
el campo de introduccion N° herram.

» Confirmar con OK

El control numérico amplia la tabla de
herramientas con las filas de la tabla adicionales

Busqueda rapida por nombre de herramienta:

Si la softkey EDITAR esta en OFF, puede buscar un nombre de
herramienta siguiendo las siguientes indicaciones:

» Introducir la letra inicial del nombre de la herramienta, p. €j., MI

> El control numérico muestra una ventana de didlogo con el texto
introducido y salta al primer resultado de busqueda.
Introducir mas letras para delimitar la busqueda, p. ej, MILL
Cuando el control numérico ya no encuentre mas resultados
con las letras introducidas, puede saltar entre los resultados de
busqueda pulsando en la ultima letra introducida, por ejemplo,
L, con las teclas cursoras.

La busqueda rapida funciona asimismo en la seleccion de
herramienta en la frase TOOL CALL.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019

131



Herramientas | Datos de la herramienta

Mostrar solo determinados tipos de herramientas
(configuracion del filtro)

» Pulsar la softkey TABLA FILTRO
» Seleccionar el tipo de herramienta deseado por softkey

> El control numérico muestra solo las herramientas del tipo
seleccionado.

» Abrir de nuevo el filtro: Pulsar la softkey VIS. TODOS

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina adapta el volumen de
funciones a la funcién de filtro en su maquina.

Softkey Funciones de filtrado de la tabla de herra-
mientas
TAELA Seleccionar funciéon de filtrado

FILTRO

Anular los ajustes de filtrado y mostrar todas las
herramientas

VIS.TODOS

—— Utilizar filtro estandar
P.DEFECTO
TALADRO Visualizar todos los taladros en la tabla de herra-
U mientas
FRESADORA Visualizar todas las fresas en la tabla de herra-
v mientas
Erran. rosd Visualizar todos los taladros de rosca / fresas de

U ‘a; rosca en la tabla de herramientas

conTROL Visualizar todos los palpadores en la tabla de
ﬂ herramientas
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Omiitir o clasificar columnas de la tabla de herramientas

Puede adaptar a sus necesidades la representacion de la tabla
de herramientas. Las columnas que no deban visualizarse,
simplemente pueden omitirse:

» Pulsar la softkey OCULTAR/ CLASIFICAR COLUMNAS

» Con la tecla cursora, seleccionar los nombres de columna
deseados

» Pulsar la softkey DESPLAZAR COLUMNAS, para eliminar esta
columna de la vista de tabla

También se puede modificar el orden secuencial en el que se

visualizan las columnas de la tabla:

» Mediante el campo de didlogo Desplazar antes de:: se
puede modificar el orden secuencial en el que se visualizan
las columnas de la tabla. El registro marcado en Columnas
mostradas: se desplaza delante de dicha columna
Se puede trabajar en el formulario con un ratén conectado o con las
teclas de navegacion.

Debe procederse de la siguiente forma:

» Pulsar las teclas de navegacién para saltar a los
campos de introduccién

» Dentro de un campo de introducciéon, navegar
con las teclas cursoras

» Abrir menus desplegables con la tecla GOTO

o Con la funcién Fijar namero de columnas se puede
determinar cuantas columnas (0-3) se fijan en el borde
izquierdo de la pantalla. Estas columnas siguen siendo
visibles si navega hacia la derecha de la tabla.
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Crear la tabla de herramientas en PULGADAS vy activar

Si se cambia el control numeérico a la unidad de
medida PULGADAS, la unidad de medida no cambia
automaticamente en la tabla de herramientas.

Si también se quiere cambiar en ella la unidad
de medida, se deberé crear una nueva tabla de
herramientas.

Para crear y activar una tabla de herramientas en PULGADAS,
debe procederse del modo siguiente:

PGM
MGT

& o]

INCH

ANADIR
LINEAS N
AL FINAL

ENT

TABLA
HERRAM.

TH U

» Seleccionar modo de funcionamiento
Posicionam. con introd. manual

Llamar herramienta cero (T0)
» Reiniciar el control numérico

La Interrupcion de tensién no se debe
confirmar con CE

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Programar

Abrir la Gestion de ficheros

Abrir la carpeta TNC:\table

Crear fichero tool.t
Seleccionar la unidad de medida PULGADAS

El control numérico abre la nueva tabla de
herramientas vacia.

Anadir filas, p. €j. 100 filas
El control numérico anade las filas.

vV v v v VvV Vv

Posicionar el cursor en la columna L de la fila 0
Introducir 0

Posicionar el cursor en la columna R de la fila 0
Introducir 0

Confirmar introduccién

vV V. v vV vV VY

v

Abrir la Gestién de ficheros
Abrir un programa NC cualquiera

v

Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

Confirmar la Interrupcion de tension con CE
Abrir tabla de herramientas
Comprobar tabla de herramientas

Renombrar el fichero tool.t, p. €j. en tool_mm.t

Otra tabla en la que la unidad de medida no se modifica

automaticamente es la tabla de puntos de referencia.

Informacidn adicional: "Crear la tabla de puntos de
referencia en PULGADAS vy activar", Pagina 195
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Introducir datos de herramienta en la tabla

Datos de herramienta estandar

Abrev.
T

Datos introducidos

Numero con el que se accede a la herramienta en el
programa NC (p. €j., b, indexado: 5.2)

Dialogo

NOMBRE

Nombre, con el cual se llamaréa a la herramienta en el
programa NC (méx 32 caracteres, solo mayusculas, sin
espacios en blanco)

¢(Nombre de herramienta?

Longitud de la herramienta L

¢Longitud de herramienta?

Radio de herramienta R

¢Radio de herramienta?

R2

Radio de la herramienta R2 para fresas con radio de punta
(Unicamente para correccion del radio tridimensional o
representacién grafica del mecanizado con Fresa esférica)

¢Radio de herramienta 2?

DL

Valor delta de la longitud de la herramienta L

¢Sobremedida long. herramienta?

DR

Valor delta del radio R de la herramienta

;Sobremedida radio herramien-
ta?

DR2

Valor delta del radio de la herramienta R2

Sobremedida radio 2 herramien-
ta?

TL

Fijar el bloqueo de la herramienta
(TL: de ToolLocked = bloqueo de la herramienta en inglés)

¢Herr. bloqueada? Si=ENT/
no=NOENT

RT

Numero de una herramienta gemela como herramienta de
repuesto (RT: Para ReplacementTool = inglés Herramienta
de repuesto)

Campo en blanco o introduccion de 0 significa ninguna
herramienta gemela.

¢Herramienta gemela?

TIME1

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

¢ Tiempo maximo de vida?

TIME2

Maximo tiempo de vida de la herramienta en una llama-
da de herramienta en minutos: si el tiempo de vida actual
alcanza o sobrepasa este valor, el control numérico utiliza
la herramienta gemela en el siguiente TOOL CALL (intro-
duciendo el eje de la herramienta)

¢Tiempo max. vida en TOOL
CALL?

CUR_TIME

Tiempo de vida actual de la herramienta en minutos: el
control numérico cuenta automaticamente el tiempo de
vida actual (CUR_TIME: paraCURrentTIME = tiempo de
vida actual). Se puede introducir una indicacion para las
herramientas empleadas.

¢Tiempo de vida actual?

TIPO

Tipo de herramienta: pulsar la tecla ENT para editar el
campo. La tecla GOTO abre una ventana en la que se
puede seleccionar el tipo de herramienta

En la gestion de herramientas abrir, con la ayuda de la
softkey SELECC. La ventana de superpuesta Se pueden
adjudicar tipos de herramienta para dar un filtro de
parametros de modo que solo se vea en la tabla el tipo
elegido

¢Tipo herram.?

DOC

Comentario sobre la herramienta (max. 32 caracteres)

¢(Comentario herramienta?
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Datos introducidos

Informacién sobre esta herramienta, que se transmite al
PLC

Dialogo

¢Estado PLC?

LCUTS

Longitud de cuchilla de la herramienta para los ciclos 22,
233, 256, 257

¢Longitud cuchillas eje herram.?

ANGLE

Maximo angulo de profundizacién de la herramienta en
movimientos de profundizacién pendular para los ciclos 22
y 208

¢Angulo maximo de penetracion?

TMAT

Material de corte de la herramienta para el ordenador de
datos de corte

¢Material hta.?

CUTDATA

Tabla de datos de corte para el ordenador de datos de
corte

Tabla de interfaces?

NMAX

Limitacién de la velocidad del cabezal para esta herra-
mienta. No se supervisa solo el valor programado (aviso
de error) sino también un aumento de la velocidad a
través de potencidmetro. Funcién inactiva: introducir -.

Margen de introduccién: 0 a +999 999, funcién inactiva:
introducir -

Revoluciones maximas [1/min]

LIFTOFF

Determinar si el control numérico debe desplazar la
herramienta en una parada NC en direccién del eje de
herramienta positivo para evitar marcas de cortes en el
contorno. Si esta definida Y, el control numérico eleva la
herramienta del contorno, si se ha activado M148.

Informacion adicional: "Con Stop NC retirar automatica-
mente la herramienta del contorno: M148", Pagina 313

Retracc. permit.? Si=ENT/
no=NOENT

TP_NO

Numero del palpador en la tabla de herramientas

Numero del palpador

T-ANGLE

Angulo de punta de la herramienta. Lo utiliza el ciclo
Centraje (ciclo 240) para poder calcular la profundidad de
centraje segun el dato de didmetro

Angulo punta

PITCH

Paso de rosca de la herramienta Lo emplean los ciclos
para roscado con macho (ciclo 206, ciclo 207 vy ciclo 209)
Un signo positivo corresponde a una rosca a derecha

¢Paso de rosca de la herramien-
ta?

LAST_USE

Fecha y hora en las que el control numérico ha cambiado
la herramienta por Ultima vez mediante TOOL CALL

Fecha/hora ultima llamada hmta

PTYP

Tipo de herramienta para evaluar en la tabla de posiciones

Rogamos consulte el manual de la maquina. La funcién la
define el constructor de la maquina.

Tipo herram. para tabla posic.?
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Abrev. Datos introducidos Dialogo

ACC Activar o desactivar la cancelacion de vibraciones activa ¢ACC activo? Si=ENT/no=NOENT
para la herramienta correspondiente (Pagina 316).).

Campo de introduccién: N (inactivo) y Y (activo)

CINEMATICA Mostrar la cinematica de soporte de herramienta median- ~ Cinematica porta-herramienta
te softkey SELECC. En la gestion de herramientas, aceptar
nombre del fichero y ruta con la ayuda de la softkey
SELECC. y con la softkey OK
Informacion adicional: "Asignar portaherramientas
parametrizados”, Pagina 165

OVRTIME Tiempo para exceder el tiempo de vida de la herramienta Recubrimiento de la vida atil de
en minutos la herramienta
Informacion adicional: "Exceder la vida util",
Pagina 147

Rogamos consulte el manual de la maquina. La funcién la
define el constructor de la maquina.
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Datos de herramienta para la medicion automatica de la

herramienta

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Su fabricante puede determinar si una herramienta se
calcula junto con CUT O la desviacion R-OFFS.

El fabricante de la maquina fija el valor estédndar para las
columnas R-OFFS y L-OFFS.

Abrev.
CcuT

Datos introducidos

Numero de filos de la herramienta (max. 99 filos)

Dialogo

¢{Numero de cuchillas?

LTOL

Desviaciéon admisible de la longitud L de la herramienta
para detectar el desgaste. Si se sobrepasa el valor introdu-
cido, el control numérico bloquea la herramienta (estado
L). Campo de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste:Longitud?

RTOL

Desviaciéon admisible del radio R de la herramienta para
detectar el desgaste. Si se sobrepasa el valor introduci-
do, el control numérico bloguea la herramienta (estado L).
Campo de introducciéon: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste: Radio?

R2TOL

Desviaciéon admisible del radio R2 de la herramienta para
detectar el desgaste. Si se sobrepasa el valor introduci-
do, el control numérico bloguea la herramienta (estado L).
Campo de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste: ;Radio2?

DIRECT

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

Direc. corte? M4=ENT/M3=NOENT

R-OFFS).

Medicién de la longitud: Decalaje de la herramienta entre
el centro del vastago y el centro de la herramienta.

Desvio herramienta: ;Radio?

L-OFFS

Medicién del radio: desviacion adicional de la herramien-
ta en relacion con offsetToolAxis entre la superficie del
vastago vy la arista inferior de la herramienta.

Desvio herramienta: Longitud?

LBREAK

Desvio admisible de la longitud L de la herramienta para
detectar la rotura. Si se sobrepasa el valor introducido,
el control numeérico bloquea la herramienta (estado L).
Campo de introduccién: 0 a 3,2767 mm

Tolerancia de rotura: Longitud?

RBREAK

Desvio admisible del radio R de la herramienta para la

detectar la rotura.. Si se sobrepasa el valor introducido,
el control numeérico bloquea la herramienta (estado L).

Campo de introduccién: 0 a 0,9999 mm

@ Descripcién de los ciclos para la medicion automatica de
herramientas:
Mas informacion: Manual de instrucciones
Programacion de ciclos
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Editar tablas de herramientas

La tabla de herramientas valida para la ejecucion del programa
tiene como nombre de fichero TOOL.T y debe guardarse en el
directorio TNC:\table.

A las tablas de herramientas para memorizar o aplicar en el
test del programa se les asigna otro nombre cualquiera y la

extension .T. Para los modos de funcionamiento Test del programa

y Programar, el control numérico utiliza asimismo de forma
estandar la tabla de herramientas TOOL.T. Para editar, pulsar
en el modo de funcionamiento Test del programa la softkey
TABLA HERRAM..

Abrir la tabla de herramientas TOOL.T:

» Seleccionar cualquier modo de funcionamiento de Maquina

TRBLA » Seleccionar la tabla de herramientas: Pulsar la
T L softkey TABLA HERRAM.

D » Poner la softkey EDITAR en ON
oN

|§Edllar tabl,
2 Eyecucion

THG: \ table\ teol. t

a de herramientas
160 continuab Eoitar tapla her

ramientas

“
e
3
1
07

o Si se edita la tabla de herramientas, la herramienta
seleccionada se bloguea. Si dicha herramienta se
precisa en el programa NC procesado, el control
numeérico muestra el mensaje: Tabla de herramientas
bloqueada.

Si se crea una nueva herramienta, las columnas
longitud y radio quedaran vacias hasta que se rellenen
manualmente. Si se intenta cambiar dicha herramienta
creada nueva, el control numérico interrumpe con un
mensaje de error. De este modo no se puede cambiar
ninguna herramienta que todavia no contenga datos
geométricos.

Puede navegar y editar de la forma siguiente mediante el teclado

alfanumeérico o un ratén conectado:
m Teclas cursoras: navegar de celda a celda

m Tecla ENT: saltar a la siguiente celda, en los campos de
seleccion: abrir didlogo de seleccion

m Clic del ratdn sobre una celda: navegar a la celda

= Doble clic sobre una celda: fijar el cursor en la celda, en los
campos de seleccioén: abrir dialogo de seleccion

Softkey Funciones de edicion de la tabla de herra-
mientas
INIcIO Seleccionar el inicio de la tabla
FIn Seleccionar el final de la tabla
PAGINA Seleccionar la pagina anterior de la tabla
PAGINA Seleccionar la pagina siguiente de la tabla
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Softkey Funciones de edicion de la tabla de herra-
mientas
Buscar texto o cifra
BUSQUEDA
TNTCTO Saltar al principio de la fila
FILRS
==
FINAL Saltar al final de la fila
FILAS
-

COPIAR
VALOR
ACTUAL

Copiar campo activo

INSERTAR
VALOR
COPIADO

Anadir el campo copiado

ARADIR
LINERS N
AL FINAL

Anadir al final de la tabla el nimero de lineas
(htas.) que se ha introducido

INSERTAR
LINEAR

Anadir fila con nimero de herramienta introduci-
ble

BORRAR
LINEA

Borrar la linea (herramienta) actual

CLASIFIC

Clasificar herramientas segun el contenido de
una columna

SELECC.

Seleccionar las posibles introducciones desde
una ventana de superposicion

RESETERR
COLUMNRA

Reiniciar el valor

EDITAR
CAMPO

ACTUAL

Colocar el cursor en la celda actual

Importar tablas de herramientas

®

Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante puede adaptar la funcion
ADECUAR TABLA PGM NC.

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

Al leer una tabla de herramientas de un iTNC 530 e importarla en
un TNC 620, se deben adaptar el formato y el contenido antes
de poder utilizar la tabla de herramientas. En TNC 620 puede
adaptar cédmodamente la tabla de herramientas mediante la
funcién ADECUAR TABLA PGM NC. El control numérico convierte
el contenido de la tabla de herramientas importada a un formato
valido para el TNC 620 y guarda las modificaciones en el fichero

seleccionado.
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Debe procederse de la siguiente forma:

» Guardar tabla de herramientas del iTNC 530 en el directorio
TNC:\table

MRS
FUNCIONES

ADECUAR
TABLA
PGM NC

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Programar

» Pulsar la tecla PGM MGT

» Mover el cursor a la tabla de herramientas que
desea importar

» Pulsar la softkey MAS FUNCIONES

» Pulsar la softkey ADECUAR TABLA PGM NC

> El control numérico preguntara si desea
sobrescribir la tabla de herramientas
seleccionada.
Pulsar la softkey INTERRUP.
Alternativamente a sobrescribir, pulsar la softkey
OK

» Abrir la tabla convertida y comprobar el
contenido

> Las nuevas columnas de la tabla de herramientas
tienen el fondo verde

» Pulsar la softkey

DESCONECTAR ACTUALIZACION DE INSTRUCCIONES

> Las columnas verdes se vuelven a visualizar en
blanco.

Dentro de la tabla de herramientas, en la columna
Nombre se permiten los siguientes caracteres: # $ %
&,-.0123456789@ABCDEFGHIJKLMN
OPQRSTUVWXYZ_

Durante la importacién, las comas se convertirdn en
puntos.

El control numérico sobrescribe la tabla de herramientas
actual al importar una tabla externa con un nombre
idéntico. Para evitar pérdidas de datos, antes de
importar debe guardarse la tabla de herramienta original.

En el apartado Gestion de ficheros se describe como
se pueden copiar tablas de herramientas mediante la
gestion de ficheros.

Informacidén adicional Manual de instrucciones
Programacion en lenguaje conversacional y
programacion DIN/ISO

Al importar tablas de herramientas del iTNC 530, todos
los tipos de herramienta definidos se transferirdn. Los
tipos de herramientas no disponibles se importan como
tipo No definido. Compruebe la tabla de herramientas
tras la importacion.
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Sobreescribir datos de herramienta desde un PC
externo

Aplicacion
El Software TNCremo ofrece una posibilidad particularmente
confortable de sobrescribir desde un PC externo

Informacidn adicional: "Software para transmisién de datos”,
Pagina 409

Si se determinan datos de la herramienta en un dispositivo de
preajuste externoy, a continuacion, se quieren transmitir al control
numeérico, entonces se produce este caso de aplicacion.

Condiciones

A partir de la version 3.1, ademas de la opcion #18 HEIDENHAIN
DNC es necesario TNCremo. Durante la instalacién debe estar
seleccionada la funcion TNCremoPlus.

Procedimiento

» Copiar la tabla de herramientas TOOL.T en el control numérico,
p.ej., segun TSTT

Arrancar el software de transmision de datos TNCremo en el PC
Establecer una conexion con el control numérico
Transmitir al PC la tabla de herramientas copiada TST.T

vV vyvyy

Con cualquier editor de texto, reducir el fichero TST.T a las lineas

y columnas que deben ser modificadas (véase figura). Tener

en cuenta no modificar la linea de cabecera y que los datos

estén en la columna siempre claros. El nimero de herramienta

(columna T) no tiene que ser correlativo

» Seleccionar en el TNCremo el punto de menu <Extras> vy
<TNCcmd>: se inicia TNCcmd

» Para transmitir el fichero TST.T al control numérico, introducir

la siguiente orden y ejecutar con Return (ver figura):

put tst.t tool.t /m

Herramientas | Datos de la herramienta

BEGIN TST .T MM

T NALME L

1 +12.5
3 +23.15

[END]

+9
+3..5

Durante la transmisién solo se sobreescribiran los datos
de la herramienta que estén definidos en el subarchivo

(p.€j., TSTT). El resto de los datos de herramienta de la

tabla TOOL.T permanecen invariables.

En la Gestién de ficheros se describe como se pueden
copiar tablas de herramientas mediante la gestion de
ficheros.

Informacidén adicional Manual de instrucciones

Programacion en lenguaje conversacional y
programaciéon DIN/ISO

1 TNC640(340594) - TNCemd

TNCemdPlus - WIN32 Command Line Client for HEIDENHAIN Controls -

Connecting with TNC640(340594) (192.168.56.101)

Connection established with TNC640, NC Software 340595 07 Deu

TNC:\nc_prog\> put tst.t tool.t /m.

E=Ex

Uersion: 5.92 |
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Tabla de posiciones para el cambiador de

herramientas
@ Rogamos consulte el manual de la maquina. PECTETEr ST )3
El fabricante de la maquina adapta el volumen de R — ST =T Tl
funciones de la tabla de posiciones a su maquina. i e — :
£ SSE =l
Se precisa una tabla de posiciones para el cambio automético de l i
herramienta. En la tabla de posiciones se gestiona la asignacién del i |
cambiador de herramienta. La tabla de posiciones se encuentra en LN pr—
el directorio TNC:\table. El fabricante de la maquina puede adaptar @B o
el nombre, ruta y contenido de la tabla de posiciones. Dado el caso, e (m""@
se pueden seleccionar también diferentes vistas mediante las —— —
softkeys en el menu TABLA FILTRO. T3 | o |

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

TABLA » Seleccionar la tabla de herramientas: Pulsar la
Ly softkey TABLA HERRAM.

» Pulsar la softkey TABLA PUESTOS

TABLA
PUESTOS

» Sies necesario, poner la softkey EDITAR en ON

EDITAR
OFF ON
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Seleccionar la tabla de posiciones en el modo de
funcionamiento programar

La tabla de posiciones se selecciona en el modo de funciona-
miento Programar de la forma siguiente:

PGM 4
MGT

Ir a la gestion de ficheros: pulsar la tecla
PGM MGT

Pulsar la softkey VIS.TODOS
» Seleccionar fichero o introducir un nuevo nombre

de fichero
» Confirmar con la tecla ENT o con la softkey
SELECC.
Abrev. Datos introducidos Dialogo
P N¢ de posicion de la herramienta en el almacén de herramientas -
T Numero de herramienta ¢{Numero de herra-
mienta?
RSV Puesto reservado para almacén de superficie Puesto reserv.: Si=ENT/
No = NOENT
ST La herramienta es hta. especial (ST: de Special Tool = en ¢Hta. especial?
inglés, herramienta especial); si la hta. especial ocupa posicio-
nes delante y detras de su posiciéon, deben bloguearse dichas
posiciones en la columna L (estado L)
F Devolver la herramienta siempre a la misma posicion en el Posicion fija? Si = ENT /
almacén (F: de Fixed = en inglés determinado) No = NO ENT
L Bloquear la posicion (L: de Locked = en inglés blogueado) Posicion bloqueada si =
ENT / no = NO ENT
DOC Visualizacion del comentario sobre la herramienta de TOOL.T -
PLC Informacién sobre esta posicién de la herramienta para transmi-  ;Estado del PLC?
tiral PLC
P1... P5 La funcién estéa definida por el fabricante de la maquina. Tener ¢valor?
en cuenta la documentacion de la maquina
PTYP Tipo de herramienta La funcién esté definida por el fabricante ¢Tipo de herramienta

de la maquina. Tener en cuenta la documentacién de la maquina

para la tabla de
posiciones?

LOCKED_ABOVE

Almacén de superficie: bloguear puesto superior

¢Bloquear pos.
superior?

LOCKED_BELOW

Almacén de superficie: bloquear puesto inferior

¢Bloquear pos.
inferior?

LOCKED_LEFT

Almacén de superficie: bloguear puesto izquierda

¢Bloquear pos.
izquierda?

LOCKED_RIGHT
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Almacén de superficie: bloquear puesto derecha
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Softkey Funciones de edicion para tablas de
posiciones
INICIO Seleccionar el inicio de la tabla
FIn Seleccionar el final de la tabla
PAGINA Seleccionar la pagina anterior de la tabla
PAGTNA Seleccionar la pagina siguiente de la tabla
RESET Desactivar tabla de posiciones
TABLA
PUESTOS Dependiente del parametro de maquina opcional
enableReset (N° 106102)
CANCELAR Anular columna nimero de herramienta T
COLUMNA
L Dependiente del parametro de maquina opcional
showResetColumnT (N© 125303)
InToIo Saltar al principio de la fila
FILAS
=
FINAL Saltar al final de la fila
FILRS
-
CAMBIAR Simular cambiador de herramientas
HERRAM.
STIMUL.
Seleccionar la herramienta desde la tabla de
SELECC. . ;.
herramientas: el control numérico muestra el

contenido de la tabla de herramientas. Seleccio-
nar la herramienta con la teclas cursoras, inser-
tarla con la softkey OK en la tabla de posiciones

RESETERR
COLUMNA

Reiniciar el valor

EDITAR
CAMPO
ACTUAL

Colocar el cursor en la celda actual

CLASIFIC

Clasificar vista

®

Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina determina la funcion, la
caracteristica y la denominacién de los diferentes filtros
de visualizacion.
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Cambio de herramienta

Cambio automatico de la herramienta

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El cambio de herramienta es una funcién que depende
de la maquina.

En un cambio de herramienta automatico no se interrumpe la
ejecucion del programa. En una llamada de la herramienta con
TOOL CALL, el control numérico cambia la herramienta en el
almacén de herramientas.

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

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
M101 es una funcién que depende de la maquina.

El control numérico puede, tras vencer una vida Util determinada,
cambiar automaticamente una herramienta gemela y continuar con
esta el mecanizado. Para ello hay que activar la funcién adicional
M101. La activacion de M101 se puede deshacer con M102.

Dentro de la tabla de herramientas, en la columna TIME2 se
introduce el tiempo de utilizacion de la herramienta, tras el cual se
debe continuar el mecanizado con una herramienta gemela. En la
columna CUR_TIME, el control numérico introduce el tiempo de
utilizacion actual de la herramienta.

Si la vida util actual rebasa el TIME2, a mas tardar un minuto
después de transcurrida la vida Util, en el paso de programa
siguiente que sea posible se cambiara a una herramienta gemela.
El cambio no se realiza hasta finalizar la frase NC.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Durante un cambio de herramienta automatico mediante M101,
el control numeérico hace siempre retroceder en primer lugar la
herramienta en el eje de la herramienta. Durante el retroceso,
existe peligro de colision para las herramientas que crean
destalonamientos, por ejemplo, para las fresas de disco o las
fresas de ranurar.

» Desactivar el cambio de herramienta con M102

Después de cambiar la herramienta y si el fabricante no ha definido

otra cosa, el control numérico se posiciona segun la siguiente

l6gica:

® S la posicién de destino se encuentra en el eje de la
herramienta por debajo de la posicion actual, el eje de la
herramienta se posicionara en ultimo lugar

® Sila posicion de destino se encuentra en el eje de la
herramienta por encima de la posicién actual, el eje de la
herramienta se posicionara en primer lugar

Herramientas | Datos de la herramienta
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Condiciones previas para el cambio de herramienta cfon M101

o Como herramienta gemela emplear Unicamente
herramientas con el mismo radio El control numérico no
comprueba automaticamente el radio de la herramienta.

Si el control numérico debe comprobar el radio de la
herramienta gemela, introducir en el Programa NC
M108.

El control numeérico ejecuta el cambio de herramienta automatico
en un punto del programa adecuado. El cambio de herramienta
automatico no se realiza:

durante la ejecucion de ciclos de mecanizado

durante una correccién del radio (RR/RL) esta activo
directamente después de una funcion de aproximacién APPR
directamente antes de una funcion de retirada DEP
directamente antes y después de CHF y RND

durante la ejecucion de macros

durante la realizacion de un cambio de herramienta
directamente después de una frase TOOL CALL o TOOL DEF
durante la ejecucion de ciclos SL

Exceder la vida util

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

El estado de la herramienta al final del tiempo de vida planificado
depende entre otras cosas del tipo de herramienta, del tipo de
mecanizado y del material de la pieza. En la columna OVRTIME de
la tabla de herramienta se introduce el tiempo en minutos, que la
herramienta puede seguir empleandose mas allad de su tiempo de
vida.

El fabricante de la maquina determina si esta columna se habilita y
como se emplea en la busqueda de herramienta.

Prueba operativa de la herramienta

Condiciones

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante le proporciona la funcién de comprobacion
del empleo de la herramienta de forma gratuita.

Para poder realizar una comprobacion del empleo de la
herramienta, debe conectarse Generar ficheros de empleo de la
herramienta en el menu MOD.

Informacién adicional: "Crear fichero de aplicacion de
herramienta", Pagina 357
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Generar fichero de empleo de herramienta

Dependiendo del ajuste en el mend MOD se dispone de la
posibilidad de generar el fichero de empleo de herramienta:

®  Simular completamente el programa NC en el modo de
funcionamiento Desarrollo test

B Ejecutar completamente el programa NC en los modos de
funcionamiento Ejec. programa continua / frase a frase

B En el modo de funcionamiento Desarrollo test, pulsar la softkey
GEN.FICHERO APLICACION HERRAM. (también es posible sin
simulacion)

El fichero de empleo de herramienta generado esta en el mismo

directorio que el programa NC. Contiene la siguiente informacion:

Columna Significado

TOKEN B TOOL: Tiempo de empleo de la
herramienta por cada llamada de
herramienta. Los registros se listan en
una secuencia cronolégica

® TTOTAL: Tiempo total de aplicacion de
una herramienta

® STOTAL: Llamada de un subprograma.
Los registros se listan en una secuencia
cronoldgica

= TIMETOTAL: el tiempo total de
mecanizado del programa NC se registra
en la columna WTIME. En la columna
PATH, el control numérico guarda la
ruta del correspondiente programa
NC. La columna TIME contiene la
suma de todas las entradas TIME
(tiempo de avance sin movimientos
de desplazamiento rapido). El control
numeérico fija el resto de columnas a 0

5 TOOLFILE: en la columna PATH el
control numérico guarda la ruta de la
tabla de herramientas con la que se ha
realizado el test de programa. Con ello,
el control numérico puede determinar en
la propia comprobacién de empleo de la
herramienta si se ha realizado el test de
programa con TOOL.T

TNR NuUmero de herramienta (-1: Aln no se ha
cambiado ninguna herramienta)

IDX indice de herramienta

NOMBRE Nombre de herramienta de la tabla de

herramientas

TIME Tiempo de empleo de la herramienta en
segundos (tiempo de avance son movimien-
tos de marcha réapida)

WTIME Tiempo de empleo de la herramienta en
segundos (tiempo de utilizacion total entre
cambios de herramienta)

Herramientas | Datos de la herramienta
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Columna Significado

RAD Radio de la herramienta R + Sobremedida
radio de la herramienta DR en la tabla de
herramientas. Unidad: mm

BLOCK Numero de frase, en la que se ha programa-
do la frase TOOL CALL
PATH B TOKEN = TOOL: ruta del programa

principal o del subprograma activo
B TOKEN = STOTAL.: ruta del subprograma

T NuUmero de herramienta con indice de
herramienta

OVRMAX Override de avance max. ocurrido durante
el mecanizado. Durante el test de progra-
ma, el control numérico anotara aqui el
valor 100 (%)

OVRMIN Override de avance min. ocurrido durante el
mecanizado. Durante el test de programa,
el control numeérico anotara aqui el valor -1

NAMEPROG ® 0: el nUmero de herramienta esta
programado

= 1: el nombre de herramienta esta
programado

El control numérico guarda los tiempos de aplicacién de

la herramienta en un fichero separado con la extension
pgmname.H.T.DEP. Dicho fichero Unicamente es visible si se ha
ajustado el pardmetro de la maquina dependentFiles (N.© 122101)
en MANUAL.

En la comprobaciéon del empleo de la herramienta de un fichero de
palés, estan disponibles dos posibilidades:

m Sjel cursor se encuentra en el fichero de palés sobre una
entrada de palés, el control numeérico ejecuta la comprobacién
del empleo de la herramienta para todo el palé.

m Si el cursor se encuentra en el fichero de palés sobre una
entrada de programa NC, el control numérico ejecuta la
comprobacién del empleo de la herramienta solo para el
programa seleccionado.
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Aplicar la comprobaciéon de empleo de la herramienta

Antes del inicio de un programa en el modo de funcionamiento s]ecucmn continua onc EJosarrollo tost
Ejec. programa continua / frase a frase, puede comprobar si las T '
herramientas utilizadas en el programa NC seleccionado existen -
. . .. . 1 BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 Z-10
y si disponen de suficiente tiempo restante de uso. El control UK FORY 0.2 xe120 viz0 210 o
L 3 3500 F500 W

numeérico compara para ello los valores reales del tiempo de
aplicacion de la tabla de herramientas con los valores nominales del

L Z+100 RO FMA

2
3
4
R e ——
6
7
8

T
L Z-5R0 l =l
APPR LCT ) | ox g

fichero de uso de la herramienta. FPOL xs10¢ - |
100% F-OVR LIMIT 1 s100% JL
t [x GR000]= | +0.000 ‘zu
> Pulsar la softkey USO DE LA HERRAMIENTA .,IZ:SSZ e i
HERRAM. B b B e B o
» Pulsar la softkey TEST APLICAC. HERRAM. ! ‘
APLICAC.
HERRAM. > El control numérico abrird la ventana

superpuesta Comprobacion del empleo
de la herramienta con el resultado de la
comprobacién de uso.

» Pulsar la softkey OK

> El control numérico cierra la ventana de
superposicion.

ENT » Alternativamente, pulsar la tecla ENT

OK

Con la funcién FN 18 ID975 NR1 puede consultar la comprobacion
de uso de la herramienta.
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4.2 Gestion de herramientas

Nociones basicas

@ Rogamos consulte el manual de la maquina. R N
La gestion de herramientas es una funciéon que depende S TS T &
, . . . § NULLWERKZEUG
de la maquina y que puede estar desactivada, parcial o 1 o it R = :
totalmente. El constructor de la maquina determinara el N B (-
volumen especifico de funciones. + 8 e = l'p_.n_m
8 B MILL_D18_ROUGH 8 i
s B MILL_DI8_ROUGH 9

10 B MILL_D20_RouGH

=3

11 B MILL_D22_ROUGH Almacén prani

A través de la gestion de herramientas, el fabricante de la maquina e AR - ——
puede proporcionar una gran variedad de funciones para el manejo B e i I
de las herramientas. Ejemplos: e Bl
B Representacion y edicion de todos los datos de herramientas de —

la tabla de herramientas v la tabla del palpador digital i o iz ™

®m Representacion de los datos de herramientas resumida y
adaptable en los formularios

B Denominacion libre de los datos de herramienta en la nueva
vista de tabla

B Presentacion mixta de los datos de la tabla de herramientas y
de la tabla de posiciones

® Posibilidad de clasificar rapidamente todos los datos de
herramienta mediante clic del ratén.

m Utilizar medios auxiliares, p. ej., diferenciacién por colores del
estado de la herramienta o el estado del almacén

® Copiar e insertar todos los datos de herramientas
pertenecientes a una herramienta

® Representacion grafica del tipo de herramienta en la vista de
tabla y en la vista de detalle, a fin de obtener una mejor vision
global de los tipos de herramienta disponibles.

Ademads de la gestion de herramientas ampliada (Opcion #93)

B Proporcionar la secuencia de todas las herramientas especifica
del programa o especifica del palé

® Proporcionar la lista de componentes de todas las herramientas
especifica del programa o especifica del palé

o Si se edita una herramienta en la gestién de
herramientas, la herramienta seleccionada se bloguea.
Si dicha herramienta se precisa en el programa NC
procesado, el control numérico muestra el mensaje:
Tabla de herramientas bloqueada.
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Llamar la gestion de herramientas

. . [§) Admon. de htas. ampliada onc] [P a1 o
@ Rogamos consulte el manual de la méaquina. [ o rese. s = EPzogsara: N
La forma de iniciar la gestién de herramientas puede S S A I L T
divergir de la forma descrita a continuacion. AR N B
3 B MILL_D6_ROUGH o 2 Almacén prim 0 |
Ererredl | | =
TRBLA » Seleccionar la tabla de herramientas: Pulsar la P i e : R . : l il 4
HERRRAM. ® WILL_DIB_ROUGH o ] Almacén prin 0
Y softkey TABLA HERRAM. wrmon O - : |
12 B wILL D24 moucH o cabezal 0
@ > Seguir conmutando la barra de Softkeys : :;::;:i:‘;:i::zci: . ENERE ] s 4
16 B MILL_DS2_ROUGH o 16 Almacén prin. 0
R 5 e -l % * W
EMPLEO » Pulsar la EMPLEO PTO. REF. T m' YT T ——
- . . T B I R O [ R |
oo > El control numérico cambia a la nueva vista de
tabla.

Vista de la gestion de htas.

En la nueva vista, el control numérico representa toda la
informacién sobre herramientas en las siguientes pestanas:

® Herramientas: Informacion especifica de la herramienta
® Puestos: Informacion especifica de la posicién
Ademas de la gestion de herramientas ampliada (Opcion #93)

® Lista disposic.: lista de todas las herramientas del programa
NC que estéa seleccionado en el modo de funcionamiento de
ejecucion del programa (solo cuando usted ya haya creado un
fichero de uso de la herramienta)
Informacion adicional: "Prueba operativa de la herramienta’,
Pagina 147

® Consecuencia de aplicacién T: lista de la secuencia de todas
las herramientas que se han cambiado en el programa NC
seleccionado en el modo de funcionamiento de ejecucion del
programa (solo cuando usted ya haya creado un fichero de uso
de la herramienta)
Informacion adicional: "Prueba operativa de la herramienta’
Pagina 147

1

o Cuando en el modo de funcionamiento de ejecucion
del programa se selecciona una tabla de palés, Lista
disposic. y Consecuencia de aplicacion T se calculan
para toda la tabla de palés.
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Editar la gestion de herramientas

La gestion de herramientas se puede manejar tanto con el ratén
como también con las teclas y Softkeys:

[@Acmon. de ntas. ampiiada one. EJProgramar

HERRAM.

Infozmacione:

NAME MILL_D2_ROUGH L
™ _NO
P o101 PTYR 0 é

Inaice de nerramientas @

Dates basicos Funciones sspeciales PLC

YR MILL_A

Datos de desgaste  Datos adiclonales Datos ge duraciom nta

1
oL 0 BxLouts 420 O TInE 0
ToR -0 TANGLE 48 © TIMEZ o

o ePITCH 40 GouR TINE O
Acc % T-ANGLE +0 XTL

w0 . LoReAK o

T REREAK }
o B cur 2
o & bIRECT

HERRAM T

BEE]  on

-

AT
"

stoex []
el

BEE]  on

Fi00% [ian]
@ M
BFE] o

FIN

Softkey Funciones de edicion de la gestion de herra-
mientas
nzcTo Seleccionar el inicio de la tabla
FIN Seleccionar el final de la tabla
PAGINA Seleccionar la pagina anterior de la tabla
PAGINA Seleccionar la pagina siguiente de la tabla
T Llamar la vista de formulario de la herramienta
HERRAM . marcada.
Funcién alternativa: pulsar la tecla ENT
- Ir cambiando de pestana:
= Herramientas y Posiciones
Adicionalmente con Opcion #93:
Lista de piezas y Secuencia de aplicacion T
Funcién de busqueda: dentro de la funcién de
BUSQUEDRA B .
busqueda se puede seleccionar la columna de
busqueda y a continuacién el término buscado a
través de una lista o introduciendo el término de
busqueda
e Importar herramientas
IMPORT
TEaoen) Exportar herramientas
EXPORT
HORRAR Borrar herramientas marcadas
HERRAM.
MARCADA
ARADIR Anadir varias lineas al final de la tabla
LINEAS N
AL FINAL
cAMBIAR Actualizar la vista de tabla
RCTUALI-
ZAR
HER. PROG. Mostrar la columna Herramientas programadas
ocuLTAR (si la pestana Posiciones esta activada)
DESPLAZAR Definir ajustes:
COLUMNAS ® CLASIFICAR COLUMNAS activo: Haciendo clic

sobre la cabecera de la columna, se ordena su
contenido

® DESPLAZAR COLUMNAS activo: Se puede
mover la columna arrastrando y soltando

RESET
RJUSTES
LUNGEN

Restablecer el estado inicial de los ajustes reali-
zados manualmente (mover columna)
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o Solo es posible editar los datos de herramientas en la

vista Formulario. Puede activar la vista de formulario
pulsando la softkey FORMULARIO HERRAM. o la tecla
ENT para la herramienta sobre la que se encuentre el
cursor.

Si utiliza la gestion de herramientas sin ratdn, también
puede activar y volver a desactivar funciones que se
seleccionan mediante casillas de control con la tecla -/+.

En la gestién de herramientas, con la tecla GOTO se
puede buscar el nimero de herramienta o el nUmero de
posicion.

Las siguientes funciones, ademas, se pueden realizar con el ratén:

154

Funcién de organizacion: al hacer clic en una columna de la
cabecera de la tabla, el control numérico ordena los datos en
orden ascendente o descendente (dependiendo de los ajustes
activos de la softkey)

Desplazar columna: Haciendo clic en una columna de la
cabecera de la tabla y a continuaciéon moviendo la columna con
la tecla del ratdon apretada se pueden ordenar las columnas en el
orden preferido. De momento, el control numérico no guardara
el orden de las columnas después de salir de la gestion de
herramientas (segun el ajuste activo de la softkey)

Visualizar informaciones adicionales en la vista de formulario: el
control numérico mostrara los textos ayuda estando la softkey
EDITAR ON/OFF en ON y moviendo el cursor del ratén sobre un
campo de entrada activo y dejandolo durante un segundo

Herramientas | Gestion de herramientas
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Editar con vista de formulario activa
Con la vista de formulario activa se dispone de las siguientes

funciones:
Softkey Funcion de edicion Vista de formulario

HERRAM. Seleccionar datos de herramienta de la herra-

mienta anterior

HERRAM. Seleccionar datos de herramienta de la herra-

mienta proxima

#NDIGE Seleccionar indice de herramienta anterior (solo

= activo con la indexacion activada)

snDICE Seleccionar el préximo indice de herramienta

= (solo activo con la indexacién activada)

Abrir la ventana superpuesta para la selecciéon

e C. . ., .,

e (solo activa en los didlogos de seleccion)
i Descartar modificaciones realizadas desde el
MODIFIC. Ultimo inicio del formulario
E— Insertar indice de herramienta

INDICE

SORRAR Borrar indice de herramienta

INDICE
copIAR Copiar datos de la herramienta seleccionada
BLOQ.DART
T— Insertar en la herramienta seleccionada los datos
BLOG.DAT de herramienta copiados
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Borrar datos de herramientas marcadas

Con esta funcion se pueden borrar de una forma simple los datos
de herramienta cuando los mismos ya no se precisan.

Al borrar debe procederse de la siguiente forma:

» En la Gestidon de herramientas, marcar con las teclas de flecha o
con el ratdon los datos de herramienta que se quieran borrar

> Pulsar la softkey BORRAR HERRAM. MARCADA

> El control numérico muestra una ventana superpuesta en la que
se explican los datos de la herramienta que se van a borrar.

> Iniciar la eliminacioén con la softkey START

> El control numérico muestra en una ventana superpuesta el
estado de la eliminacién.

» Finalizar el proceso de borrado con tecla o Softkey END

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

Las funciones BORRAR HERRAM. MARCADA borra los datos de
herramienta definitivamente. Antes de la eliminacion, el control
numeérico no realizara ninguna copia de seguridad automatica de
los datos, por ejemplo, en una papelera de reciclaje. Es por esto
que los ficheros se eliminan de forma irreversible.

» Hacer una copia de seguridad de los datos importantes en
unidades externas de forma regular

o Los datos de herramientas que todavia estan guardadas
en la tabla de posiciones no se pueden borrar. En primer
lugar, para ello es necesario descargar las herramientas
del almacén.

Tipos de herramientas disponibles

0 Dependiendo del tipo de herramienta seleccionado,
en la gestion de herramientas el control numérico
proporciona Unicamente los campos de introduccion que
se precisan.

La Gestidon de herramientas representa los diferentes tipos de
herramientas con un icono. Se dispone de las siguientes tipos de
herramientas:

Herramientas | Gestion de herramientas

Icono Tipo de herramienta Numero del tipo de
herramienta

? no definido,**** 99

ﬂ:‘_ Herramienta de fresado,MILL 0

E‘E Fresa de desbastar,MILL_R 9

H Fresa de acabado,MILL_F 10
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Icono Tipo de herramienta Numero del tipo de
herramienta
@ Fresa de bola, BALL 22
ﬂ Fresa toérica, TORUS 23
E Taladro,DRILL 1
5 Roscado con macho,TAP 2
[3 Broca NC,CENT 4
u Sistema de palpacion, TCHP 21
E Escariador,REAM 3
‘g? Avellanador cénico,CSINK 5
E Avellanador,TSINK 6
E Herramienta mandrilado,BOR 7
dl Rebajador inverso,BCKBOR 8
'ﬁ Fresa de roscado,GF 15
I?E Fresa rosc. con fase rebaje,GSF 16
D. Fresa rosc, con placa indiv.,EP 17
Fresa rosc., con placa revs.,WSP 18
lE Fresa de roscado en taladro,BGF 19
% Fresa de rosca circular,ZBGF 20
E Herramienta de rectificado 30
.E. Herramienta de repasado 31
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Importar y exportar datos de la herramienta

Importar datos de herramienta

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

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

Mediante esta funcion se pueden importar de una forma simple
datos de herramienta que se hayan medido externamente, p. €j. en
un equipo de preajuste. El fichero a importar debe estar en formato
CSV (comma separated value). El tipo de fichero CSV describe la
configuraciéon de un fichero de texto para la sustitucion de datos
estructurados simples. Por consiguiente, el fichero de importaciéon
debe estar estructurado del modo siguiente:

® Linea 1: En la primera linea deben definirse los
correspondientes nombres de columnas, en las que deben ir a
parar los datos definidos en las lineas siguientes. Los nombres
de columnas se separan mediante una coma.

® Otras lineas: Todas las demaés lineas contienen los datos
que se quieren importar a la tabla de herramientas. El orden
secuencial de los datos debe adaptarse al orden secuencial de
los nombres de columna que se indican en la linea 1. Los datos
estan separados mediante una coma, los nimeros decimales
deben definirse con un punto decimal.

Al importar debe procederse de la siguiente forma:

» Copiar las tablas de herramientas para importar en el disco duro
del control numérico en el directorio TNC:\system\tooltab

» Iniciar la gestion de herramientas ampliada

» En la gestion de herramienta, pulsar la softkey HERRAM. .Pulsar
HERRAM. IMPORT

> El control numérico muestra una ventana superpuesta con los
ficheros CSV que se guardan en el directorio TNC:\systems
\tooltab

» Seleccionar con las teclas cursoras o con el raton el fichero para
importar, confirmar con la tecla ENT

> El control numérico muestra en una ventana superpuesta el
contenido del fichero CSV

» Iniciar la importacién con la softkey EJECUTAR.

Herramientas | Gestion de herramientas
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6 m E| fichero CSV a importar debe estar guardado en el
directorio TNC:\system\tooltab.

® Siimporta datos de herramientas de herramientas
ya existentes (nimero disponible en la tabla de
posiciones), el control numérico emitird un mensaje
de error. Entonces podré decidir si desea saltar esa
frase de datos o afadir una nueva herramienta. El
control numérico ahade una nueva herramienta en la
primera fila vacia de la tabla de herramientas.

. Cuando el fichero CSV importado contiene columnas
de la tabla desconocidas, el control numérico
muestra un mensaje al importar. Un aviso adicional
informa de que los datos no se han aceptado.

B Asegurarse de que las denominaciones de columnas
se han especificado correctamente.
Informacion adicional: "Introducir datos de
herramienta en la tabla", Pagina 135.

® Se pueden importar los datos de herramienta que se
quieran, la frase de datos correspondiente no debe
contener todas las columnas (o datos) de la tabla de
herramientas.

® E| orden secuencial de los nombres de columna
puede ser cualquiera, los datos deben estar definidos
en el orden secuencial adaptado para ello.

Ejemplo

Linea 1 con nombres de columna
Linea 2 con datos de herramienta
Linea 3 con datos de herramienta

Linea 4 con datos de herramienta
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Exportar datos de herramienta

Mediante esta funcion se pueden exportar datos de herramienta
de una forma simple, para almacenar los mismos p. €j. en el banco
de datos de herramientas de su sistema CAM. El control numérico
guarda el fichero exportado en formato CSV (ecomma separated
value). El tipo de fichero CSV describe la configuracién de un
fichero de texto para la sustitucion de datos estructurados simples.
El fichero de exportacién se configura de la forma siguiente:

= Fila 1: en las primeras filas, el control numérico guarda los
nombres de columna de todos los datos de herramientas
correspondientes que se van a definir. Los nombres de
columnas se separan mediante una coma.

® Otras lineas: Todas las demaés lineas contienen los datos de
las herramientas que se han exportado. El orden secuencial
de los datos se adapta al orden secuencial de los nombres de
columna que se indican en la linea 1. Los datos estan separados
por comas, el control numérico marca los decimales con un
punto decimal.

Al exportar debe procederse de la siguiente forma:

» En la Gestion de herramientas, marcar con las teclas de flecha o
con el ratdon los datos de herramienta que se quieran exportar

Pulsar la softkey HERRAM. EXPORT

El control numérico muestra una ventana superpuesta
Indicar el nombre del fichero CSV, confirmar con la tecla ENT
Iniciar la exportacion con la softkey EJECUTAR

El control numérico muestra en una ventana superpuesta el
estado de la exportacion

» Finalizar el proceso de exportacion con tecla o Softkey END

vV v v VvV VY

o El control numérico guarda el fichero CSV exportado
en el directorio TNC:\system\tooltab de forma
predeterminada.

Herramientas | Gestion de herramientas
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4.3 Gestion de portaherramientas

Principios basicos

Con la ayuda de la gestién de portaherramientas se pueden crear
y gestionar portaherramientas. En los célculos, el control numérico
tiene en cuenta los portaherramientas.

En las maquinas con 3 ejes, los portaherramientas de cabezales
acodados en angulo recto ayudan en mecanizados en los ejes de
herramienta Xy Y, puesto que el control numérico tiene en cuenta
las dimensiones de los cabezales acodados.

Junto con la opcion de Software #3 Advanced Function Set 1 se
puede hacer girar el plano de mecanizado hasta el angulo de los
cabezales acodados intercambiables y, de este modo, poder seguir
trabajando con el eje de herramienta Z.

Para que el control numérico tenga en cuenta en el célculo
los portaherramientas, deben ejecutarse los pasos del trabajo
siguientes:

B Memorizar modelos de portaherramientas
B Parametrizar modelos de portaherramientas
®  Asignar portaherramientas parametrizados

Memorizar modelos de portaherramientas

Muchos portaherramientas se diferencian exclusivamente

por sus dimensiones, pero en su forma geométrica son
idénticos. Para que el usuario no tenga que construirse él
mismo todos los portaherramientas, HEIDENHAIN ofrece unos
modelos de portaherramientas ya preparados. Los modelos de
portaherramientas son modelos 3D geométricamente fijos, pero
modificables en lo referente a las dimensiones

Los modelos de portaherramientas deben estar guardados en TNC:
\system\Toolkinematics y deben llevar la extensién .cft.

o Si en el control numérico faltan los modelos de
portaherramientas, descargar los datos deseados en:

http://www.klartext-portal.com/nc-solutions/en

o Si se precisan mas modelos de portaherramientas,
contactar con el fabricante de la méaquina o con un
tercer ofertante.

o Los modelos de portaherramientas pueden estar
compuestos por varios ficheros parciales. Si los ficheros
parciales son incompletos, el control numérico emite un
aviso de error.

jUtilizar unicamente modelos de portaherramientas
completos!
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Parametrizar modelos de portaherramientas

Antes de gue el control numérico pueda tener en cuenta los Go BBENEG b
portaherramientas en el calculo, los modelos de portaherramientas A —
deben proveerse de las dimensiones reales. Esta parametrizacion

se realiza en la herramienta auxiliar ToolHolderWizard.

75,0600 mm

Dismater 03 30000 mm

Los portaherramientas parametrizados con la extension .cfx se s [_omo)
almacenan en TNC:\system\Toolkinematics.

El manejo de la herramienta auxiliar ToolHolderWizard se realiza

primariamente con un ratén. Con el ratéon se puede ajustar también
la subdivisién de pantalla deseada, trazando las lineas separadoras
entre las 4reas Parametros, Figura auxiliar y grafico 3D con la S
tecla izquierda del ratén pulsada. o

En la herramienta auxiliar ToolHolderWizard se dispone de los
iconos siguientes:

Icono Funcion
w Finalizar la herramienta auxiliar
I Abrir fichero

Conmutar entre gréfico tipo lineas y vista de
volumen

Conmutar entre vista sombreada vy vista transpa-
rente

Mostrar u ocultar los vectores de transformacion

objetos de colisién

Mostrar u ocultar los puntos de comprobacién

Mostrar u ocultar los puntos de medicion

)t
&
L
o Mostrar u ocultar las denominaciones de los
tH
34

- Restablecer la vista de partida del modelo 3D
t

o Si el modelo de portaherramientas no contiene
vectores de transformacién, denominaciones , puntos
de comprobaciéon y puntos de medicién, al accionar
el icono correspondiente la herramienta auxiliar
ToolHolderWizard no ejecuta ninguna funcion.
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Parametrizar un modelo de portaherramientas en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual

Para parametrizar y guardar un modelo de portaherramientas,
proceder de la siguiente manera:

TABLA
HERRAM.

Y

EDITAR

OFF

IIIII'

SELECC.

TOOL
HOLDER
WIZARD

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019

>

Pulsar la tecla Funcionamiento manual

Pulsar la softkey TABLA HERRAM.

Pulsar la softkey EDITAR

Posicionar el cursor en la columna CINEMATICA

Pulsar la softkey SELECC.

Pulsar la softkey TOOL HOLDER WIZARD

El control numérico abre la herramienta auxiliar
ToolHolderWizard en una ventana superpuesta.

Pulsar el icono ABRIR FICHERO

El control numérico abre una ventana de
superposicion.

Con la ayuda de imagen de vista previa,

seleccionar el modelo de portaherramientas
deseado

Pulsar la superficie de conmutacién OK

El control numérico abre el modelo de
portaherramientas seleccionado.

El cursor se colocaréa en el primer valor
parametrizable.

Adaptar los valores

En el drea Fichero de entrega introducir el
nombre para el portaherramientas parametrizado

Pulsar la casilla de conmutacion
GENERAR FICHERO

Dado el caso, reaccionar al feedback del control
numeérico

Pulsar el icono FINALIZAR
El control numérico cierra la herramienta auxiliar
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Parametrizar un modelo de portaherramientas en el modo de
funcionamiento Programar

Para parametrizar y guardar un modelo de portaherramientas,
proceder de la siguiente manera:

:
MGT

>
>
>
>

164

Pulsar la tecla Programar

Pulsar la tecla PGM MGT
Seleccionar la ruta TNC:\system\Toolkinematics
Seleccionar el modelo de portaherramientas

El control numérico abre la herramienta
auxiliar ToolHolderWizard con el modelo de
portaherramientas seleccionado.

El cursor se colocaréa en el primer valor
parametrizable.

Adaptar los valores

En el érea Fichero de entrega introducir el
nombre para el portaherramientas parametrizado

Pulsar la casilla de conmutacion
GENERAR FICHERO

Dado el caso, reaccionar al feedback del control
numeérico

Pulsar el icono FINALIZAR
El control numérico cierra la herramienta auxiliar
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Asignar portaherramientas parametrizados

Para que el control numérico tenga en cuenta en el calculo [ T Ry e [
un portaherramientas parametrizado se debera asignar el ———

portaherramientas a una herramienta y llamar de nuevo la S —
herramienta.

Cinemética porta-herramienta

oy11.07x

o Los portaherramientas parametrizados pueden estar
compuestos por varios ficheros parciales. Si los ficheros ==

parciales son incompletos, el control numérico emite un —

. = Sgﬂa% J%
aviso de error. - ON
jUtilizar anicamente portaherramientas o = ol "

werkzeugtrager -Kinematik [Ancno de texto 20

parametrizados completos! ‘ “

B fiice \ o

wrzarD |

Para asignar un portaherramientas parametrizado a una herra-
mienta, proceder de la siguiente manera:

» Modo de funcionamiento: Pulsar la tecla
Funcionamiento manual
TABLA » Pulsar la softkey TABLA HERRAM.
Ui
o » Pulsar la softkey EDITAR
OFF
» Posicionar el cursor en la columna CINEMATICA

de la herramienta que se precisa

» Pulsar la softkey SELECC.

> El control numérico abre una ventana
superpuesta con portaherramientas
parametrizados

» Con la ayuda de la imagen de vista previa,
seleccionar el portaherramientas deseado
» Pulsar la Softkey OK

> El control numérico incorpora en la en la columna
CINEMATICA el nombre del portaherramientas
seleccionado

» Abandonar la tabla de herramientas

SELECC.
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Ajuste | Conexion, Desconexion

5.1 Conexion, Desconexion

Conexion

APELIGRO

jAtencion! jPeligro para el operario!

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

» Tener en cuenta y respetar el manual de la maquina

» Tener en cuenta y respetar las instrucciones de seguridad y
los simbolos de seguridad

» Utilizar los dispositivos de seguridad

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

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

Conecte la maquina y el control numérico de la forma siguiente:

» Conectar la tension de alimentacién del control numérico vy la
maéaquina

> El control numérico mostrara el estado de conexiéon en los
didlogos siguientes.

> El control numérico mostrara el dialogo Interrupcion de
corriente tras un arrangque correcto

» Eliminar el mensaje con la tecla CE

> El control numérico muestra el didlogo Traducir
el programa de PLC, el programa de PLC se
traducird automaticamente.

> El control numérico muestra el didlogo Falta la
tension de control para los relés.

@ » Conectar la tension del control
> El control numérico ejecuta un autodiagnéstico.

Si el control numérico no registra errores, mostraréa el didlogo
Sobrepasar los puntos de referencia.

Si el control numeérico registra un error, emitird un mensaje de
error.
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INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al conectar la méaquina, el control numérico intenta restablecer
el estado de desconectado del plano inclinado. Bajo ciertas
circunstancias esto no es posible. Esto aplica, p. ej si bascula
con angulo del eje y la maquina se ha configurado con dngulo
espacial o si se ha modificado la cinematica.

» Sies posible, reponer la inclinacién antes de la desconexién
» Al volver a conectar comprobar el estado de la inclinacion

Comprobar la posicion del eje

@ Esta seccion se aplica exclusivamente a los ejes de
maquina con sistema de medida EnDat.

Cuando tras conectar la maquina la posicion real del eje no coincide
con la posicion al desconectarla, el control numérico muestra una
ventana superpuesta.

» Comprobar la posicion del eje afectado

» Cuando la posicién real del eje coincide con la indicacion
propuesta, confirmar con SI

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Las variaciones entre las posiciones reales del eje y los valores
gue espera el control numérico (guardados al desconectar)
pueden provocar, si estas se incumplen, desplazamientos de los
ejes no deseados e imprevisibles. Durante la referenciacién de
ejes adicionales y de todos los desplazamientos subsiguientes
existe riesgo de colisiones.

» Comprobar posicién del eje

» Confirmar la ventana superpuesta con Si exclusivamente si
las posiciones de los ejes coinciden

> A pesar de la confirmacion, en lo sucesivo desplazar el eje
con cuidado

» En caso de discrepancia o duda, péngase en contacto con el
fabricante
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Sobrepasar los puntos de referencia

Si el control numérico ha realizado con éxito el autodiagndstico
tras la desconexién, muestra el didlogo Sobrepasar los puntos de
referencia.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
La conexién de la maquina y el desplazamiento de los
puntos de referencia son funciones que dependen de la
maquina.
Si su maquina esté equipada con sistemas de medida
absolutos, no es necesario sobrepasar los puntos de
referencia.

o Cuando solo desee editar o simular graficamente
programas, seleccione inmediatamente después
de conectar la tensién de control el modo de
funcionamiento Programar o Test del programa sin

referenciar los ejes.

Sin ejes referenciados puede fijar un punto de referencia
o modificar el punto de referencia en la tabla de puntos
de referencia. El control numérico emite la advertencia
Sobrepasar puntos referencia.

Después se pueden sobrepasar los puntos de
referencia. Para ello, en el modo de funcionamiento

Funcionamiento manual pulsar la softkey
SOBREPASO REFERENC..

Pasar por los puntos de referencia en la secuencia prefijada:

» Pulsar para cada eje la tecla NC-Start o

> Ahora el control numérico esta preparado
para funcionar y se encuentra en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual.

Alternativamente, sobrepasar los puntos de referencia en
cualquier secuencia:

frl

- » Pulsar y mantener para cada eje la tecla de
direccion del eje hasta que se haya sobrepasado
- el punto de referencia
> Ahora el control numérico esta preparado

para funcionar y se encuentra en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual.
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Sobrepasar el punto de referencia en un plano inclinado de
mecanizado

Si la funcién Inclinar plano de trabajo estaba activa antes de
desconectar el control numérico, el control numérico activa la
funcién automaticamente también tras el reinicio. Los movimientos
mediante las teclas del eje se realizan por lo tanto en el espacio de
trabajo inclinado.

Antes de sobrepasar los puntos de referencia debe desactivar
la funcion Tilt the working plane, en caso contrario, el control
numeérico interrumpe el proceso con un mensaje de alarma.
También puede referenciar los ejes que no estén activados en
la cinematica actual sin desactivar Tilt the working plane, por
ejemplo, un almacén de herramientas.

Informacion adicional: "Activacion manual de la inclinacién”,
Pagina 247

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

El control numérico no lleva a cabo ninguna comprobacion
automatica de colisiones entre la herramienta vy la pieza de
trabajo. En caso de un posicionamiento previo erréneo o
una distancia insuficiente entre los componentes, durante la
referenciacién de los ejes existe riesgo de colisiones.

» Tener en cuenta las indicaciones en pantalla

» En caso necesario, sobrepasar una posicién segura antes de
la referenciacion de los ejes

» Tener en cuenta las posibles colisiones

o Sila méqguina no posee sistemas de medida
absolutos, la posicién de los ejes giratorios debe
confirmarse. La posicién visualizada en la ventana
superpuesta corresponde a la Ultima posicién antes de
la desconexion.
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Desconexion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
La desconexién es una funcion que depende de la
maquina.

Para evitar una pérdida de datos al desconectar, debe salir
expresamente del sistema operativo del control numérico:

» Modo de funcionamiento: Pulsar la tecla
Funcionamiento manual

» Pulsar la softkey OFF

OFF

e » Confirmar con la softkey APAGAR

s » Si el control numérico muestra en una ventana
superpuesta el texto Ya puede desconectar, ya
podréd interrumpir la corriente de alimentacion del
control numérico

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

El control numérico debe apagarse para que finalicen los
procesos activos y los datos se guarden de forma segura.
Desconectar inmediatamente el control numérico accionando
el interruptor principal puede conllevar a la pérdida de datos en
todos los estados del control numérico.

> Apagar siempre el control numérico
» Accionar el interruptor principal Unicamente después de ver el
aviso en la pantalla
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5.2 Desplazamiento de los ejes de la
maquina

Indicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El desplazamiento de los ejes mediante las teclas de
direccion del eje depende de la maquina.

Desplazar eje con las teclas de direccion de los ejes

» Modo de funcionamiento: Pulsar la tecla
Funcionamiento manual

Accionar las teclas de direccion de los ejes y
mantenerlas pulsadas mientras se tenga que
desplazar el eje, o

» Desplazar los ejes de forma continua: Mantener
pulsada la tecla de direccién de los ejes y pulsar
la tecla NC-Start

H A
v

=l

Parar: Pulsar la tecla NC-Stopp

[

@l
v

Con ambos métodos se pueden desplazar también varios ejes
simultdneamente, el control numérico muestra entonces el avance
de la trayectoria. El avance con el que se desplazan los ejes, se
modifica mediante la softkey F,

Informacidn adicional: "Revoluciones S, avance F y funcion auxiliar
M", P4gina 186

Cuando en la maquina esta activa una orden de desplazamiento,
el control numérico muestra el simbolo STIB (Control en
funcionamiento).
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Posicionamiento por incrementos

En el posicionamiento por incrementos el control numérico
desplaza un eje de maquina segun la cuota incremental que haya

programado.

<

INCRE-
MENTO

[oFF] o

CONFIRMAR
VALOR

CONFIRMAR
VALOR

INCRE-
MENTO

FF] ow

» Conmutar la barra de Softkeys

Z
» Modo de funcionamiento: Pulsar la
tecla Funcionamiento manual o la tecla
Volante electronico

» Seleccionar el posicionamiento por incrementos: @s
softkey COTA INCREMENTAL en ON

<Y

o
>

» Introducir la aproximacion de los ejes lineales y
confirmar con la softkey CONFIRMAR VALOR

» Alternativamente, confirmar con la tecla ENT

» Mediante la tecla de fecha, posicionar el cursor
sobre ejes circulares

» Introducir la aproximacion de los ejes circulares
y confirmar con la softkey CONFIRMAR VALOR

» Alternativamente, confirmar con la tecla ENT

» Confirmar con la softkey OK
La medida del incremento esté activa.

» Desconectar el posicionamiento
por incrementos: Poner la softkey
MEDIDA DEL INCREMENTO en OFF

Estando en el menu Incremento paso de medida,
puede desconectar con la softkey DESCONECTAR el
posicionamiento por incrementos.

El rango de introduccién para la aproximacion es de
0,001 mm hasta 10 mm.
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Desplazamiento con volantes electronicos

A PELIGRO

jAtencion! jPeligro para el operario!

En caso de hembrillas de conexién no aseguradas, cables
defectuosos y usos no previstos, existira siempre riesgo
eléctrico. Los riesgos comienzan al conectar la maquina.

» Solo personal de servicio autorizado puede conectar o retirar
los dispositivos

» Encender la maquina Unicamente con un volante conectado o
con una hembrilla de conexién asegurada

El control numérico soporta el desplazamiento con los nuevos
volantes electrénicos siguientes:

B HR 510: volante sencillo sin display, transmisién de datos por
cable

® HR 520: Volante con display, transmision de datos por cable
® HR 550FS: Volante con display, transmision de datos por radio

Ademas, el control numérico soporta los volantes con cable HR 410
(sin display) y HR 420 (con display).

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de su maquina puede poner a su
disposicion funciones adicionales para los volantes
HR b5xx.

Los volantes portatiles HR 520 y HR 550FS disponen de un display
en el que control numérico muestra informacion diversa. Ademas
se pueden ejecutar mediante las softkeys del volante importantes
funciones de ajuste, p. €]., la fijacidon de puntos de referencia o la
introduccién y ejecuciéon de funciones M.

Tan pronto como se haya activado el volante mediante la tecla

de activacion del mismo, ya no es posible el manejo mediante el
teclado. El control numérico muestra este estado en la pantalla del
control numérico mediante una ventana superpuesta.
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Si hay varios volantes conectados a un control numérico, entonces
la tecla de volante del teclado no estéa disponible. Se activa o
desactiva el volante con la tecla de volante en el volante. Antes

de poder seleccionarse otro volante debe desactivarse el volante
activo.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

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

1 Tecla PARO DE EMERGENCIA

2 Display del volante para la visualizacion del estado vy la selecciéon
de funciones

softkeys

El fabricante puede cambiar las teclas del eje segun la
configuracion el eje

Tecla de confirmacion

Teclas cursoras para la definicion de la sensibilidad del volante
Tecla de activacion del volante

Tecla de direccién en la cual el control numérico desplaza el eje

seleccionado

9 Superposicién de marcha rapida para la tecla de direccién de los
ejes

10 Conectar el cabezal (funcién segun la maquina, tecla
intercambiable por el fabricante de la maquina)

11 Tecla Generar frase NC (funcién segun la maquina, tecla
intercambiable por el fabricante de la maquina)

12 Desconectar el cabezal (funcién segun la maquina, tecla

intercambiable por el fabricante de la maquina)

W

0 N O O

14

15

13 Tecla CTRL para funciones especiales (funcién dependiente de
la méaquina, tecla intercambiable por el fabricante de la méquina)

14 Tecla NC-Start (funcion dependiente de la maquina, tecla
intercambiable por el fabricante de la maquina)

15 Tecla NC-Stopp (funcion dependiente de la maquina, tecla
intercambiable por el fabricante de la maquina)

16 Volante electrénico

17 Potencidmetro de la velocidad del cabezal

18 Potencidmetro del avance

19 Conexién de cable, no para el volante por radio HR 550FS

16

18

176 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019



Ajuste | Desplazamiento de los ejes de la maquina

Display del volante

1 Solo con el volante por radio HR 550 FS: Indicacion
de si el volante se encuentra en la Docking-Station o si el
funcionamiento por radio esté activo

2 Solo con el volante por radio HR 550HR 550FS: Indicacion
de la intensidad de campo, seis barras = maxima intensidad de
campo

RES B.188 STEPE. T
3 Solo con el volante por radio HR 550 FS: Estado de carga del ® —

acumulador, seis barras = maximo estado de carga. Durante la
carga, una barra se mueve de izquierda a derecha

4 Y+50.000: Posicién del eje seleccionado

5 *: STIB (control activo); ejecucion del programa iniciado o eje en
movimiento

6 OFFS +0.000: Valores de offset de M118 o de los ajustes de
programa globales (opcion #44)

7 $1600: velocidad actual del cabezal

FO: avance actual con el que se desplazara el eje seleccionado

9 E: existe un aviso de error

Cuando aparece un mensaje de error en el control numérico,
el display del volante muestra el mensaje ERROR durante 3
segundos. A continuacién, verd la indicacién E mientras el error
permanezca en el control numérico.

10 WPL: La funcion 3D-ROT esté activa
Segun el ajuste, en el menl 3D-ROT se ve los siguiente:

® VT: La funcién de desplazamiento en el eje de la herramienta
esté activada

® WP: La funcién Giro béasico esté activada

11 RES 0100: resolucién del volante activada. Recorrido que
recorre el eje seleccionado en una vuelta del volante

12 STEP ON o OFF: Posicionamiento incremental activo e
inactivo. Estando activa la funcion, el control numérico indica
adicionalmente el incremento de desplazamiento activo

13 Barra de softkeys: seleccién de diversas funciones, descripcion
en las siguientes secciones

5

o N W Rk

10
12

]
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Caracteristicas especiales del volante portatil por radio HR
550FS

APELIGRO

jAtencion! jPeligro para el operario!

El uso de volantes por radio es mas propenso a interferencias
debido al funcionamiento con baterias y a otros usuarios de radio
que uno conectado por cables. En trabajos de mantenimiento

y reparacion, por ejemplo, no respetar las condiciones e
instrucciones para un funcionamiento seguro puede suponer un
riesgo para el usuario.

» Comprobar posibles interferencias con otros usuarios de radio
en la conexién por radio del volante

» Desconectar el volante y el soporte del volante tras, como
mucho, 120 horas de tiempo de funcionamiento para que
el control numérico realice un test de funcionamiento en el
siguiente reinicio

» Con varios volantes por radio en un taller, asegurarse de que
exista una desviacion clara entre el soporte del volante y el
volante correspondiente (p. e]., etiquetas de color)

» Con varios volantes por radio en un taller, asegurarse de
que exista una desviacién clara entre la maquina y el volante
correspondiente (p. ej., test de funcionamiento)

El volante por radio HR 550FS dispone de una bateria. La bateria se
cargara después de colocar el volante en el soporte para el volante.

El soporte del volante HRA 551FS y el volante HR 550FS forman
conjuntamente una unidad funcional.

La bateria proporciona una disponibilidad del HR 550FS de hasta 8
horas hasta la nueva carga. Si la bateria del volante esté totalmente
descargada, se requiere aprox. 3 horas hasta que la bateria se
cargue por completo. Si no se utiliza el HR 550FS, guardarlo
siempre en el soporte previsto para el volante Con ello se asegura
la disponibilidad por la carga de la bateria del volante por radio a
través de una regla de contacto en la parte posterior del volante y
una conexioén directa para el circuito de parada de emergencia.

En cuando el volante se encuentra en su soporte, internamente
conmuta a funcionamiento por cable. Si la bateria del volante se
ha descargado totalmente, entonces también se puede utilizar. Su
funcionamiento es igual que en el funcionamiento por radio.

o Para asegurar la funcién hay que limpiar los contactos 1
del soporte de volante y del volante.

El campo de transmisién de las senales por radio es muy amplio.
Pero si se alcanza el borde de la transmision de las senales, p. €j.,
, con maquinas muy grandes, el HR 550 FS emite un aviso en
forma de un alarma vibratoria. En este caso hay que reducir la
distancia hacia el soporte de volante donde se encuentra instalado
el receptor de las sefales por radio.
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INDICACION

jAtencion! jPeligro para herramienta y pieza!

Con una interrupcion de la senal por radio, una descarga de la
bateria completa o una averia el volante por radio reaccionara
con una parada de emergencia. Las reacciones con paradas de
emergencia durante el mecanizado pueden producir danos en la
herramienta o en la pieza.

» Colocar el volante en su soporte mientras no se esté
utilizando

» Mantener una distancia reducida entre el volante y su soporte
(tener en cuenta la alarma vibratoria)

» Probar el volante antes del mecanizado

Si el control numérico ha activado una parada de emergencia, debe
volver a activar el volante. Debe procederse de la siguiente forma:

» Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD
» Seleccionar Ajustes de maquina
AuUSTAR > Pulsar la softkey AJUSTAR FUNCION. VOLANTE

FUNCION.
VELEE » \olver a activar el volante por radio mediante el

botdn Iniciar volante

» Guardar la configuracion y abandonar el menu de
configuracién: pulsar ENDE

Para la puesta en marcha y la configuracion, en el modo de
funcionamiento MOD, se dispone de una funcién correspondiente.

Informacién adicional: "Volante por radio: HR 550 FS configurar”,
Pagina 364
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Seleccionar el eje a desplazar

Los ejes principales X, Y y Z, asi como tres més, definibles por el
fabricante de la maquina, se pueden activar directamente mediante
las teclas de ejes. El fabricante de su maquina puede vincular
también el eje virtual VT directamente con una de las teclas de eje
libres. Si el eje virtual VT no esta vinculado a una tecla del eje, siga
las siguientes indicaciones:

» Pulsar la softkey del volante F1 (AX)

> El control numérico muestra todos los ejes activos en el display
del volante. El eje activo parpadea momentaneamente.

» Seleccionar el eje deseado con las softkeys del volante F1 (->) o
F2 (<-) y confirmar con la softkey del volante F3 (OK)

Ajustar la sensibilidad del volante

La sensibilidad del volante determina el recorrido de un eje por
cada vuelta del volante. La sensibilidad del volante resulta de la
velocidad del volante del eje definida y del escalén de velocidad
interno del control numeérico. El escalén de velocidad describe

un porcentaje de la velocidad del volante. Para cada escalén de
velocidad, el control numérico calcula una sensibilidad del volante.
Las sensibilidades del volante resultantes pueden seleccionarse
directamente mediante las teclas cursoras del volante (solo cuando
la cota incremental no esta activada).

A partir de los escalones de velocidad resultan, en el ejemplo
de una velocidad del volante definida de 1 para las unidades
correspondientes, las siguientes sensibilidades del volante:

Sensibilidades del volante resultantes
en mm/vuelta y grados/vuelta:
0,0001/0,0002/0,0005/0,001/0,002/0,005/0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1

Sensibilidades del volante resultantes en pulgadas/Vuelta:
0,000127/0,000254/0,000508/0,00127/0,00254/0,00508/0,0127/0,0254/0,0508/0,127/0,254/0,508

Ejemplos para sensibilidades del volante resultantes:

Velocidad del volante definida Escalon de velocidad Sensibilidad del volante
resultante

10 0,01 % 0,001 mm/vuelta

10 0,01 % 0,001 grados/vuelta

10 0,0127 % 0,00005 pulgadas/vuelta
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Desplazar ejes

» Activar volante: pulsar la tecla del volante en el
HR b5xx:

> Ahora solo puede operar el control numérico
desde el HR 5xx. El control numérico muestra
una ventana superpuesta en la pantalla con texto
informativo.

» En caso necesario, seleccionar el modo de
funcionamiento deseado, mediante la softkey
OPM

» Sies necesario, mantener pulsada la tecla de
confirmacion del volante

> Seleccionar en el volante el eje a desplazar.
En su caso, seleccionar los ejes adicionales
mediante softkeys

» Desplazar el eje activo en la direccién +, o

Desplazar el eje activo en la direccion -

o @Bl B
v

» Desactivar volante: pulsar la tecla del volante en
el HR bxx

> Ahora puede volver a operar el control numérico
desde el panel de control.
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Ajustes de potenciémetro

A PELIGRO

jAtencion! jPeligro para el operario!

Activar el volante no activa automaticamente los potencidmetros
del volante, ademas, los potencidmetros estan activos en el
panel de control del control numérico. Tras un NC-Start en el
volante, el control numeérico inicia de inmediato el mecanizado o
el posicionamiento de ejes aunque usted haya ajustado al 0% los
potencidmetros del volante. Si hay personas en el espacio de la
maquina, existe peligro mortal.

» Fijar los potenciémetros del panel de mandos de la maquina
antes de utilizar el volante a 0%

> Activar siempre los potenciémetros del volante al utilizar el
volante

Después de haber activado el volante, los potenciémetros del
teclado de control de la maquina todavia estan activos. Cuando
desee utilizar los potencidmetros en el volante, proceda de la
siguiente forma:

» Pulsar al mismo tiempo la tecla CTRL y la tecla Volante en HR
B5xx

> El control numérico muestra el menu de softkeys para la
seleccién de potenciémetros en el display del volante.

> Pulsar la softkey HW para activar los potenciometros del volante

Cuando se hayan activado los potenciémetros del volante, deben
volverse a activar los potencidmetros del teclado de control de la
maquina antes de seleccionar el volante. Debe procederse de la
siguiente forma:

» Pulsar al mismo tiempo la tecla CTRL y la tecla Volante en HR
B5xx

> El control numérico muestra el menu de softkeys para la
seleccién de potenciémetros en el display del volante.

» Pulsar la softkey KBD para activar los potenciémetros en el
teclado de control de la maquina

Si el volante se ha desactivado pero los potencidmetros del volante
todavia estén activos, el control numérico emite una advertencia.
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Posicionamiento por incrementos

En el posicionamiento por incrementos, el control numérico
desplaza el eje del volante activo momentaneamente segun la cota
incremental que haya programado:

» Pulsar la softkey del volante F2 (STEP)

» Activar el posicionamiento por incrementos: Pulsar la softkey del
volante 3 (ON)

» Seleccionar la cota incremental deseada pulsando las teclas
F1 o F2. La medida de incremento mas pequena posible es
0,0001 mm (0,00001). La medida de incremento mas grande
posible es 10 mm (0,3937 pulg.)

» Aceptar la cota incremental seleccionada con la softkey 4 (OK)

Desplazar el eje del volante activo con la tecla del volante + o -
en la direccién correspondiente

o Si mantiene pulsada la tecla F1 o F2, el control
numérico aumenta el paso de visualizacion en
un cambio de decena lo equivalente al factor 10
respectivamente.

Al pulsar también la tecla CTRL, aumenta el paso de

visualizacion al pulsar F1 o F2 lo equivalente al factor
100.

Introduccion de funciones auxiliares M
» Pulsar la softkey del volante F3 (MSF)
» Pulsar la softkey del volante F1 (M)

» Seleccionar el niumero de funcién M deseado pulsando las
teclas F1 o F2

» Ejecutar la funcién auxiliar M con la tecla NC-Start

Introducir la velocidad S del cabezal

» Pulsar la softkey del volante F3 (MSF)

» Pulsar la softkey del volante F2 (S)

» Seleccionar la velocidad deseada pulsando las teclas F1 o F2
» Activar la nueva velocidad S con la tecla NC-Start

o Si mantiene pulsada la tecla F1 o F2, el control
numérico aumenta el paso de visualizacion en
un cambio de decena lo equivalente al factor 10
respectivamente.

Al pulsar también la tecla CTRL, aumenta el paso de
visualizacion al pulsar F1 o F2 lo equivalente al factor
100.
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Introducir el avance F

» Pulsar la softkey del volante F3 (MSF)

» Pulsar la softkey del volante F3 (F)

» Seleccionar el avance deseado pulsando las teclas F1 o F2
» Aceptar el nuevo avance F con la softkey del volante F3 (OK)

o Si mantiene pulsada la tecla F1 o F2, el control
numeérico aumenta el paso de visualizacion en
un cambio de decena lo equivalente al factor 10
respectivamente.

Al pulsar también la tecla CTRL, aumenta el paso de
visualizacion al pulsar F1 o F2 lo equivalente al factor
100.

Fijar punto de referencia

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante puede bloquear la fijacidon de un punto de
referencia en ejes individuales.

Pulsar la softkey del volante F3 (MSF)
Pulsar la softkey del volante F4 (PRS)

Si es necesario, seleccionar el eje en el que se desee fijar el
punto de referencia

» Anular el eje con la softkey del volante F3 (OK) , o ajustar
el valor deseado con las softkeys del volante F1y F2y
luego aceptarlo con la softkey del volante F3 (OK). Pulsando
adicionalmente la tecla CTRL se aumenta el paso de
visualizacién a 10

Cambiar los modos de funcionamiento
Mediante la softkey del volante F4 (OPM) se puede conmutar

desde el volante el modo de funcionamiento, si el estado actual del
control le permite una conmutacion.

» Pulsar la softkey del volante F4 (OPM)
» Seleccionar mediante las softkeys del volante el modo de
funcionamiento deseado

® MAN: Funcionamiento manual
MDI: Posicionam. con introd. manual
SGL: Ejecucioén frase a frase
RUN: Ejecucion continua
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Crear la frase de desplazamiento completa

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de su maquina puede vincular la tecla
Generar frase NC con cualquier funcién.

» Seleccionar modo de funcionamiento Posicionam. con introd.
manual

» Sies necesario, con las teclas cursoras del teclado del control
numérico, seleccionar la frase NC tras la cual desee insertar la
nueva frase de desplazamiento
Activacién del volante
Pulsar la tecla del volante generar frase NC
El control numérico inserta una frase de desplazamiento

completa, la cual contiene todas las posiciones del eje
seleccionadas mediante la funcién MOD.

Funciones en los modos de funcionamiento de Programa

En los modos de funcionamiento de Programa se pueden ejecutar
las siguientes funciones:

® Tecla NC-Start (Tecla de volante NC-Start)
® Tecla NC-Stopp (Tecla de volante NC-Stopp)

B Sj se ha pulsado la tecla NC-Stopp: Stop interno (softkeys de
volante MOP y luego Stopp)

® Sj se ha pulsado la tecla NC-Stopp: Desplazar los ejes
manualmente (softkeys de volante MOP y luego MAN)

= Nueva aproximacion al contorno tras haber desplazado
manualmente los ejes durante una interrupcion del programa
(softkeys del volante MOP y luego REPO). El manejo se realiza
mediante softkeys de volante, asi como mediante las softkeys
de pantalla.
Informacidn adicional: "Reentrada al contorno”, Pagina 293

. Conexién y desconexion de la funcién Inclinacion del plano de
mecanizado (softkeys del volante MOP y luego 3D)
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5.3 Revoluciones S, avance F y funcion
auxiliar M

Aplicacion
En los modos de funcionamiento Funcionamiento manual y

Volante electrénico se introduce el nimero de revoluciones del
cabezal S, el avance F vy la funcion auxiliar M mediante softkeys.

Informacidn adicional: "Introduccién de funciones auxiliares My
STOP ", Pagina 306

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante determina qué funciones auxiliares estan
disponibles en la maquina y cuales estan permitidas en
el modo de funcionamiento Funcionamiento manual.

Introduccion de valores

Revoluciones del cabezal S, funcién auxiliar M
La velocidad de giro del cabezal se introduce como sigue:
» Pulsar la Softkey S

S
> El control numérico muestra en la ventana
superpuesta el didlogo RPM cabezal S =
o » Introducir 1000 (velocidad de giro del cabezal)

Aceptar con la tecla Iniciar NC

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

El control numérico muestra la velocidad de giro del cabezal actual

en la visualizacion de estado. Con una velocidad < 1000, el control

numeérico muestra también los decimales introducidos.
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Avance F
El avance se introduce como sigue:
» Pulsar la softkey F

> El control numérico muestra una ventana de
superposicion.

» Introducir el avance

Nt » Confirmar con la tecla ENT

Para el avance F es valido:

® Sise introduce F=0, se activa el avance que el fabricante haya
definido como avance minimo

® Sj el avance introducido sobrepasa el valor maximo que ha
definido el fabricante, actuara el valor definido por el fabricante

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

® E| control numérico muestra el avance de la trayectoria

= Con 3D ROT activo se muestra el avance de la trayectoria
con el movimiento de varios ejes

® Con 3D ROT inactivo, la indicacion del avance permanece
vacia cuando varios ejes se mueven simultdneamente

El control numérico muestra el avance actual en la visualizacion de
estado.

= Con un avance <10, el control numérico muestra también un
decimal introducido

= Con un avance <1, el control numérico muestra dos decimales.

Modificar el numero de revoluciones del cabezal y el
avance

Con los potenciémetros para la velocidad de giro del cabezal Sy el

avance F, el valor ajustado se puede modificar de 0% hasta 150%.

El potenciémetro de avance reduce Unicamente el avance
programado y no el avance calculado por el control numérico,

@ El override para las revoluciones del cabezal solo actua
en maquinas con accionamiento del cabezal controlado.
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Limitacion del avance F MAX

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
La limitacién de avance depende de la maquina.

Con la ayuda de la softkey F MAX se puede reducir la velocidad
del avance para todos los modos de funcionamiento. La reduccion
es valida para todos los movimientos de avance y avance rapido.
El valor introducido por el usuario permanece activo después de
desconectar o conectar.

La softkey F MAX se encuentra en los modos de funcionamiento
siguientes:

® Ejecucion frase a frase

® Ejecucion continua

®m Posicionam. con introd. manual

Procedimiento
Para activar la limitacién del avance F MAX debe procederse de la
siguiente forma:

» Modo de funcionamiento: Pulsar la tecla
Posicionam. con introd. manual

» Pulsar la softkey F MAX

F MAX

» Introducir el avance méaximo deseado
> Pulsar la softkey OK

‘0K
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5.4 Concepto de seguridad opcional
(Seguridad funcional FS)

Generalidades

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de su méquina adapta el concepto de
seguridad de HEIDENHAIN a su maquina.

Todo los usuarios de una maquina herramienta estan expuestos

a peligros. Es cierto que los dispositivos de protecciéon pueden
impedir el acceso a los puntos de riesgo, pero el operador también
debe poder trabajar en la maquina sin dispositivos de proteccién
(p. ej. con la puerta de proteccion abierta). Para minimizar estos
peligros, en los Ultimos anos se han elaborado diferente directivas
y hormas.

El concepto de seguridad integrado de HEIDENHAIN corresponde
al Performance Level d, segin EN 13849-1 y SIL 2 segun

IEC 61508. Los modos de funcionamiento relacionados con la
seguridad corresponden a EN 12417 y garantizan una proteccion
personal de gran alcance.

Base del concepto de seguridad de HEIDENHAIN es la estructura
de procesador de dos canales que consiste en el ordenador
principal MC (main computing unit) y de uno o varios modulos

de regulacién de accionamiento CC (control computing unit). En
los sistemas de control, todos los mecanismos de supervision se
disefan de manera redundante. Los datos de sistema relevantes
para la seguridad estan sujetos a una comparacion de datos
ciclica reciproca. Los errores de seguridad siempre causan desde
reacciones de parada definidas hasta una parada segura de todos
los accionamientos.

En las entradas y salidas relativas a la seguridad (ejecutadas en
dos canales) que influyen en el proceso en todos los modos de
funcionamiento, el control numérico activa determinadas funciones
de seguridad y alcanza estados del servicio seguros.

En este capitulo encontrara explicaciones de las funciones que
estan disponibles en un control numérico con Seguridad funcional.
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Ajuste | Concepto de seguridad opcional (Seguridad funcional FS)

Definiciones
Modos de funcionamiento referidos a la seguridad

Denominacién Breve descripcion

SOM_1 Safe operating mode 1: modo automatico,
funcionamiento de produccién

SOM_2 Safe operating mode 2: modo de preparacién

SOM_3 Safe operating mode 3: Intervencion manual,

s6lo para usuarios cualificados

SOM_4 Modo de funcionamiento 4 Intervencion
manual ampliada, observacion del proceso

Funciones de seguridad

Denominacion Breve descripcion

SS0, SS1, SS1F, Safe stop: parada segura de los accionamien-
SS2 tos de diferentes maneras.

STO Safe torque off: Interrupcién de la alimentacién
al motor. Ofrece proteccién contra el rearran-
gue inesperado de los accionamientos.

SOS Safe operating Stop: parada de funcionamiento
segura. Ofrece proteccioén contra el rearranque
inesperado de los accionamientos.

SLS Safety-limited-speed: limitacion segura de la
velocidad. Evita que con la puerta de protec-
cion abierta se puedan sobrepasar limitaciones
de velocidad definidas.
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Indicaciones de estado adicionales

En un control numérico con Seguridad funcional FS, la visualizacion
de estado general contiene informacién adicional referente al
estado actual de las funciones de seguridad. El control numérico
muestra esta informacion en forma de estados del servicio en las
visualizaciones de estado T, Sy F.

Indicacion Breve descripcion
de estado
STO Alimentacién de energia al cabezal 0 a un accio-

namiento de avance esta interrumpido

SLS Safety limited speed: est4 activa una velocidad
reducida segura

SOS Safe operating Stop: parada de funcionamiento
segura esta activa

STO Safe torque off: la alimentacion al motor esta
interrumpida

El control numérico muestra el estado de los ejes con un icono:

Icono Breve descripcion

W El eje se ha comprobado o no se ha de
comprobar.

& El eje no se ha comprobado, pero debe compro-

barse para garantizar el funcionamiento seguro.

Informacion adicional: "Comprobar las posicio-
nes del eje", Pagina 192

& El eje no estd monitorizado por la Seguridad
Funcional o no esta configurado como seguro.

El control numérico muestra el modo de funcionamiento relativo
a la seguridad activo con un icono en la fila superior derecha cerca
del texto del modo de funcionamiento:

Icono Modo de funcionamiento referido a la
seguridad

SOM El modo de funcionamiento SOM_1 esta activo

1%

SOM Modo de funcionamiento SOM_2 esta activo

25

SOM Modo de funcionamiento SOM_3 esta activo

3

S?M Modo de funcionamiento SOM_4 esta activo

40
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Comprobar las posiciones del eje

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante de la maquina debe habilitar esta funcion.

Después de encender la maquina, el control numérico comprueba
si la posicion de un eje coincide con la posiciéon directamente
después del apagado. Si se produce una desviacién, o la FS
(Seguridad Funcional) reconoce una modificacion, este eje se
indica en la indicacién de posicién. Ademas, en la indicacion de
estado se visualiza un triangulo de advertencia en rojo. Los ejes
identificados no se pueden desplazar con la puerta abierta. En este
hay que desplazar los ejes correspondientes a una posicion de
comprobacién.

Debe procederse de la siguiente forma:

» Seleccionar el modo de funcionamiento Funcionamiento
manual

Pulsar la softkey APROXIMAR POSICIONES COMPROBAC.

El control numérico muestra los ejes no comprobados..
Pulsar la softkey SELECC. EJES

Si es necesario, seleccionar el eje deseado mediante softkey
Alternativamente, pulsar la softkey POSIC. LOGICA

Pulsar la tecla NC-Start

El eje se desplaza a la posicién de comprobacion.

VV VvV vV vV VvV Yy

Una vez alcanzada la posicién de comprobacién, aparece un

mensaje.

» Pulsar la Tecla de confirmacion en el panel de control de la
maéaquina

> El control numérico representa el eje como comprobado

> Repetir este procedimiento para todos los ejes que se quiere
desplazar a la posicién de comprobacion.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

El control numérico no lleva a cabo ninguna comprobaciéon
automatica de colisiones entre la herramienta y la pieza de
trabajo. En caso de un posicionamiento previo erréneo o

una distancia insuficiente entre los componentes, durante la
aproximacion de las posiciones de comprobacién existe riesgo
de colisiones.

» En caso necesario, aproximar a una posicion segura antes de
la aproximacién de las posiciones de comprobacion

» Tener en cuenta las posibles colisiones

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de su maquina determina el lugar de la
posicion de comprobacion.
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Activar la limitacion de avance

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante de la maquina debe habilitar esta funcion.

Mediante esta funcion puede impedir que la reaccién SS1 (parada
segura de los accionamientos) se active al abrir la puerta de
proteccion.

Al accionar la softkey F LIMITADA, el control numérico limita

la velocidad de los ejes y la velocidad de giro del cabezal o
cabezales a los valores determinados por el fabricante. El modo

de funcionamiento seguro SOM_x seleccionado mediante el
interruptor con llave es decisivo para la limitacién. Si se activa
SOML_1, los ejes y los cabezales entrardn en parada porque este
es el Unico caso admisible en SOM_1 en el que se pueden abrir las
puertas de proteccion.

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual
@ » Conmutar la barra de Softkeys
F » Activar/desactivar la limitacion de avance
_LIMITADO
[oFF]  on
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5.5 Gestion de puntos de referencia

Indicacion
L - . . [8) Funcionamiento manua fone] |
o En lo siguientes casos utilice obligatoriamente la tabla @ LS 2= EProgrone:
de puntos de referencia: - g - —
. L , : . . . T— - o 2
B Sjsu maquina estad equipada con ejes giratorios ] = .o =
(mesa basculante o cabezal basculante) y desea : :: 2 - =
trabajar con la funcion Inclinar plano de trabajo : o o
= Sila maquina esta equipada con un sistema de ge e T
H 100% S-OVR
Camblo de Cabezal 100% F-OVR LIMIT 1
® Sise ha trabajado hasta ahora con tablas de puntos : H .
cero referidos a REF en los controles numéricos o s —
anteriores T e e _
. . . . . . ) raaamn | prora | worercan : | -
E Sj quiere mecanizar varias piezas iguales que estén e - - t LA I o
alineadas con diferentes posiciones

La tabla de puntos de referencia puede contener cualquier nimero
de filas (puntos de referencia). Para optimizar el tamano del fichero
y la velocidad de procesamiento, emplear solo el nimero de lineas
necesarias para la gestién de los puntos de referencia.

Por motivos de seguridad solo pueden insertarse nuevas lineas al
final de la tabla de puntos de referencia.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina puede poner valores
estandar para las columnas individuales de una nueva
fila.

Puntos de referencia de palets y puntos de referencia

Si trabaja con palets, tenga en cuenta que los puntos de referencia
guardados en la tabla de puntos de referencia se refieren a un
punto de referencia activado del punto de referencia de palets.

Informacidn adicional: "Palets", Pagina 321
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Crear la tabla de puntos de referencia en PULGADAS y

activar

Si se cambia el control numérico a la unidad de medida
PULGADAS, la unidad de medida de la tabla de puntos
de referencia no cambia automaticamente.

Si también se quiere cambiar en ella la unidad de
medida, se debera crear una nueva tabla de puntos de
referencia.

Para crear y activar una tabla de puntos de referencia en PULGA-
DAS, debe procederse del modo siguiente:

PGM
MGT

INCH

ARADIR
LINERS N
AL FINAL

PGM
MGT

2

ADMINISTR:
PTO. REF.

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Programar

» Abrir la Gestiéon de ficheros

» Abrir la carpeta TNC:\table

Renombrar el fichero preset.pr, p. €j. a
preset_mm.pr

Crear el fichero preset_inch.pr
Seleccionar la unidad de medida PULGADAS

> El control numérico abre la nueva tabla de
puntos de referencia vacia.

> El control numérico muestra un mensaje de error
relativo a un fichero prototipo con error.

borrar avisos de error del TNC
Anadir filas, p. ej. diez filas
El control numérico anade las filas.

v v vy

Posicionar el cursor en la columna ACTNO de la
fila 0

Introducir 1
Confirmar introduccion

v

» Abrir la Gestién de ficheros
Renombrar fichero preset_inch.pr a preset.pr
Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual
Abrir la Gestién de puntos de referencia
Comprobar la tabla de puntos de referencia

Otra tabla en la que la unidad de medida no se modifica
automaticamente es la tabla de herramientas.

Informacion adicional: "Crear la tabla de herramientas
en PULGADAS vy activar', Pagina 134
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Guardar puntos de referencia en la tabla

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante puede bloquear la fijacidon de un punto de
referencia en ejes individuales.

El constructor de la maquina puede determinar otra ruta
para la tabla de puntos de referencia.

La tabla de puntos de referencia tiene el nombre PRESET.PR y esté
guardada por defecto en el directorio TNC:\table\.

PRESET.PR sélo puede editarse en los modos de funcionamiento
Funcionamiento manual y Volante electrénico después de pulsar
la softkey MODIFICAR PTO.REF. Puede abrir la tabla de puntos de
referencia PRESET.PR en el modo de funcionamiento Programar,
pero no editarla.

Existen diferentes posibilidades para guardar puntos de referencia y

giros bésicos en la tabla de puntos de referencia:

B Registro manual

® Mediante los ciclos del sistema de palpacién en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual y Volante electrénico

A través de los ciclos del sistema de palpacion 400 a 402 y 410
a 419 en el modo Automatico
Mas informacion: Manual de instrucciones Programacion de
ciclos

o Instrucciones de uso:

® En el Menu 3D-ROT se puede ajustar que el giro
basico también actia en el modo de funcionamiento
Funcionamiento Manual.
Informacion adicional: "Activacién manual de la
inclinacion”, Pagina 247

= Durante la fijacion del punto de referencia, las
posiciones de los ejes basculantes deben coincidir
con la situacion inclinada.

B E| comportamiento del control numérico en la fijacién
de puntos de referencia depende del ajuste de los
pardmetros de maquina opcionales chkTiltingAxes
(n° 204601):

Informacion adicional: "Introduccién”, Pagina 206

® PLANE RESET no resetea el 3D-ROT activo.

® El control numérico guarda siempre en la fila O el
punto de referencia que se haya fijado en ultimo
lugar mediante las teclas de eje o mediante softkey.
Si el punto de referencia fijado manualmente
esté activo, el control numérico muestra en la
visualizacion de estado el texto PR MAN(0O).

Ajuste | Gestion de puntos de referencia
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Copiar la tabla de puntos de referencia

Estéd permitido copiar la tabla de puntos de referencia en otro
directorio (para copia de seguridad). Las lineas protegidas contra
escritura también estan protegidas en las tablas copiadas.

iNo modificar el nimero de filas en la tabla copiada! Si se quiere
activar de nuevo la tabla, ello puede originar problemas.

Para activar en otro directorio las tablas de puntos de referencia
copiadas, deben volverse a copiar las tablas.

Si se selecciona una nueva tabla de puntos de referencia, debe
activarse de nuevo el punto de referencia.

Guardar puntos de referencia manualmente en la tabla de
puntos de referencia

Para guardar puntos de referencia en la Tabla de puntos de
referencia, proceda de la siguiente manera:

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

X+ » Desplazar la herramienta con cuidado hasta que
roce la pieza, o posicionar el reloj de medicion
correspondientemente

M 3 F =

ADMINISTR: » Pulsar la SOﬁkey ADMINISTR: PTO. REF.

PTO. REF.

El control numérico abre la tabla de puntos de
referencia y sitla el cursor sobre la fila del punto
de referencia activo.

oL EoAe » Pulsar la softkey MODIFICAR PTO.REF.

PTO.REF.

El control numérico muestra las posibilidades de
introduccion disponibles en la barra de softkeys.

Seleccionar la fila que desea modificar en la tabla
de puntos de referencia (el nimero de la fila
corresponde al niumero de punto de referencia)

H
v

» En caso necesario, seleccionar la columna
que desea modificar en la tabla de puntos de
referencia

CORREGIR » Mediante Softkey, seleccionar una de las
KORRI- T . ., . .
PTO.REF. posibilidades de introduccion disponibles
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Posibles introducciones

Softkey

_+_

Funcion

Aceptar la posicion real de la herramienta (del
comparador) como nuevo punto de referencia: la
funcién memoriza el punto de referencia solo en
el eje en el cual estéa el cursor

INTRODUCIR
DE NUEVO
PTO.REF .

Asignar a la posicion real de la herramienta

(el comparador) un valor cualquiera: la funcién
memoriza el punto de referencia solo en el eje en
el cual esté el cursor. Introducir el valor deseado
en la ventana superpuesta

CORREGIR
KORRI-
PTO.REF .

Desplazar de forma incremental un punto de
referencia ya guardado en la tabla: la funciéon
almacena el punto de referencia solo en el eje

en el cual estéd el cursor. Introducir el valor de
correccion deseado de acuerdo con el signo en
la ventana superpuesta. Con la visualizacién de
pulgadas activa: introducir el valor en pulgadas, el
control numérico convierte internamente el valor
introducido a mm

EDITAR
CAMPO
ACTUAL

Introducir directamente el nuevo punto de
referencia sin calcular la cinemética (especifico
del eje). Solamente utilizar esta funcién cuando
SuU maguina esté equipada con una mesa girato-
ria, y desee fijar en el centro de la misma el
punto de referencia introduciendo directamente
un 0. La funcién memoriza el punto de referencia
solo en el eje en el cual esta el cursor. Introducir
el valor deseado en la ventana superpuesta. Con
la visualizacién de pulgadas activa: introducir el
valor en pulgadas, el control numérico convierte
internamente el valor introducido a mm

ITRANSFORM -
BASE

OFFSET

Seleccionar vista TRANSFORM. BASE/OFFSET. En
la vista estandar TRANSFORM. BASE se muestran
las columnas X, Y y Z. Dependiendo de la maqui-
na, también se muestran las columnas SPA,

SPB y SPC. Aqui el control numérico almace-

na el giro basico (en el eje de herramienta Z el
control numérico utiliza la columna SPC). En la
vista OFFSET se muestran los valores de offset
del punto de referencia.

AKTIVEN
PTO.REF .
ACTIVO

198

Escribir el punto de referencia activo en ese
momento en una fila de la tabla elegible: la
funcién guarda el punto de referencia en todos
los ejes y activa automaticamente la correspon-
diente fila de la tabla. Con la visualizacién de
pulgadas activa: introducir el valor en pulgadas, el
control numérico convierte internamente el valor
introducido a mm

Ajuste | Gestion de puntos de referencia
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Editar la tabla de puntos de referencia

Softkey Funcién de edicion en el modo tabla
TNICTO Seleccionar el inicio de la tabla
= Seleccionar el final de la tabla
PRGINA Seleccionar la pagina anterior de la tabla
PAGINA Seleccionar la péagina siguiente de la tabla
T Seleccionar las funciones para la introduccion de
PTO0.REF. puntos de referencia

Mostrar la seleccion de transformacién base y
offset de eje

ACTIVAR Activar el punto de referencia de la fila selec-
AKTI- .

e cionada actualmente de la tabla de puntos de

referencia

ARADIR Anadir més filas al final de la tabla

LINEAS N

AL FINAL

“corzAR Copiar el campo marcado actualmente

VALOR

ACTUAL

INSERTAR Anadir el campo copiado

VALOR

COPIADO

RESETERR Cancelar la linea seleccionada actualmente:
INEA ;. .

o el control numeérico introduce - en todas las

columnas.

T Anadir lineas individuales al final de la tabla
LINEA

HORRAR Borrar lineas individuales al final de la tabla
LINER
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Proteger los puntos de referencia antes de sobrescribir

Puede proteger de la sobrescritura cualquier fila de la tabla de
puntos de referencia mediante la columna LOCKED. Las filas
protegida ante escritura estan resaltadas en color en la tabla de
puntos de referencia.

Si se quiere sobrescribir una linea protegida contra sobrescritura
con un ciclo de palpacién manual, se debera confirmar con OK e
introducir la contrasena (en caso de proteccién con contrasena).

INDICACION

iAtencion: Peligro de pérdida de datos!

Con la ayuda de la funcién BLOQUEAR/ DESBLOQ. CONTRASENA
las filas blogueadas se pueden desbloquear exclusivamente

con la contrasena.. Las contrasenas olvidadas no se pueden
restablecer. En ese caso, las filas bloqueadas permaneceran
blogueadas permanentemente. La tabla de puntos de referencia
ya no se podra utilizar sin limitaciones.

» Preferentemente, seleccionar la alternativa mediante la
funcién BLOQUEAR/ DESBLOQ.

» Anotar contrasefhas

Para proteger contra sobrescritura un punto de referencia, proceder
del modo siguiente:

» Pulsar la softkey MODIFICAR PTO.REF.

MODIFICRR
PTO.REF .

» Seleccionar la columna LOCKED

EDITAR > Pulsar la softkey EDITAR CAMPO ACTUAL

CAMPO
ACTUAL

Proteger el punto de referencia sin contrasena:

R » Pulsar la softkey BLOQUEAR/ DESBLOQ.

PESBLOD: > El control numérico escribe una L en la columna
LOCKED.

Proteger el punto de referencia con una contrasena:

BLOGUEAR, » Pulsar la softkey

conTrasERn BLOQUEAR/ DESBLOQ. CONTRASENA

» Introducir contrasefa en la ventana superpuesta
» Confirmar con la softkey OK o tecla ENT:

> El control numérico escribe ### en la columna
LOCKED.

OK
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Levantar la protecciéon contra escritura

Para poder volver a procesar una linea protegida contra escritura
debe procederse del modo siguiente:

o » Pulsar la softkey MODIFICAR PTO.REF.

PTO.REF .

» Seleccionar la columna LOCKED
in:;;.a » Pulsar la softkey EDITAR CAMPO ACTUAL
ACTUAL

Punto de referencia protegido sin contrasena:

e » Pulsar la softkey BLOQUEAR/ DESBLOQ.

DESELOG.

> El control numérico anula la proteccién contra
escritura.

Punto de referencia protegido con una contrasena:

sLoausaR, » Pulsar la softkey
S BLOQUEAR/ DESBLOQ. CONTRASENA

» Introducir contrasefa en la ventana superpuesta
» Confirmar con la softkey OK o tecla ENT

> El control numérico anula la proteccién contra
escritura.

oK
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Activar punto de referencia

Activar el punto de referencia en el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

INDICACION

jAtencion! Peligro de graves daios materiales.

Los campos no definidos de la tabla de puntos de referencia

se comportan de forma diferente a los campos definidos con el
valor 0: los campos definidos con 0, al activarse, sobrescriben el
valor anterior, con los campos no definidos, el valor anterior se
mantendra.

» Antes de activar de un punto de referencia, comprobar si
todas las columnas tienen valores escritos

o Instrucciones de uso:

® Al activar un punto de referencia de la tabla de
puntos de referencia, el control numérico restablece
un decalaje del punto de referencia activo, una
simetria, un giro y un factor de escala.

B Por el contrario, la funcién Inclinar plano de trabajo
(ciclo 19 o PLANE) permanece activa.

Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

ADMINISTR: > Pulsar la Softkey ADMINISTR: PTO. REF.

PTO. REF.

=]
v

» Seleccionar el numero del punto de referencia
que desea activar

v

Goto Alternativamente, seleccione con la tecla GOTO
el nimero del punto de referencia que quiere
activar

Nt » Confirmar con la tecla ENT
ACTIVAR » Pulsar la softkey ACTIVAR AKTIPTO.REF.

AKTI-
PTO.REF .

» Confirmar la activacién del punto de referencia

EJECUTRAR

> El control numérico fija la visualizacion y el giro
bésico.
» Abandonar la tabla de puntos de referencia

Activar el punto de referencia en un programa NC

Para activar los puntos de referencia de la tabla de puntos de
referencia durante la ejecucién del programa, utilice el ciclo 247 En
el ciclo 247 definir el nUmero del punto de referencia que se desea
activar.

Mas informacion: Manual de instrucciones Programacion de ciclos
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5.6 Poner punto de referencia sin palpador
digital 3D

Indicacion

En la fijacion del punto de referencia, puede fijar la visualizacién
del control numérico en las coordenadas de una posicion de pieza
conocida.

o Con un palpador 3D se dispone de todas las funciones
de palpacién manuales:

Informacion adicional: "Poner punto de referencia con
palpador 3D (Opcién #17)", Pagina 234

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante puede bloquear la fijacion de un punto de
referencia en ejes individuales.

Preparacion
» Ajustary centrar la pieza
» Introducir la herramienta cero con radio conocido

» Asegurarse de que el control numeérico visualiza las posiciones
reales
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Poner punto de referencia con fresa cilindrica

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

X+ » Desplazar la herramienta con cuidado hasta que
roce la pieza

Y+

LINEIRENE

Fijar el punto de referencia en un eje:

» Seleccionar el eje

> El control numérico abre la ventana de dialogo
FIJAR PUNTO DE REFERENCIA Z=

Ty » Alternativamente, pulsar la softkey
PTO. REF. FIJAR PTO. REF.

Seleccionar eje mediante softkey

]

Herramienta cero, eje del cabezal: fijar la
visualizacién sobre una posicién conocida de
la pieza p. €j., 0) o introducir el grosor d de la
chapa. En el plano de mecanizado: tener en
cuenta el radio de la hta.

ful
4
5

Los puntos de referencia para los ejes restantes se fijan de la
misma forma.

Si se utiliza una herramienta preajustada en el eje de aproximacion,
se fija la visualizacién de dicho eje a la longitud L de la herramienta
o ala suma Z=L+d.

0 Instrucciones de uso:

®  E| control numérico guarda automaticamente el
punto de referencia fijado mediante las teclas de eje
en la linea 0 de la tabla de puntos de referencia.

m Sj el fabricante ha bloqueado un eje, no podra fijar
puntos de referencia en ese eje. La softkey del dicho
eje no seré visible.

® E| comportamiento del control numérico en la fijacién
de puntos de referencia depende del ajuste de los
parametros de maquina opcionales chkTiltingAxes
(n°®204601):
Informacion adicional: "Introduccién”, Pagina 206
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Utilizar las funciones de palpacion con palpadores
mecanicos o relojes comparadores

Si en la maquina no se dispone de ningun palpador 3D electrénico,
se pueden utilizar todas las funciones de palpacion manuales
(excepcién: funciones de calibracién) también con palpadores
mecanicos o a través de simples contactos con la pieza,
Informacidn adicional: "Emplear palpador digital 3D (Opcién #17)",
Pagina 206

En lugar de una senfal electrénica, que es generada
automaticamente por un palpador 3D durante la funcién de
palpacién, activar la sefal de conmutacion para aceptar la posicién
palpacién manualmente, mediante una tecla.

Debe procederse de la siguiente forma:

PALPAR » Seleccionar mediante una Softkey cualquier
POS

e funcién de palpacién

» Desplazar el palpador digital a la primera posicion
que debera adoptar el control numérico

» Aceptar posicion: pulsar la tecla
'+' Adopcion de la posicién real

> El control numérico guarda la posiciéon actual.
» Desplazar el palpador digital a la proxima
posicion que debera adoptar el control numérico
» Aceptar posicion: pulsar la tecla
_%— Adopcioén de la posicion real
El control numérico guarda la posiciéon actual.
» Sies necesario, desplazarse hacia otras

posiciones y aceptar del mismo modo
anteriormente descrito

» Punto de referencia: En la ventana de
mend, introducir las coordenadas del
nuevo punto de referencia, aceptar con la
softkeyFIJAR PTO. REF., o escribir valores en
una tabla
Informacidn adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de medicion de los ciclos
de palpacién’, Pagina 216
Informacidn adicional: "Escribir los valores de
medicion de los ciclos de palpacion en la tabla de
puntos de referencia”, Pagina 217

» Finalizar la funcion de palpacién: Pulsar tecla FIN:

o Siintenta fijar un punto de referencia en un eje
blogueado, el control numérico emitird un aviso o un
mensaje de error por cada ajuste del fabricante.
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5.7

Introduccion

Ajuste | Emplear palpador digital 3D (Opcion #17)

Emplear palpador digital 3D (Opcion

El comportamiento del control numérico en la fijacién de puntos de
referencia depende del ajuste del parametro de maquina opcional

chkTiltingAxes (n.° 204601):

B chkTiltingAxes: NoVerificar El control numérico no comprueba

si las coordenadas actuales de los ejes giratorios (posiciones
reales) coinciden con los angulos basculantes definidos por
usted.

chkTiltingAxes: VerificarSuspendido En espacios de trabajo
inclinados, el control numérico comprueba si al fijar el punto

de referencia en los ejes X, Y y Z las coordenadas actuales

de los ejes giratorios coinciden con los angulos basculantes
definidos por usted (Ment ROT 3D). Si las posiciones no
coinciden, el control numérico abre el menu Espacio de trabajo
inconsistente

chkTiltingAxes: CheckAlways En espacios de trabajo
inclinados activos, el control numérico comprueba si al fijar

el punto de referencia en los ejes X, Y y Z las coordenadas
actuales de los ejes giratorios coinciden Si las posiciones no
coinciden, el control numérico abre el menu Espacio de trabajo
inconsistente

o Instrucciones de uso:

® Sila comprobacién estd desconectada, entonces
las funciones de palpacion PL y ROT cuentan con
posicion de eje giratorio igual a 0.

® Fije el punto de referencia siempre en los tres
ejes. De esta forma, el punto de referencia sera
inequivoco y estara correctamente definido.
Adicionalmente, tenga en cuenta las posibles
desviaciones que podran resultar de las posiciones
de giro de los gjes.

® Sj se fijan puntos de referencia sin sistema de

palpacién 3D vy las posiciones no coinciden, el control
numeérico emitira un mensaje de error.

Si el pardmetro de maquina no esté fijado, el control numérico
comprueba cdémo con chkTiltingAxes: VerificarSiempre
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Comportamiento con ejes basculados

Si las posiciones no coinciden, el control numérico abre el menu
Espacio de trabajo inconsistente

Softkey Funcion
AcEPTAR El control numérico pone en el menu 3D-ROT el
= Funcionamiento manual ROT 3D en Activo. Los

ejes lineales se desplazan en el plano de mecani-
zado inclinado.

El Funcionamiento manual ROT 3D permanece
activo hasta que se ponga en inactivo.

" ToNomAR El control numérico ignora el plano de mecaniza-
ESTADO
ap-RoT do basculado.

El punto de referencia definido es vélido Unica-
mente para estado de inclinacion.

T El control numérico posiciona los ejes rotativos,
GIRO MESA tal como esté puesto en el menu 3D-ROT y pone
el Funcionamiento manual ROT 3D en Activo.

El Funcionamiento manual ROT 3D permanece
activo hasta que se ponga en inactivo.
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Alinear ejes rotativos

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Antes de la alineacién de los ejes de giro, el control numérico no
efectla ninguna comprobacién de colisiones. Si no se ha hecho
el posicionamiento previo, existe riesgo de colision.

» Antes de la alineacioén, ir a una posicién segura

Para alinear los ejes rotativos debe procederse de la siguiente

forma:
S T » Pulsar la softkey EJE ROTAT. GIRO MESA
GIRO MESA
» Dado el caso, definir el avance
» Dado el caso, seleccionar la posibilidad de
NO SYM .
basculamiento
= NO SYM
= SYM +
E SYM -
TURN » Seleccionar comportamiento del
“‘ posicionamiento
[ » Pulsar la tecla NC-Start

> El control numérico orienta los ejes. Al hacerlo
se activa Bascular plano de mecanizado.

o Solo si se pone el Funcionamiento manual ROT 3D
en Activo, se puede seleccionar una posibilidad de
basculamiento.

Informacion adicional: Manual de instrucciones
Programacién en lenguaje conversacional

208 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019
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Resumen

En el modo de funcionamiento Funcionamiento manual estan
disponibles los siguientes ciclos de palpacion:

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El control numérico debe estar preparado por el
fabricante de la maquina para el empleo del palpador
digital 3D.

o HEIDENHAIN solo garantiza la funcion de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacion de

HEIDENHAIN.
Softkey Funcion Pagina
Ts Calibrar Palpador 3D 218
DESEQUIL.
A7
PALPAR Determinar el giro basico 230
H» PL . . 2
@% mediante palpacién de un
plano
“aLPaR Calcular el giro basico 227
| mediante una linea
PaLPAR Fijar el punto de referencia 235
& en un eje seleccionable
PALPAR Fijacién de la esquina como 236
g,.* i punto de referencia
PALPAR Fijar punto central circulo 237
2% .
L como punto de referencia
PaLPAR Fijar eje central como punto 241
“ de referencia
TeBELA Gestion de los datos del Véase el Manual
PALPADOR .
palpador del usuario
Programacion de
ciclos
@ Mas informacion: Manual de instrucciones
Programacion de ciclos
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Movimientos de recorrido con un volante con Display

Durante un ciclo de palpacion manual, con un volante con Display
es posible transferir el control al volante.

Debe procederse de la siguiente forma:

» Iniciar manualmente el ciclo de palpacién

Posicionar el palpador cerca del primer punto de palpacién
Palpar el primer punto de palpacion

Activar el volante en el volante

El control numérico muestra la ventana de superposicion
Volante activo.

Posicionar el palpador cerca del segundo punto de palpacion
Desactivar el volante en el volante

El Control numérico cierra la ventana de superposicion.
Palpar el segundo punto de palpacion

Si es necesario, poner punto de referencia

Finalizar la funcion de palpacion

v vvy

vV v vy VvyVwyy

o Si el volante esté activo no se pueden iniciar los ciclos
del sistema de palpacion.
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Suprimir la monitorizacion del palpador

Suprimir la monitorizacion del palpador

Si el control numérico no recibe ninguna senal estable del palpador
digital, se mostraré la softkey SUPERV. PALPADOR OFF.

Para desactivar la monitorizacion del palpador digital, debe proce-
derse de la siguiente forma:

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual
CONTROL » Pulsar la softkey CONTROL PALPADOR OFF
PALPADOR
OFF > El control numérico desactiva la monitorizacion

del palpador durante 30 segundos.

» Dado el caso, desplazar el palpador para que el
control numérico reciba una senal estable del
palpador

Mientras la monitorizacion del palpador esté desconectada, el
control numérico emitird el mensaje de error La monitorizacion
del palpador digital esta desactivada durante 30 segundos.
Dicho mensaje de error se eliminarg automaticamente tras los 30
segundos.

o Si el palpador digital emite una sefal estable dentro de
los 30 segundos, la monitorizacién del palpador digital
se activara automaticamente y el mensaje de error se
eliminara.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Si la monitorizacién del palpador digital estd desactivada,
el control numérico no ejecuta ninguna comprobacién de
colisiones. Se debe asegurar que el sistema de palpador digital
puede desplazarse de forma segura. Si se selecciona una
direccion de desplazamiento errénea, existe peligro de colisién.

> Desplazar con cuidado los ejes en el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual
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Funciones en ciclos del palpador

En los ciclos del palpador manuales se indican softkeys con las
que se pueden seleccionar la direccion de la palpacion o una
rutina de palpacién. Qué softkeys se indican depende del ciclo
correspondiente:

Softkey

Funcion

Seleccionar la direccién de palpacion

Aceptar la posicion real actual

Palpar automéaticamente el taladro (circulo
interior)

Palpar automaticamente el vastago (circulo
exterior)

Palpar circulo de muestra (centro de varios
elementos)

212

Seleccionar direccion de palpacion paralela al eje
en taladro, vastago y circulo de muestra
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Rutina de palpacion automatica de taladro, vastago y circulo de

muestra

INDICACION

existe riesgo de colision.

seguridad

jAtencion: Peligro de colision!

El control numérico no realiza ninguna comprobacién de
colisiones con el vastago. En los procesos de palpacion
automaticos, el control numérico posiciona el palpador digital
en las posiciones de palpacién de forma auténoma. Si se dan
un posicionamiento previo incorrecto y obstaculos imprevistos

» Programar posicién adecuada
» Tener en cuenta los obstaculos mediante las distancias de

Si se emplea una rutina de palpacion para palpar automaticamente
un taladro, un vastago o un circulo de muestra, el control numérico
abre un formulario con los campos de introducciéon necesarios.

Campos de introduccion en los formularios Medir vastago y

Medir taladro:
Introduccion

¢Diametro de la isla? o
¢Diametro de taladrado?

Funcion

Diametro del elemento palpador
(opcional en los taladros)

¢Distancia de seguridad?

Distancia hasta el elemento palpa-
dor en el plano

Incr. a altura segur.?

Posicionamiento del palpador en
la direccion del eje del cabezal
(partiendo de la posicion actual)

¢Angulo inicial?

Angulo para el primer proceso de
palpacion (0° = direccion positiva del
eje principal, es decir, con el eje del
cabezal Z en X+). Todos los demas
angulos de palpacién resultan del
numero de puntos de palpacion

Nam. ptos . palpaciéon?

NUmero de procesos de palpacién
(3-8)

¢Angulo de abertura?

Palpar circulo completo (360°) o
segmento circular (dngulo de abertu-
ra<360°)

Rutina de palpacion automatica:

» Posicionamiento previo del palpador

PALPAR » Seleccionar la funcién de palpacién: pulsar la
Coaee softkey PALPAR CC
» El taladro debe palparse automaticamente:
Pulsar la softkey TALADRO
E » Seleccionar la direccion de palpacion paralela al
eje
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Ajuste | Emplear palpador digital 3D (Opcion #17)

» Iniciar la funcién de palpacion: pulsar la tecla
NC-Start

> El control numérico ejecuta todos los
posicionamientos previos y procesos de
palpacion.

Para el desplazamiento hasta la posicién, el control numérico
emplea el avance FMAX definido en la tabla del palpador digital. El
proceso de palpacion propiamente dicho se ejecuta con el avance
de palpacién F definido.

Instrucciones de uso y programacion:
B Antes de iniciar una rutina de palpacién automatica

debe posicionar previamente el palpador digital en la
proximidad del primer punto de palpacién. Desplace
el palpador en la direcciéon opuesta a la de palpacion
aproximadamente lo equivalente a la distancia de
seguridad. La altura de seguridad comprende la suma
de los valores de la tabla del palpador digital y del
formulario de introduccién.

En un circulo interior con didmetro grande, el
control numérico puede posicionar el palpador
digital también en una trayectoria circular, con el
avance de FMAX. Para ello debe registrarse en el
formulario de introduccion de datos una distancia
de seguridad para el posicionamiento previo v el
diametro del taladro. Posicionar el palpador en el
taladro, desplazado aproximadamente lo equivalente
a la distancia de seguridad junto a la pared. En el
posicionamiento previo, tenga en cuenta el angulo
inicial del primer proceso de palpacién, por ejemplo,
si el control numérico palpa en primer lugar con un
angulo inicial de 0° en la direccién del eje principal
positiva.

214
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Seleccionar el ciclo del palpador

» Seleccionar modo de funcionamiento Funcionamiento manual
o Volante electrénico

FUNCIONES » Seleccionar funciones de palpacion: Pulsar la
i softkey FUNCIONES PALPADOR

PALPAR » Seleccionar ciclo de palpacion: p. ej., pulsar la
L= softkey PALPAR POS

> El control numérico muestra en la pantalla el
menu correspondiente.

o Instrucciones de uso:

® Siselecciona una funciéon de palpacidon manual,
el control numérico abre un formulario con toda
la informacién necesaria. El contenido de los
formularios depende de la funcion respectiva.

B En algunos campos se pueden introducir también
valores. Emplear las teclas del cursor para cambiar
al campo de introduccion deseado. Unicamente se
puede posicionar el cursor en los campos que son
editables. Los campos no editables se representaran
en gris.

Registrar los valores de medida de los ciclos de
palpacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante tiene que haber preparado el control
numeérico para esta funcién.

Después de que el control numérico haya ejecutado cualquier ciclo
de palpacion, el control numérico escribe los valores de medicion
en un fichero TCHPRMAN.html.

Si en el parametro de maquina FN16DefaultPath (N.° 102202)
no ha fijado ninguna ruta, el control numérico guarda el fichero
TCHPRMAN.html en el directorio principal TNC:\.

o Instrucciones de uso:

m S ejecuta varios ciclos de palpacién consecutivos,
el control numérico guarda los valores medidos de
forma sucesiva.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019 215



Ajuste | Emplear palpador digital 3D (Opcion #17)

Escribir en una tabla de puntos cero los valores de
medicion de los ciclos de palpacion

o Si se quieren guardar valores de medicién en el
sistema de coordenadas de la pieza, utilizar la funcion
INTRODUC. TABLA PTOS.CERO. Si quiere guardar
valores de medicion en el sistema de coordenadas
béasico, utilice la funcién REGISTRO TABLA PTO.REF..

Informacion adicional: "Escribir los valores de medicion

de los ciclos de palpacién en la tabla de puntos de
referencia”, Pagina 217

Mediante la softkey INTRODUC. TABLA PTOS.CERO, el control

numeérico puede escribir, después de ejecutar cualquier ciclo de

palpacién, los valores de la medicion en una tabla de puntos cero:

» Ejecutar cualquier funcién de palpacién

» Registrar las coordenadas deseadas para el punto de referencia
en las ventanas de introduccién que aparecen (depende del
ciclo de palpacién ejecutado)

» Introducir nimero del punto cero en el campo de introduccion
¢{Numero en la tabla?

» Pulsar la softkey INTRODUC. Pulsar
INTRODUC. TABLA PTOS.CERO

> El control numérico guarda el punto cero en el nimero y tabla
de puntos cero introducidos.
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Escribir los valores de medicion de los ciclos de
palpacion en la tabla de puntos de referencia

o Si quiere guardar valores de medicién en el [WFmcssnmmonts mace o EProasanas —f;
sistema de coordenadas basico, utilice la e ‘&
funcién REGISTRO TABLA PTO.REF.. Si se quiere
guardar valores de medicién en el sistema Cd |
de coordenadas de la pieza, utilizar la funcién l.bﬁ_
INTRODUC.INTRODUC. TABLA PTOS.CERO. i
Informacion adicional: "Escribir en una tabla de puntos - I
cero los valores de medicién de los ciclos de palpacion’, , -y
Pagina 216 —-L-am o

e L= Bw =
Mediante la softkey REGISTRO TABLA PTO.REF., después de un Vi

ciclo de palpacién cualquiera, el control numérico puede escribir
los valores de la medicién en la tabla de puntos de referencia.
Los valores de medicion seran memorizados entonces referidos
al sistema de coordenadas de la maquina (coordenadas REF). La
tabla de puntos de referencia tiene el nombre PRESET.PR y esta
guardada en el directorio TNC:\table\.

» Ejecutar cualquier funcién de palpacién

» Registrar las coordenadas deseadas para el punto de referencia
en las ventanas de introduccién que aparecen (depende del
ciclo de palpacién ejecutado)

» Introducir nimero del punto de referencia en el campo de
introduccion ;Namero en la tabla?
» Pulsar la softkey REGISTRO TABLA PTO.REF.

> El control numérico abre el menu ;Sobreescribir el preset
activo?.

» Pulsar la softkey SOBRESCR. Pulsar SOBRESCR. PTO.REF.

> El control numérico guarda el punto cero en el nUmero y tabla
de puntos de referencia introducidos.

B El nimero del punto de referencia no existe: el control
numérico guarda la fila solo tras pulsar la softkey
CARGAR LINEA (Meter linea en la tabla?)

B E| nimero del punto de referencia esta protegido: pulsar
la softkey REGISTRO EN LINEA BLOQUEADA, el punto de
referencia activo se sobrescribe

B E|l numero de punto de referencia esta protegido con
una contrasena: Pulsar la softkey REGISTRO EN LINEA
BLOQUEADA e introducir la contrasena, el punto de
referencia activo se sobrescribe

o Si no es posible escribir en una fila de la tabla debido a
un blogueo, el control numérico mostrara un aviso. La
funcién de palpacién no se interrumpira.
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5.8 Calibrar palpador digital 3D (Opcién #17)

Introduccion

Para poder calcular el punto de conmutacién real de un palpador
digital 3D, debe calibrar el palpador digital. En caso contrario, el
control numérico no podra calcular resultados de medicion exactos.

o Instrucciones de uso:

m Siempre calibrar de nuevo el palpador digital en los
siguientes casos:

® Puesta en marcha

Rotura del vastago

Cambio del vastago

Modificacion del avance de palpacion
Irregularidades, por ejemplo, calentamiento de la
maquina

® Cambio del eje de herramienta activo

m Si tras el proceso de calibracion se pulsa la Softkey
OK, se incorporan los valores de calibracién para
el palpador activo. Los datos de herramienta
actualizados pasan a estar activos de inmediato, no
siendo necesaria una nueva llamada de herramienta.

Al calibrar, el control numérico calcula la longitud activa del vastago
y el radio activo de la bola de palpacién. Para la calibracion del
palpador 3D, se coloca un anillo de ajuste o un vastago con altura 'y
radio conocidos, sobre la mesa de la maquina.

El control numérico dispone de ciclos de calibraciéon para la
calibracion de longitudes vy para la calibracién de radios:

FUNGIONES » Pulsar la softkey FUNCIONES PALPADOR
PRIigOR

TS » Visualizar ciclos de calibracién: Pulsar
iy TS DESEQUIL.

» Seleccionar ciclo de calibracion

Ciclos de calibracion

Softkey Funcion Pagina
Calibrar longitud 219
0y
Determinar el radio y el decalaje del 220
centro con un anillo de calibracion
Calcular el radio y el decalaje del 220
1z centro con un vastago o un mandril
de calibracion
, Determinar el radio y el decalaje del 220
:O: A centro con una esfera de calibracion
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Calibracion de la longitud activa

o HEIDENHAIN solo garantiza la funcion de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacién de
HEIDENHAIN.

@ La longitud activa del palpador se refiere siempre
al punto de referencia de la herramienta. El punto
de referencia de la herramienta se encuentra
frecuentemente en la denominada nariz del cabezal
(superficie plana del cabezal). El constructor de
la maquina puede también disponer del punto de
referencia de la herramienta en una posicion distinta.

» Fijar el punto de referencia en el eje del cabezal de tal manera

que para la mesa de la maquina sea valido: Z=0.

>

Ui

vV v vy

Seleccionar la funcion de la calibracion de
la longitud del palpador: Pulsar la Softkey
CAL. Pulsar L

El control numérico muestra los datos de
calibracion actuales.

Refer. para longitud?: introducir la altura del
anillo de ajuste en la ventana del menu

Desplazar el palpador sobre la superficie del
anillo de ajuste

Si es necesario, modificar la direccion del
desplazamiento mediante Softkeys o teclas de
cursor

Palpar la superficie: Pulsar la tecla NC-Start
Comprobar los resultados
Pulsar la Softkey OK para incorporar los valores

Pulsar la softkey INTERRUP. para finalizar la
funcion de calibracion

El control numérico protocoliza el proceso de
calibracion en el fichero TCHPRMAN.html.
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Ajuste | Calibrar palpador digital 3D (Opcion #17)

Calibracion del radio activo y ajuste de la desviacion
del palpador

o HEIDENHAIN solo garantiza la funcion de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacién de
HEIDENHAIN.

Al calibrar el radio de la bola de palpacion, el control numérico
ejecuta una rutina de palpacién automatica. En la primera ejecucion
el control numérico calcula el centro del anillo de calibracién o

del vastago (medicién basta) y posiciona el palpador digital en el
centro. A continuacién, en el proceso de calibracién propiamente
dicho (medicion fina) se determina el radio de la bola de palpacion.
Si con el palpador se puede realizar una medicién compensada, en
una pasada adicional se determina la desviacién del centro.

La propiedad que determina si su palpador digital se puede orientar
viene predefinida en los palpadores digitales de HEIDENHAIN. El
fabricante de la maquina configura otros palpadores.

Normalmente el eje del palpador no coincide exactamente

con el eje del cabezal. La funcion de calibracion puede calcular
la desviacién entre el eje del palpador y el eje del cabezal y
compensarla mediante una medicidén compensada (giro de 1809).

o Unicamente se puede determinar el decalaje del centro
con un palpador apto para ello.

Cuando se realice una calibracion exterior, previamente
debe posicionarse centrado el palpador mediante la
esfera de calibracion o el mandril de calibraciéon. Prestar
atencioén a que el desplazamiento hasta las posiciones
de palpacién se pueda realizar sin que se produzcan
colisiones.

Dependiendo de como se pueda orientar el palpador, varia la rutina
de calibracion:

= Sin posible orientacién o con orientacion posible solo en una
direccion: el control numérico ejecuta una medicion basta y una
medicién fina y calcula el radio activo de la bola de palpacién
(columna R en tool.1)

® QOrientacion posible en dos direcciones (p. €j., palpadores
digitales por cable de HEIDENHAIN): el control numérico
ejecuta una medicién basta y una medicién fina, gira 180° el
palpador digital y ejecuta otra rutina de palpacién. Mediante
la medicién compensada se determina, ademas del radio, la
desviacion del centro (CAL_OF in tchprobe.tp).

®  Cualquier orientacién posible (p. €j., palpadores digitales por
infrarrojos de HEIDENHAIN): el control numérico ejecuta una
medicion basta y una medicion fina, gira 180° el palpador
digital y ejecuta otra rutina de palpacién. Mediante la medicién
compensada se determina, ademas del radio, la desviacion del
centro (CAL_OF in tchprobe.tp).
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Calibrar con un anillo de calibracion
Proceda al calibrado manual con un anillo de calibracién como se
indica a continuacién:

» Posicionar la bola de palpacion en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual en el
interior del anillo de ajuste

> Seleccionar la funcién de calibracién: Softkey
CAL. Pulsar R.

> El control numérico muestra los datos de
calibracion actuales.

Introducir didmetro del anillo de ajuste
Introducir el angulo inicial

Introducir el nimero de puntos de palpacién
Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

El palpador 3D palpa, en una rutina de palpacién
automatica, todos los puntos necesario y calcula
el radio activo de la bola de palpacion. Si es
posible una medicidon compensada, el control
numérico calcula el decalaje del centro.

» Comprobar los resultados
» Pulsar la Softkey OK para incorporar los valores

» Pulsar la softkey FIN, para finalizar la funcion de
calibracion

> El control numérico protocoliza el proceso de
calibracion en el fichero TCHPRMAN.html.

v v vyvyy

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Para determinar el decalaje del centro de la bola de
palpacién, el control numérico debe estar preparado por
el fabricante.
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Ajuste | Calibrar palpador digital 3D (Opcion #17)

Calibrar con un vastago o mandril de calibracion

Proceder al calibrado manual con un véstago o mandril de calibra-
cibn como se indica a continuacion:

2z

» En modo de funcionamiento Funcionamiento
manual, posicionar la bola de palpacién centrada
empleando para ello el mandril de calibracion

» Seleccionar la funcién de calibracion: Softkey
CAL. R.

Introducir el didmetro exterior del vastago
Introduccién de una distancia de seguridad
Introducir el angulo inicial

Introducir el numero de puntos de palpacion
Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

El palpador 3D palpa, en una rutina de palpacién
automatica, todos los puntos necesario y calcula
el radio activo de la bola de palpacion. Si es
posible una medicion compensada, el control
numeérico calcula el decalaje del centro.

» Comprobar los resultados
» Pulsar la Softkey OK para incorporar los valores

» Pulsar la softkey FIN, para finalizar la funcion de
calibracion

> El control numérico protocoliza el proceso de
calibracion en el fichero TCHPRMAN.html.

vV v v v VY

Rogamos consulte el manual de la maquina.

Para determinar el decalaje del centro de la bola de
palpacién, el control numérico debe estar preparado por
el fabricante.
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Ajuste | Calibrar palpador digital 3D (Opcion #17)

Calibrar con un bola de calibracion
Proceder al calibrado manual con una bola de calibracién como se
indica a continuacién:

» En modo de funcionamiento Funcionamiento
manual, posicionar la bola de palpacién centrada
empleando para ello la bola de calibracion

» Seleccionar la funcién de calibracion: Softkey
CAL. R.

introducir el didmetro exterior de la bola
Introduccién de una distancia de seguridad
Introducir el angulo inicial

Introducir el nUmero de puntos de palpacion
Dado el caso, seleccionar medir longitud

Dado el caso, introducir la referencia para
longitud

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

> El palpador 3D palpa, en una rutina de palpacién
automatica, todos los puntos necesario y calcula
el radio activo de la bola de palpacion. Si es
posible una medicion compensada, el control
numeérico calcula el decalaje del centro.
Comprobar los resultados

Pulsar la Softkey OK para incorporar los valores

Pulsar la softkey FIN, para finalizar la funcion de
calibracion

M

vV v Vv VvYVvyy

v

> El control numérico protocoliza el proceso de
calibracion en el fichero TCHPRMAN.html.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
Para determinar el decalaje del centro de la bola de
palpacion, el control numérico debe estar preparado por
el fabricante.
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Ajuste | Calibrar palpador digital 3D (Opcion #17)

Visualizacion de los valores calibrados

El control numérico guarda la longitud y el radio activos del [@eoitar oo ———— im
palpador en la tabla de herramientas. El control numérico e — T
guarda el decalaje del centro del palpador digital en la tabla del R L%]
mismo, en las columnas CAL_OF1 (eje principal) y CAL_OF2 (eje
auxiliar). Para visualizar los valores memorizados, pulsar la softkey
TABLA PALPADOR. oy
Al calibrar, el control numérico crea automaticamente el fichero de
protocolo TCHPRMAN.html, en el que se guardan los valores de e
calibracion. —
.. — &
o Asegurarse de que concuerden el nimero de e :
herramienta de la tabla de herramientas y el nimero e s I ye— H — I

del palpador de la tabla de palpadores. Ello es valido
independientemente de si se quiere ejecutar un ciclo de
palpacién en funcionamiento automatico o en el modo
de funcionamiento Funcionamiento manual.

@ Mas informacion: Manual de instrucciones
Programacién de ciclos
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Ajuste | Compensar la posicion oblicua de la pieza con palpador 3D (opcion #17)

5.9 Compensar la posicion oblicua de la
pieza con palpador 3D (opcion #17)

Introduccion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Depende de la maquina si una desalineacién de la pieza
inclinada puede compensarse con un offset (4ngulo de
rotacion de la mesa).

o HEIDENHAIN solo garantiza la funcién de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacion de
HEIDENHAIN.

El control numérico compensa una desalineacion de la pieza
inclinada aritméticamente mediante un giro basico (dngulo del giro
basico) o mediante un offset (4ngulo de rotacién de la mesa).

Para ello, el control numérico fija el &ngulo de giro en el &ngulo que
debe incluir una superficie de una pieza con el eje de referencia
angular del espacio de trabajo.

Giro basico: el control numérico interpreta el &ngulo medido como
rotacion alrededor de la direcciéon de la herramienta y guarda los
valores en las columnas SPA, SPB o SPC de la tabla puntos de
referencia.

Offset: el control numérico interpreta el angulo medido como
desplazamiento en el sistema de coordenadas de la maquina y
guarda los valores en las columnas A_OFFS, B_OFFS o C_OFFS de
la tabla de puntos de referencia.

Para calcular el giro basico o el offset, palpe dos puntos en una
superficie lateral de su pieza. El orden secuencial con el que se
realiza la palpacién de los puntos afecta al angulo calculado. El

angulo se calcula desde el primer al segundo punto de la palpacion.

También puede determinar el giro béasico o el offset mediante
taladros o véstagos.
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Ajuste | Compensar la posicion oblicua de la pieza con palpador 3D (opcion #17)

Instrucciones de uso y programacion:

m Seleccionar siempre la direccion de palpacion para
medir la inclinacion de la pieza perpendicular al eje de
referencia angular.

B Para calcular correctamente el giro basico en la
ejecucion del programa, deberan programarse ambas
coordenadas del plano de mecanizado en la primera
frase de desplazamiento.

®m También puede utilizar un giro basico en combinacién
con la funcion PLANE (excepto PLANE AXIAL). En ese
caso, debe activar en primer lugar el giro basico vy, a
continuacion, la funcién PLANE.

= También puede activar un giro bésico o un o offset
sin palpar una herramienta. Para ello, introducir un
valor en el campo de introduccién correspondiente
y pulsar la softkey DETERMIN. GIRO BASICO o
AJUSTAR GIRO MESA

m E| comportamiento del control numérico al fijar
puntos de referencia depende del ajuste de los
parametros de maquina chkTiltingAxes (n° 204601).
Informacion adicional: "Introduccién”, Pagina 206
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Ajuste | Compensar la posicion oblicua de la pieza con palpador 3D (opcion #17)

Determinar giro basico

PALPAR » Pulsar la softkey Palpar rotacion
Y) ROT

> El control numérico abre el menu Palpar giro.

» Se muestran los siguientes campos de
introduccion:

= Angulo del giro basico
® Desv. la mesa giratoria
® Numero en la tabla?

> El control numérico muestra en caso necesario
el giro béasico y offset en el campo de
introduccion.

» Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacién

» Seleccionar la direccion de palpacion o la rutina
de palpaciéon mediante Softkey
Pulsar la tecla NC-Start
Posicionar el palpador cerca del segundo punto
de palpaciéon

» Pulsar la tecla NC-Start

El control numérico calcula el giro basico y offset
y los muestra.

Pulsar la softkey DETERMIN. GIRO BASICO
Pulsar la softkey FIN

El control numérico protocoliza el proceso de palpacion en el
fichero TCHPRMAN.html.

Guardar el giro basico en la tabla de puntos de
referencia
» Tras el proceso de palpacién, introducir el nimero de punto de

referencia en el campo de introduccién Namero en la tabla?, en
el que el control numérico guardara el giro basico activo

» Pulsar la softkey GIR.BASICO EN PTOREF.TAB

> En caso necesario, el control numérico abre el menu
;Sobreescribir el preset activo?.

» Pulsar la softkey SOBRESCR. Pulsar SOBRESCR. PTO.REF.

El control numérico guarda el giro bésico en la tabla de puntos
de referencia.
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Ajuste | Compensar la posicion oblicua de la pieza con palpador 3D (opcion #17)

Compensar la posicion inclinada de la pieza mediante
un giro de la mesa

Tiene tres posibilidades para compensar una posicion inclinada de
pieza durante una rotacion de la mesa:

Alinear la mesa giratoria
Fijar la rotacion de la mesa

Guardar la rotacion de la mesa en la tabla de puntos de
referencia

Alinear la mesa giratoria

Puede compensar la posicion inclinada calculada con un
posicionamiento de la mesa giratoria.

0 Para excluir colisiones durante el movimiento de

compensacion, posicione todos los ejes de forma
segura antes de la rotacion de la mesa. Ademas, el
control numérico emite un mensaje de advertencia
antes de la rotacion de la mesa.

VvV v VvV

Después del proceso de palpacion, pulsar la softkey
ORIENTAR GIRO MESA

El control numérico abre el mensaje de advertencia.
En caso necesario, confirmar con la softkey OK
Pulsar la tecla NC-Start

El control numérico orienta la mesa giratoria.

Fijar la rotacion de la mesa
Puede fijar un punto de referencia manual en el eje de la mesa

giratoria.

» Después del proceso de palpacién, pulsar la softkey
AJUSTAR GIRO MESA

> Sivya hay un giro basico fijado, el control numérico abre el menu
¢Restablecer giro basico?.

» Pulsar la softkey BORRAR GIROBASICO

> El control numérico borra el giro basico en la tabla de puntos de
referencia y anade el offset.

> Alternativamente, pulsar MANTENER GIROBASICO

> El control numérico anade el offset en la tabla de puntos de

referencia y, adicionalmente, mantiene el giro béasico.
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Guardar la rotacion de la mesa en la tabla de puntos de
referencia

Puede guardar la posicion inclinada de la mesa giratoria en
cualquier fila de la tabla de puntos de referencia. El control
numeérico guarda el angulo en la columna de offset de la mesa
giratoria, p. ej., en la columna C_OFFS con un eje C.

» Después del proceso de palpacién, pulsar la softkey
GIRO MESA EN PTOREF.TAB

> En caso necesario, el control numérico abre el menu
iSobreescribir el preset activo?.

» Pulsar la softkey SOBRESCR. Pulsar SOBRESCR. PTO.REF.

> El control numérico guarda el offset en la tabla de puntos de
referencia.

Dado el caso, puede cambiar la vista en la tabla de puntos de
referencia con la softkey BASIS-TRANSFORM./OFFSET para
visualizar dicha columna.

Mostrar giro basico y offset

Si se selecciona la funcion PALPAR ROT, el control numérico
muestra el angulo activo del giro basico en el campo de
introduccion Angulo del giro basico vy el offset activo en el campo
de introduccion Desv. la mesa giratoria.

Ademads, el control numérico muestra el giro basico y el offset
también en la division de la pantalla PGM + ESTADO en la pestana
ESTADO POS..

Si el control numérico desplaza los ejes de la maquina segun el giro
béasico, se mostrara un simbolo de giro basico en la visualizacion de
estado.

Anular giro basico u offset

> Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la Softkey
PALPAR ROT

Introducir Angulo del giro basico: 0

Alternativamente, Desv. la mesa giratoria: Introducir 0

Con la softkey DETERMIN. GIRO BASICO

Alternativamente, aceptar con la softkey AJUSTAR GIRO MESA
Finalizar la funciéon de palpacién: Pulsar la softkey FIN

vV v v vy
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Ajuste | Compensar la posicion oblicua de la pieza con palpador 3D (opcion #17)

Determinar el giro basico 3D

Mediante la palpaciéon de tres posiciones se puede determinar
la posiciéon oblicua de una superficie inclinada cualquiera. Con la
funcién Palpar plano se determina dicha posicion oblicua y se
memoriza como giro basico 3D en la tabla de puntos cero.

o Instrucciones de uso y programacion:

B |a secuenciay la posicién de los puntos de palpacion
determina cémo el control numérico calcula la
alineacion del plano.

B Mediante los dos primeros puntos se determina la
alineacién del eje principal. Definir el segundo punto
en la direccién positiva del eje principal deseado.

La posicion del tercer punto determina la direccion
del eje auxiliar y del eje de la herramienta. Definir
el tercer punto en el eje Y positivo del sistema de
coordenadas de la pieza deseado.

® 1: punto: estd sobre el eje principal

B 2. punto: esta sobre el eje principal, en direccién
positiva desde el primer punto

®E 3. punto: esta sobre el eje auxiliar, en direccion

positiva del sistema de coordenadas de la pieza
deseado

Con la introduccién opcional de un angulo de referencia se puede
definir la alineacién nominal del plano palpado.
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Procedimiento

PALPAR

H»g PL

>

>

>

Seleccionar funcién de palpacién: Pulsar la
softkey PALPAR PL

El control numérico muestra los el giro basico 3D
actual.

Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacién

Seleccionar la direccién de palpacién o la rutina

de palpacién mediante Softkey

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

Posicionar el palpador cerca del segundo punto

de palpacién

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

Posicionar el palpador cerca del tercer punto de
palpacién

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

El control numérico determina el giro basico
3D e indica los valores para SPA, SPB y SPC
referidos al sistema de coordenadas activo.

Dado el caso, introducir el angulo de referencia

Activar el giro béasico 3D:

DETERMIN.
GIRO
BASICO

Guardar

GIR.BASICO
EN
PTOREF . TRB

FIN

El control numérico guarda el giro basico 3D en las columnas SPA,

>

Pulsar la softkey DETERMIN. GIRO BASICO

giro béasico 3D en la tabla de puntos de referencia:

>

>

Pulsar la softkey GIR.BASICO EN PTOREF.TAB

Finalizar la funcién de palpacién: Pulsar la softkey
FIN

SPB y SPC de la tabla de puntos de referencia.

Visualizar el giro basico 3D
Si se guarda un giro basico 3D en un punto de referencia activo,

z - z z Q . z -
el control numérico mostrara el simbolo . del giro béasico 3D en
la visualizacién de estado. El control numérico se desplaza a los
puntos de referencia segun el giro basico 3D.
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Alinear el giro basico 3D

Si la méaquina dispone de dos ejes de giro y el giro basico 3D
palpado esta activado, se puede alinear el giro basico 3D con la
ayuda de los ejes de giro.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Antes de la alineacién de los ejes de giro, el control numérico no
efectla ninguna comprobacién de colisiones. Si no se ha hecho
el posicionamiento previo, existe riesgo de colision.

» Antes de la alineacioén, ir a una posicién segura

Ajuste | Compensar la posicion oblicua de la pieza con palpador 3D (opcion #17)

EJE ROTAT.
GIRO MESA

NO SYM

TURN

3

>
>

v

Debe procederse de la siguiente forma:

Pulsar la softkey EJE ROTAT. GIRO MESA
El control numérico muestra los dngulos de ejes

calculados..

Introducir el avance
En caso necesario, seleccionar la resolucion

El control numérico activa la rotacion 3D y
actualiza la visualizacién del angulo de eje.

Seleccionar comportamiento del
posicionamiento

Pulsar la tecla NC-Start

El control numérico orienta los ejes. Al hacerlo
se activa Bascular plano de mecanizado.

Tras la alineacion del plano se puede alinear el eje principal con la
funcion Palpar Rot.

Anular el giro basico 3D

PALPAR

232

>

Seleccionar funcién de palpacién: Pulsar la
Softkey PALPAR PL

En todos los dngulos introducir 0
Pulsar la softkey DETERMIN. GIRO BASICO
Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la softkey

FIN
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Confrontacion de offset y giro basico 3D

El siguiente ejemplo muestra la diferencia entre las dos

posibilidades.

Offset

Estado de salida

Visualizacién de cotas:
®  Posicion real

= B=0

B C=0

Tabla de puntos de referencia:
® SPB=0

= B_OFFS =-30

® C_OFFS =+0

Giro basico 3D

Estado de salida

R

LA

Visualizacion de cotas:

= Posicion real

E B=0

m C=0

Tabla de puntos de referencia:
= SPB =-30

® B_OFFS = +0

B C_OFFS=+0

Movimiento en +Z en estado no basculado

Movimiento en +Z en estado no basculado

Movimiento en +Z en estado basculado
PLANE SPATIAL con SPA+0 SPB+0 SPC+0

> La orientacién no es correcta.

Movimiento en +Z en estado basculado
PLANE SPATIAL con SPA+0 SPB+0 SPC+0

> La orientacion es correcta.
> El siguiente mecanizado es correcto.

o HEIDENHAIN recomienda el uso del Giro béasico 3D, ya
que esta posibilidad es utilizable universalmente.
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Ajuste | Poner punto de referencia con palpador 3D (Opcion #17)

5.10 Poner punto de referencia con palpador
3D (Opcion #17)

Resumen

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante puede bloquear la fijacidon de un punto de
referencia en ejes individuales.
Siintenta fijar un punto de referencia en un eje

blogueado, el control numérico emitird un aviso o un
mensaje de error por cada ajuste del fabricante.

Las funciones para la fijacion del punto de referencia en la pieza
orientada, se seleccionan con las siguientes Softkeys:

Softkey Funcion Pagina
PALPAR Fijar el punto de referencia en un 235
i eje cualquiera
PALPAR Fijacién de la esquina como punto 236
g,r. ; de referencia
PaLPAR Fijar punto central circulo como 237
oy © punto de referencia
PaLPAR Fijar eje central como punto de 241
* referencia

o Con un decalaje del punto cero activo, el valor
calculado se aplica a los puntos de referencia activos
(en su caso, punto de referencia manual del modo
de funcionamiento Funcionamiento manual). En
la indicacion de posicion se incluye en el célculo el
desplazamiento del punto cero.
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Ajuste | Poner punto de referencia con palpador 3D (Opcion #17)

Fijar punto de referencia en un eje cualquiera

o HEIDENHAIN solo garantiza la funcion de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacién de
HEIDENHAIN.
erear » Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la
= softkey PALPAR POSICION
» Posicionar el palpador cerca del punto de
palpacién

» Mediante Softkey, seleccionar el eje y la
direccion de palpacion, p. ej. palpar en la
direccion Z

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

» Punto de referencia: introducir coordenadas
tedricas

» Aceptar con la softkey FIJAR PUNTO REFER.
Informacion adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de mediciéon de los ciclos
de palpacién’, Pagina 216
Informacion adicional: "Escribir los valores de
medicion de los ciclos de palpaciéon en la tabla de
puntos de referencia’, P4gina 217

» Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la softkey
FIN
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Ajuste | Poner punto de referencia con palpador 3D (Opcion #17)

Esquina como punto de referencia

@ Rogamos consulte el manual de la maquina. YA Y
Depende de la maquina si una desalineacién de la pieza

inclinada puede compensarse con un offset (4ngulo de
rotaciéon de la mesa).
a
Y=? b
0 HEIDENHAIN solo garantiza la funcién de los ciclos Iﬁm " - @
de palpacioén si se utilizan sistemas de palpacion de N4 X X
HEIDENHAIN. X=?

El ciclo de palpacion Esquina como punto de referencia calcula el
angulo y el punto de intersecciéon de dos rectas.

PALPAR » Seleccionar la funcién de palpacién: pulsar la
'}M. i Softkey PALPAR P

» Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacién sobre la primera arista de la pieza

» Seleccionar la direccién de palpacién: mediante
Softkey

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start
Posicionar el palpador cerca del 2° punto de
palpacion sobre la misma arista
Palpar: Pulsar la tecla NC-Start
Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacién sobre la segunda arista de la pieza

» Seleccionar la direccién de palpaciéon: mediante
Softkey
Palpar: Pulsar la tecla NC-Start
Posicionar el palpador cerca del 2° punto de
palpacién sobre la misma arista
Palpar: Pulsar la tecla NC-Start
Punto de referencia: introducir las dos

coordenadas del punto de referencia en la
ventana del menu

» Aceptar con la softkey FIJAR PUNTO REFER.
Informacion adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de mediciéon de los ciclos
de palpacién’, Pagina 216
Informacidn adicional: "Escribir los valores de
medicion de los ciclos de palpacion en la tabla de
puntos de referencia”, Pagina 217

» Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la softkey
FIN
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Ajuste | Poner punto de referencia con palpador 3D (Opcion #17)

6 Asimismo se puede determinar el punto de interseccion
entre dos rectas mediante taladros o islas y fijar () como
punto de referencia.

Con la softkey ROT 1 puede activar el &ngulo de la primera recta
como giro basico o como offset, con la softkey ROT 2 el 4&ngulo y
offset de la segunda recta.

Si activa el giro bésico, el control numeérico escribe
automaticamente las posiciones y el giro basico en la tabla de
puntos de referencia.

Si activa el offset, el control numérico escribe automéaticamente las
posiciones y el offset o solo las posiciones en la tabla de puntos de
referencia.

Centro del circulo como punto de referencia

Como punto de referencia se pueden fijar puntos centrales de
taladros, cajeras circulares, cilindros, isla, islas circulares, etc.
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Ajuste | Poner punto de referencia con palpador 3D (Opcion #17)

Circulo interior:

El control numérico palpa la pared interior del circulo de las cuatro Y
direcciones del eje de coordenadas.

En los arcos de circulo, la direccion de palpacion puede ser

cualquiera.
» Posicionar la bola de palpaciéon aprox. en el
centro del circulo
~ PaLPAR » Seleccionar la funcién de palpacion: Pulsar la

softkey PALPAR CC

» Seleccionar la softkey de la direccién de
palpacion deseada

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start El palpador
palpa la pared interior del circulo en la direcciéon
seleccionada. Repetir este proceso. Tras el
tercer proceso de palpacion se puede permitir el
célculo del punto central (se recomiendan cuatro
puntos de palpacion).

» Finalizar el proceso de palpacién, cambiar
a menu de evaluacion: Pulsar la softkey
EVALUACION

» Punto de referencia: introducir las dos
coordenadas del punto central del circulo en la
ventana del menu

» Aceptar con la softkey FIJAR PUNTO REFER.
Informacion adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de medicion de los ciclos
de palpacién’, Pagina 216
Informacidn adicional: "Escribir los valores de
medicién de los ciclos de palpacién en la tabla de
puntos de referencia”, Pagina 217

» Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la softkey
FIN

A partir de tres puntos de palpacién el control numérico
puede calcular circulos exteriores o interiores, p. €.,

en segmentos de circulo. Obtendra resultados mas
precisos con cuatro puntos de palpacion. Posicionar
previamente el palpador digital centrado siempre que
sea posible.
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Ajuste | Poner punto de referencia con palpador 3D (Opcion #17)

Circulo exterior:

» Posicionar la bola de palpacion cerca del primer
punto de palpacién fuera del circulo

[ racear » Seleccionar la funcion de palpacion: Pulsar la
e softkey PALPAR CC

» Seleccionar la softkey de la direccién de
palpacién deseada

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start El palpador
palpa la pared interior del circulo en la direccion
seleccionada. Repetir este proceso. Tras el
tercer proceso de palpacién se puede permitir el
calculo del punto central (se recomiendan cuatro
puntos de palpacion).

» Finalizar el proceso de palpacion, cambiar
a menu de evaluacion: Pulsar la softkey
EVALUACION

» Punto de referencia: introducir las coordenadas
del punto de referencia

» Aceptar con la softkey FIJAR PUNTO REFER.
Informacion adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de mediciéon de los ciclos
de palpacién’, Pagina 216
Informacidn adicional: "Escribir los valores de
medicion de los ciclos de palpacion en la tabla de
puntos de referencia”, Pagina 217

» Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la softkey
FIN

<V

Después de la palpacién, el control numérico muestra las
coordenadas actuales del punto central del circulo y el radio del
circulo.
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Ajuste | Poner punto de referencia con palpador 3D (Opcion #17)

Fijar el punto de referencia mediante varios taladros/islas
circulares

La funcion de palpacion manual Circulo de muestra forma parte
de la funcién palpar circ. Pueden detectarse circulos individuales
mediante procesos de palpacién paralelos al eje.

En la segunda barra de softkeys se encuentra la softkey

PALPAR CC(circulo de muestra), con la que se puede fijar el punto
de referencia mediante la disposicién de varios taladros o islas
circulares. Se puede fijar el punto de interseccion de tres o méas
elementos a palpar como punto de referencia.

Fijar el punto de referencia en el punto de interseccion de
varios taladros/islas circulares:

» Posicionamiento previo del palpador
Seleccionar la funcion de palpacion Circulo de muestra

PALPAR » Seleccionar la funcién de palpacion: Pulsar la
e softkey PALPAR CC
PALPAR » Pulsar la softkey PALPAR CC(circulo de

-~ muestra)

Palpar islas circulares

» Laisla circular debe palparse automaticamente:
E@j% Pulsar la softkey Isla
o » Introducir angulo inicial o seleccionar mediante
\J softkey
o » Iniciar la funcién de palpacion: pulsar la tecla
t NC-Start

Palpar el taladro

» El taladro debe palparse automaticamente:

Pulsar la softkey Taladro

= » Introducir &ngulo inicial o seleccionar mediante
T

w softkey

» Iniciar la funcién de palpacién: pulsar la tecla
NC-Start

=

Repetir el proceso para los elementos restantes

» Finalizar el proceso de palpacion, cambiar
a menu de evaluacion: Pulsar la softkey
EVALUACION

» Punto de referencia: introducir las dos
coordenadas del punto central del circulo en la
ventana del menu

» Aceptar con la softkey FIJAR PUNTO REFER.
Informacidn adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de medicion de los ciclos
de palpacién’, Pagina 216
Informacidn adicional: "Escribir los valores de
medicion de los ciclos de palpacion en la tabla de
puntos de referencia”, Pagina 217

» Finalizar la funcién de palpacion: Pulsar la softkey
FIN
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Ajuste | Poner punto de referencia con palpador 3D (Opcion #17)

Eje central como punto de referencia

~ PaLPAR » Seleccionar la funcién de palpacién: pulsar la Y
m Softkey PALPAR CL
» Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacién
» Seleccionar la direccién de palpacién mediante
Softkey

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

» Posicionar el palpador cerca del segundo punto
de palpaciéon

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

» Punto de referencia: Introducir la coordenada
del punto de ref. en la ventana del menu y
aceptar con la softkey FIJAR PTO. REF., o
escribir el valor en una tabla
Informacion adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de mediciéon de los ciclos
de palpacién’, Pagina 216
Informacion adicional: "Escribir los valores de
medicion de los ciclos de palpaciéon en la tabla de
puntos de referencia”, Pagina 217

» Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la softkey
FIN

0 Después del segundo punto de palpacion, modifique en
caso necesario la posicion del eje central en el menu de
evaluacién y, con ello, el eje para la fijacion del punto de
referencia. Mediante las softkey puede seleccionar entre
ejes principal, auxiliar o de herramienta. De este modo
puede guardar las posiciones calculadas una vez tanto
en el eje principal como también en el eje auxiliar.
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Ajuste | Poner punto de referencia con palpador 3D (Opcion #17)

Medir las piezas con el palpador 3D

El palpador puede utilizarse también en los modos de
funcionamiento Funcionamiento manual y Volante electronico,
para realizar mediciones sencillas en la pieza. Para tareas de
medicidon mas complejas se dispone de numerosos ciclos de
palpacion programables.

Mas informacion: Manual de instrucciones Programacion de ciclos
Con el palpador 3D se pueden determinar::

® Coordenadas de la posicién y con dichas coordenadas

B dimensiones y angulos de la pieza

Determinar las coordenadas de la posicion de una pieza
centrada

PALPAR » Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la
& Softkey PALPAR POS
» Posicionar el palpador cerca del punto de
palpacién

» Seleccionar la direccién de palpacién y
simultdneamente el eje al que se refiere la
coordenada: Pulsar la Softkey correspondiente

» Iniciar el proceso de palpacién: pulsar la tecla
NC-Start

El control numérico muestra las coordenadas del punto de
palpacién como punto de referencia.

Determinar las coordenadas de un punto de esquina en el
plano de mecanizado

Determinar las coordenadas del punto de esquina.

Informacidn adicional: "Esquina como punto de referencia ",
Pagina 236

El control numérico muestra las coordenadas de la esquina palpada
como punto de referencia.
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Ajuste | Poner punto de referencia con palpador 3D (Opcion #17)

Determinar las dimensiones de la pieza

PALPAR » Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la
L ]= Softkey PALPAR POS
» Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpaciéon A
» Seleccionar la direccion de palpacion mediante
Softkey

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

» Anotar como punto de referencia el valor
visualizado (solo, si el punto de referencia fijado
anteriormente permanece activo)

Punto de referencia: introducir O
» Interrumpir el didlogo: Pulsar tecla FIN:

» Seleccionar de nuevo la funcién de palpacion:
Pulsar la Softkey PALPAR POS

» Posicionar el palpador cerca del segundo punto
de palpacién B

» Seleccionar la direccién de palpacién con la
Softkey: Palpar el mismo eje pero en direccién
opuesta a la del primero.

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

En la visualizacion del Valor medido se tiene la distancia entre los
dos puntos sobre el eje de coordenadas.

Fijar de nuevo la visualizaciéon de la posicion al valor que se
tenia antes de la medicion lineal

» Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la Softkey
PALPAR POS

Palpar de nuevo el primer punto de palpacién
» Fijar el punto de referencia al valor anotado
Interrumpir el didlogo: Pulsar la tecla FINAL

Medicion de un angulo

Con un palpador 3D se puede determinar un angulo en el plano de
mecanizado. Se mide

E ¢l 4ngulo entre el eje de referencia angular y una arista de la
pieza o

B el angulo entre dos aristas
El angulo medido se visualiza hasta un valor max. de 90°.
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Ajuste | Poner punto de referencia con palpador 3D (Opcion #17)

Determinar el angulo entre el eje de referencia angular y una
arista de la pieza

“PaLeR » Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la
| Softkey PALPAR ROT

» Angulo de giro: anotar el angulo de giro
visualizado, en el caso de que se quiera volver
a repetir después el giro béasico realizado
anteriormente.

» Ejecutar el giro basico con el lado a comparar
Informacion adicional: "Compensar la posicién
oblicua de la pieza con palpador 3D (opcion #17)",
Pagina 225

» Con la Softkey PALPAR ROT visualizar como
angulo de giro, el angulo entre el eje de
referencia angular vy la arista de la pieza.

» Eliminar el giro béasico o restablecer el giro basico PA
original
» Fijar el punto de referencia al valor anotado
Determinar el angulo entre dos aristas de la pieza
pAcpaR » Seleccionar la funcién de palpacién: pulsar la Z
| Softkey PALPAR ROT
: . . L?
» Angulo de giro: anotar el &ngulo de giro Y [~ "
visualizado, en el caso de que se quiera volver m
a repetir después el giro béasico realizado © X
anteriormente. _<a
» Ejecutar el giro basico con el lado a comparar
Informacidn adicional: "Compensar la posicion
oblicua de la pieza con palpador 3D (opcién #17)", 0 «
1

Pagina 225

» Asimismo se palpa el segundo lado igual que en
un giro basico, no fijar el angulo de giroa 0

» Con la Softkey PALPAR ROT visualizar el &ngulo
PA entre las aristas de la pieza como angulo de
giro

» Eliminar el giro bésico o volver a reproducir el
giro basico original: Fijar el angulo de giro al valor
anotado
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Ajuste | Bascular el plano de mecanizado (opcion #8)

5.11 Bascular el plano de mecanizado
(opcion #8)

Aplicacion y funcionamiento

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina adapta las funciones para
Inclinar plano de trabajo al control numérico y a la
maquina.

El fabricante de la maquina determina asimismo si el
control numérico interpreta los angulos programados
como coordenadas de los ejes giratorios (dngulo del eje)
0 como componentes angulares de un plano inclinado
(dngulo espacial).

El control numérico soporta la inclinaciéon de espacios de trabajo

en las maquinas herramienta con cabezales basculantes y en
mesas basculantes. Las aplicaciones mas tipicas son p. ej., taladros
inclinados o contornos inclinados en el espacio. En estos casos el
plano de mecanizado se inclina alrededor del punto cero activado.
Como siempre, el mecanizado se programa en un plano principal
(p. ej., plano X/Y), sin embargo se ejecuta en el plano inclinado
respecto al plano principal.

Existen tres modos de funcionamiento para la inclinacion del plano
de mecanizado:

® |nclinacidon manual con la softkey 3D ROT en los modos
de funcionamiento Funcionamiento manual y Volante
electrénico
Informacidn adicional: "Activaciéon manual de la inclinacién”,
Pagina 247

B |nclinacion controlada, ciclo 19 PLANO DE MECANIZADO en el
Programa NC
mas informacién: Manual de instrucciones Programacion de
ciclos

B |nclinacion controlada, Funcién PLANE en el Programa NC
Mas informacidén: Manuales de instrucciones Programacién en
lenguaje conversacional y programaciéon DIN/ISO
Las funciones del control numérico para inclinar el espacio de
trabajo son transformaciones de coordenadas. Para ello, el plano de
mecanizado siempre esta perpendicular a la direccién del eje de la
hta.
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Ajuste | Bascular el plano de mecanizado (opcion #8)

Generalmente el control numérico diferencia dos tipos de maquina
al inclinar el espacio de trabajo:

B Maquinas con mesa basculante

® Mediante el correspondiente posicionamiento de la
mesa basculante, se debe llevar la pieza a la posicion de
mecanizado deseada, p. €j., con una frase L

® | a situacion del eje de la herramienta transformado no se
modifica en relacion con el sistema de coordenadas de la
maquina. Si se gira la mesa, es decir, la pieza, p. ej., 90°,
el sistema de coordenadas no se gira. Si en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual se pulsa la tecla
de direccion del eje Z+, la herramienta se desplaza en la
direccion Z+

® E| control numérico tiene en cuenta para el célculo del
sistema de coordenadas activo solamente las desviaciones
mecdnicas de la mesa basculante correspondiente; las
denominadas zonas de "traslacién”

® Maquina con cabezal basculante

® Mediante el correspondiente posicionamiento del cabezal
basculante, se debe llevar la pieza a la posicion de
mecanizado deseada, p. €j., con una frase L

® | a posicién del eje inclinado (transformado) de la herramienta

se modifica, en relacion al sistema de coordenadas de la
maquina: si se gira el cabezal basculante de la maquina,

es decir la herramienta, p. ej., en el eje B a +90°, el

sistema de coordenadas también se gira. Si en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual se pulsa la tecla

de direccion del eje Z+, la herramienta se desplaza en la
direccion X+ del sistema de coordenadas de la maquina

® Para el célculo del sistema de coordenadas activo, el
control numérico tiene en cuenta las desviaciones
condicionadas mecéanicamente del cabezal basculante
(zonas de "traslacién") y las desviaciones causadas por la
oscilacién de la herramienta (correccién 3D de la longitud de
la herramienta)

o El control numérico soporta la funciéon Inclinar plano de
trabajo exclusivamente en combinacién con el eje del
cabezal Z.

Visualizacion de posiciones en un sistema inclinado
Las posiciones visualizadas en la pantalla del estado (NOMINAL y
REAL) se refieren al sistema de coordenadas inclinado.

El constructor de la maquina fija mediante CfgDisplayCoordSys
(num. 127501), en cual sistema de coordenadas la indicacién del
estado indica un desplazamiento del punto cero activo.

Limitaciones al inclinar el plano de mecanizado

B La funcion Aceptar posicion real no estad permitida si esta
activada la funcion Inclinar plano de mecanizado

= No se pueden realizar posicionamientos de PLC (determinados
por el constructor de la maquina)
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Activacion manual de la inclinacion

3D ROT

LS

ACTIVO

ROT 3D:
VAL. EJE

END
m]

>

Pulsar la Softkey 3D ROT

El control numérico abre la ventana superpuesta
Tilt the working plane.

Posicionar el cursor mediante las teclas cursoras
sobre la funcién deseada

® Funcionamiento manual eje WZ

® Funcionamiento manual ROT 3D

B Funcionamiento manual giro basico
Pulsar la softkey ACTIVO

Si es necesario, mediante tecla cursora,
posicionar el cursor sobre el eje de giro deseado

[}ado el caso, pulsar la softkey ROT 3D:
ANG. EJES ANG.SOLIDO

El control numérico conmuta los campos de
introduccion a angulo espacial.

En caso necesario, introducir angulo de
inclinacién

Pulsar tecla FIN:

La introduccion ha finalizado.

Si se pone el Funcionamiento manual ROT 3D en
Activo, con la ayuda de la softkey ROT 3D: ANG. Se
puede seleccionar ANG. EJES ANG.SOLIDO, si los
valores actlan como valores de eje 0 dngulo espacial.

Funcionamiento manual eje WZ

®

Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante es el encargado de desbloquear esta
funcién.

Si la funcién Desplazamiento en eje de herramienta esta activa, el

So6lo pueden desplazarse en la direcciéon del eje de herramienta El
control numérico bloguea todos los otros ejes.

El movimiento de desplazamiento actla en el sistema de
coordenadas de herramienta T-CS

Informacion adicional: "Sistema de coordenadas de la
herramienta T-CS", P4gina 122

y
-

control numérico muestra en la indicacién de estado el simbolo %

[8) Funcionamiento manual [ aFrouxsmax A%
‘.M.“_*J
u
Inclinar plano de trabajo %
Pos -
1nam: 1 s
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W
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Ajuste | Bascular el plano de mecanizado (opcion #8)

Funcionamiento manual ROT 3D
Si la funcién 3D-ROT esté activa, el control numérico muestra en la

indicacion de estado el simbolo &,
Todos los ejes se desplazan en el plano de mecanizado basculado.

Si en la tabla de puntos de referencia se guarda ademas
otro giro bésico o giro béasico 3D, éste es tenido en cuenta
automaticamente.

Los movimientos de desplazamiento tienen efecto en el sistema de
coordenadas del plano de mecanizado WPL-CS

Informacidn adicional: "Sistema de coordenadas del plano de
mecanizado WPL-CS", P4gina 118

Funcionamiento manual giro basico
Si la funcién Giro bésico esta activa, el control numérico muestra

en la indicacion de estado el simbolo .

Si en la tabla de puntos de referencia ya se ha depositado un giro
basico o un giro basico 3D, el control numérico muestra ademas el
simbolo correspondiente.

o Si Funcionamiento manual giro basico estd activo, en
el desplazamiento manual de los ejes se tiene en cuenta
un giro béasico o un giro basico 3D activo. El control
numeérico muestra dos simbolos en la visualizacion de
estado.

Los movimientos de desplazamiento tienen efecto en el sistema de
coordenadas de la pieza W-CS

Informacion adicional: "Sistema de coordenadas de la pieza W-
CS", Pagina 116
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Ejecucion del programa ROT 3D

Si se pone la funcién Inclinar plano de trabajo para el modo

de funcionamiento Ejecuc. de progr. en Activo, el angulo de
inclinacion introducido en el menu a partir de la primera frase NC
del programa NC a ejecutar.

Si en el programa NC se emplea el ciclo 19 PLANO DE
MECANIZADO o la funcién PLANE, estan activos los valores de
angulo alli definidos. Los valores de angulo registrados en el menu
se ponen a 0.

El Control numérico emplea los siguientes tipos de
transformacion al bascular:

= COORD ROT
B sjantes se ha ejecutado una funcién PLANE con
COORD ROT
B después de PLANE RESET
B con la correspondiente configuracion del
pardmetro de maquina CfgRotWorkPlane
(N2 201200) por el fabricante de la maquina
= TABLE ROT
E s antes se ha ejecutado una funcién PLANE con
TABLE ROT

® con la correspondiente configuracion del
parametro de maquina CfgRotWorkPlane
(N2 201200) por el fabricante de la maquina

Si estd activa la inclinacién al apagar el control numérico,
este desplazara también el plano inclinado tras un
reinicio.

Informacion adicional: "Sobrepasar el punto de
referencia en un plano inclinado de mecanizado",

Pagina 171

Desactivar el basculamiento manual

Para desactivarlo, en el menu Inclinar plano de trabajo se pone la
funcién deseada en Inactivo.

Aunque el didlogo 3D-ROT en el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual esté en Activo, funciona correctamente
el reset de la inclinacién (PLANE RESET) con una transformacion
bésica activa.
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Fijar la direccion del eje de la herramienta como
direccion de mecanizado activa

Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante es el encargado de desbloquear esta
funcién.

®

Con esta funcién, en los modos de funcionamiento
Funcionamiento manual y Volante electrénico se puede
desplazar la herramienta accionando las teclas de direccion del eje
o con el volante, en la direccién que indica en este momento el gje
de la herramienta.

Utilizar esta funcién, cuando
B se desea desplazar la herramienta en la direcciéon del eje de

la herramienta durante una interrupcion del programa, en un
programa de 5 ejes

= se desee realizar con el volante o con las teclas de direcciéon del
eje en funcionamiento manual un mecanizado con herramienta
conectada

30 RoT » Seleccionar la inclinacién manual: pulsar la

LS softkey 3D ROT
» Posicionar el cursor en el punto de menu
Funcionamiento manual eje WZ

» Pulsar la softkey ACTIVO

ACTIVO

Pulsar tecla FIN:

END | 4
u]

Para desactivarlo, en el menu Inclinar plano de mecanizado se pone
el punto del mend Funcionamiento manual eje WZ en Inactivo.
Cuando la funcién Desplazar en la direccién del eje de la
herramienta esté activa, el visualizador de estado muestra el

y
.

simbolo ﬁﬁ‘

Fijacion del punto de referencia en un sistema
inclinado

Después de haber posicionado los ejes basculantes, la fijacion del
punto de referencia se realiza como en el sistema sin inclinacién.
El comportamiento del control numérico en la fijacién de puntos

de referencia depende del ajuste de los pardmetros de maquina
opcionales chkTiltingAxes (n° 204601):

Informacidn adicional: "Introduccion”, Pagina 206
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6.1 Graficos (opcion #20)

Aplicacion

En los modos de funcionamiento siguientes, el control numérico
simula el mecanizado graficamente:

® Funcionamiento manual

Ejecucion frase a frase

Ejecucion continua

Desarrollo test

Posicionam. con introd. manual

manual se ve la pieza en bruto que precisamente esta
activa en los modos de funcionamiento Ejec. programa
continua / frase a frase.

o En el modo de funcionamiento Posicionam. con introd.

El grafico corresponde a la representacion de una pieza definida
que se ha mecanizado con una herramienta.

Con una tabla de herramientas activa, el control numérico tiene
en cuenta adicionalmente las introducciones de las columnas L,
LCUTS, T-ANGLE y R2.

El control numérico no mostrarad ningun grafico cuando

B no estd seleccionado ninglin Programa NC

® se ha seleccionado el diseno de pantalla incorrectos

m el programa NC actual no contiene una definicién vélida de la
pieza en bruto

® En la definicién de la pieza en bruto con ayuda de un
subprograma, todavia no se ha ejecutado la frase BLK-FORM

o Los programas NC con 5 ejes o mecanizado inclinado
pueden reducir la velocidad de la simulacién. Mediante
el menu MOD Ajustes de graficos, se puede reducir
la Calidad del modelo y de este modo incrementar la
velocidad de la simulacion.

@ Cuando utiliza un TNC 620 con pantalla tactil puede
sustituir pulsaciones de teclas por gestos.

Informacién adicional: "Manejar la pantalla tactil",
Pagina 455

Probar y ejecutar | Graficos (opcion #20)
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Grafico sin opcion #20 Advanced Graphic Features

Sin la opcion #20, en los siguientes modos de funcionamiento no
se dispone de ningun modelo:

Funcionamiento manual

Ejecucion frase a frase

Ejecucion continua

Desarrollo test

Posicionam. con introd. manual

Las Softkeys PROGRAMA + PIEZA y PIEZA estan en gris.

El gréfico de lineas en el modo de funcionamiento Programar
funciona también sin la opcion #20.
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OPCIONES VISTA

Procédase del siguiente modo para acceder a las
OPCIONES VISTA :
» Seleccionar el modo de funcionamiento deseado

OPCIONES » Pulsar la softkey OPCIONES VISTA

VISTA

Las Softkeys disponibles dependen de los ajustes siguientes:

® | avista ajustada
La vista se selecciona con la ayuda de la softkey VISTA

B | a calidad del modelo ajustada.
La calidad del modelo se selecciona en la funcién MOD Ajustes
de graficos.

El control numérico ofrece las siguientes OPCIONES VISTA:

Softkeys Funcién

Visualizar la pieza

Visualizar la herramienta

Informacion adicional: "Herramienta®,
Pagina 256

Visualizar los recorridos de la herramienta

Informacion adicional: "Herramienta",
Pagina 256

Seleccionar vista
Informacion adicional: "Almacén’, Pagina 257

RestaBLECER Resetear recorridos de la herramienta
DIRECCION
HERRAMIENT
BoRRAR Cancelar la pieza en bruto
BLK
FORM
MARCO Visualizar el marco de la pieza en bruto

PIEZA EN H

HORDES Destacar las aristas de la pieza en el modelo 3D
DE LA PIEZA
OFF
HOSTRAR Ne Mostrar los niUmeros de frase del recorrido de la

DE BLOQUE
[_on]

herramienta

Mostrar los puntos finales del recorrido de la
herramienta
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Softkeys Funcién

PIEZA DE. Colorear la pieza de trabajo
COLOR
OFF | ON|

T Depurar la pieza

FrEeA Las partes del material que, tras el mecanizado,
se han separado de la pieza, se retiran del gréfi-
co.

Resetear recorridos de la herramienta

RESTABLECER|
DIRECCISN

Girar y hacer zoom de la pieza

Informacion adicional: "Girar gréafico, hacer
zoom y desplazar", Pagina 258

%%r Desplazar el plano de corte en la representacion
@l}l en 3 planos

Informacidn adicional: "Desplazar plano de
corte", Pagina 260

6 Instrucciones de uso:

B Con los parametros de maquina clearPathAtBlk
(N°. 124203) puede determinar si los recorridos de
herramienta de Desarrollo test se eliminardn o no en
una nueva forma BLK.

B Sise han emitido puntos erroneamente desde
el postprocesador, se producirdn marcas de
mecanizado en la pieza. Para identificar a tiempo
estas marcas de mecanizado (antes del mecanizado),
puede comprobar los programas NC creados
externamente para buscar irregularidades en la
visualizacion de los recorridos de herramienta.

®  E| control numérico guarda el estado de las softkeys
de forma remanente.
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Herramienta

Visualizar la herramienta

Si en la tabla de herramientas estan definidas las columnas Ly
LCUT, la pieza se representa graficamente.

Informacion adicional: "Introducir datos de herramienta en la
tabla", Pagina 135

El control numérico muestra la herramienta de diferentes colores:
B turquesa: Longitud de la herramienta

® rojo: longitud de corte y la herramienta esta en intervencion

® azul: longitud de corte y herramienta estd retirada

Visualizar los recorridos de la herramienta

El control numérico muestra los siguientes movimientos de bosarrollo test
desplazamiento:

Softkeys Funcidn
REG . HERR. Movimientos de desplazamiento en marcha
= rapida y en el avance programado
REC . HERR. Movimientos de desplazamiento en el avance
Ll programado
REC.HERR. Sin movimientos de desplazamiento o = s -
=A e 1 ¥ [ | Ot i | T8 | 22
Desarrollo test @%{’\[f}a
o Si en la pieza se hace el desplazamiento con marcha .
rapida, tanto el movimiento de desplazamiento como
asimismo la pieza se representan en rojo en la posicion
correspondiente.
D«fx‘@ i X |~Ev| D5k e g
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Almacén

El control numérico proporciona las vistas siguientes:

Blvesarrollo test =]

Softkeys Funcion

vrsTA Vista en planta

(™

vrsTA Representacién en tres planos

=i

vrsTA Representacion 3D

(1 S

s = |

Representacion en tres planos

La representacion muestra tres planos de corte y un modelo 3D,
similar a un dibujo técnico.

Desarrollo test

00:10:30  F MAX

=] = 2

Representacion 3D

Con la presentacion 3D de alta resolucion, se puede mostrar la
superficie de la pieza a mecanizar con mas detalle. El control
numérico genera resultados realistas de luces y sombras utilizando
una fuente de luz simulada.

Desarrollo test

) 0800 00:02:18 T MAX

VISTAS Il

Bs’

oTAAS
opcIONES
DE VISTA

START

RESET.
INDIVID. .

START

f'\” =

sTaRT
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Girar grafico, hacer zoom y desplazar

Por ejemplo, para girar un grafico, debe procederse del siguiente

modo::
20 » Seleccionar funciones para girar y hacer zoom
@V/\"\-J\ L ..
> El control numérico muestra las siguientes
softkeys.

Softkeys Funcién

= = Girar verticalmente la representa-
— . cién en pasos de 5°

Girar horizontalmente la represen-

I Y tacion en pasos de 5°

Aumentar la representacién paso
a paso

a paso

Resetear la representacion al
tamano y angulo originales

6@ Disminuir la representacion paso
=
t

lv Desplazar la representacion hacia
arriba y hacia abajo

Desplazar la representacion hacia

la izquierda y hacia la derecha
11 Resetear la representacion a la
E@‘u posicion y &ngulo originales

La representacion del grafico también se puede modificar con el
raton. Se dispone de las siguientes funciones:

>

258

Para girar el modelo representado en tres dimensiones: mover
el ratén mientras se tiene presionado el botén derecho. Si al
mismo tiempo se pulsa la tecla Shift, el modelo solo se podra
girar horizontalmente o verticalmente

Para desplazar el modelo representado: mantener pulsada la
tecla central del ratén o la rueda del ratén y mover el ratéon. Si al
mismo tiempo se pulsa la tecla Shift, el modelo solo se podra
girar horizontalmente o verticalmente

Para ampliar una zona determinada: Seleccionar la zona con la
tecla izquierda del raton pulsada.

Después de soltar el boton izquierdo del raton, el control
numeérico amplia la vista.

Para ampliar o reducir rapidamente una zona cualquiera: girar la
rueda del ratén hacia delante o hacia atras

Para regresar a la vista estédndar: Pulsar la tecla Shift y al mismo
tiempo hacer doble clic con la tecla derecha del ratén. Si
Unicamente se hace doble clic con la tecla derecha del ratén, se
mantiene el angulo de rotacion

Probar y ejecutar | Graficos (opcion #20)

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019



Probar y ejecutar | Graficos (opcion #20)

Velocidad del Ajustar los tests de programa

o El dltimo valor ajustado de la velocidad permanece
activo hasta la interrupcion de la corriente. Tras la
conexion del control numérico, se ajusta la velocidad al
valor MAX.

Cuando haya iniciado un programa, el control numérico muestra
las siguientes softkeys con las que puede ajustar la velocidad de la
simulacién:

Softkey Funciones

Comprobar el programa NC con la velocidad
@ con las que este se va a ejecutar (se tienen en

cuanta los avances programados)

=N Aumentar la velocidad de la simulacion paso a
@ paso
=\ Disminuir la velocidad de la simulacion paso a
@ paso

an Comprobar el programa con la mayor velocidad
@ posible (ajuste bésico)

También se puede ajustar la velocidad de simulacion antes de
iniciar el programa:

N > Seleccionar las funciones para ajustar la

@ velocidad de simulacion

=Y » Seleccionar la funcién deseada mediante
@ Softkey, p. e]., Aumentar escalonadamente la

velocidad de simulacién
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Repeticion de la simulacion grafica

Un programa de mecanizado se puede simular graficamente
cuantas veces se desee. Para ello, se puede volver a disponer el
gréafico en la pieza en bruto

Softkey Funcion
RORRAR Visualizar la pieza en bruto no mecanizada en
BLK - . . sz
FoRM los modos de funcionamiento Ejecucién frase
a frase y Ejecucién continua
RESTAURAR Visualizar la pieza en bruto no mecanizada en el
MODELO . .
voLUMEN modo de funcionamiento Desarrollo test

Desplazar plano de corte

El ajuste béasico del plano de la seccidon se selecciona de tal
manera, que el centro de la pieza estd situado en el plano
de mecanizado y en la arista superior de la pieza el eje de la
herramienta.

Puede desplazar el plano de la secciéon de la siguiente forma:
— » Pulsar la softkey
3‘@@ Desplazar el plano de la seccion

> El control numérico muestra las siguientes

softkeys:
Softkeys Funcién
— —_ Desplazar el plano de la seccion
L]0 L L0 vertical hacia la derecha o hacia la
izquierda
— — Desplazar el plano de la seccion
i o vertical hacia delante o hacia
atrés
— [— Desplazar el plano de la seccion
Ll LI horizontal hacia arriba o hacia
abajo

Durante el desplazamiento, se puede observar en el modelo 3D
la posicion del plano de la seccion. El desplazamiento permanece
activo, incluso si activa una nueva pieza en bruto.

Restablecer los planos de la seccion

El plano de la seccién desplazado permanece activo también con
una nueva pieza en bruto. Si se reinicia el control numérico, el plano
de la seccion se restablece automaticamente.

Para poner manualmente el plano de corte en la posicion béasica,
proceder del modo siguiente:

irEEL » Pulsar la tecla Reiniciar los planos de la seccion

260 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019



Probar y ejecutar | Determinar el tiempo de mecanizado (Opcion #20)

6.2 Determinar el tiempo de mecanizado
(Opcion #20)

Tiempo de mecanizado en el modo de funcionamiento
Desarrollo test

El control numérico calcula la duracion de los movimientos de la
herramienta y ésta se visualiza como tiempo de mecanizado en el
test del programa. Al hacerlo, el control numérico tiene en cuenta
los movimientos de avance y los tiempos de espera.

El tiempo calculado por el control numérico es apto solo
condicionalmente para calcular el tiempo de fabricacion, ya que
no tiene en cuenta los tiempos que dependen de la maquina

(p. ej., para cambio de herramienta).

Para seleccionar la funcion de cronémetro, proceder del modo

siguiente:
> Seleccionar funciones del cronémetro
ALMACENAR » Seleccionar la funcién deseada mediante
' Softkey, p. ej., memorizar el tiempo visualizado
Softkey Funciones del cronémetro
ALMRCENAR Memorizar el tiempo visualizado
[ sumar Visualizar la suma de los tiempos memorizados o
*’1- visualizados
RESET Borrar el tiempo visualizado
00:00:00

Tiempo de mecanizado en los modos de funcionamiento de la
maquina

Visualizacion del tiempo desde el inicio del programa hasta el final
del mismo. Si hay una interrupcion se para el tiempo.
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6.3 Representar la pieza en bruto en el
espacio de trabajo (opcion #20)

Aplicacion

dDesarrollo test

En el modo de funcionamiento Test del programa puede
comprobar graficamente la posicién de la pieza en bruto. El grafico
muestra el punto de referencia fijado en el programa NC con el
ciclo 247 Si no ha fijado ningln punto de referencia en el programa
NC, el grafico muestra el punto de referencia activo en la maquina.

Un paralelogramo representa la pieza en bruto, cuyas medidas
estan detalladas en la tabla FORMA BLK. El control numérico toma
las medidas de la definicion de la pieza en bruto del programa NC
seleccionado.

En casos normales para realizar el test del programa no tiene
importancia donde se encuentre el bloque de la pieza dentro

del espacio de trabajo. Si se activa la monitorizacién del drea de
trabajo PZA.BRUTO EN ESPAC. TRABAJO, se debe desplazar la
pieza en bruto graficamente, de tal manera que la pieza en bruto
quede dentro de la zona de trabajo. Para ello emplear las softkeys
indicadas en la tabla.

Ademas, se puede aceptar el estado actual de la maquina para el
modo de funcionamiento Test del programa.

El estado actual de la maquina contiene lo siguiente:
B cinematica activa de la maquina

® zona de desplazamiento activas
® modos de mecanizado activos
® zonas de trabajo activas
® punto de referencia activo
Softkeys Funcioén
Desplazar la pieza en bruto en la
ireccion X positiva o negativa
7 G P Desplazar la pieza en bruto en la
direccion Y positiva 0 negativa
f & ’ @ Desplazar la pieza en bruto en la
direccion Z positiva o negativa
Aceptar el estado actual de la
Bl A
— maquina
ARER Mostrar zona de desplazamiento
DESPLAZ. .
ACTIVA activa
SELECC. Seleccionar area de desplaza-
DESSE::RM. miento

Las zonas de desplazamiento
las configura el constructor de la
maquina.
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Softkeys Funcién

SW LIMIT Activar/desactivar la funcién de
%@gﬁg monitorizacion
[PunTo ReF Visualizar punto de referencia de
oFF [on] la maquina

 REsET Para la simulacién, poner a 0 los
= valores del eje principal del punto
de referencia activo

o El control numérico muestra, con la pieza en
bruto en el espacio de trabajo, la BLK FORM.s6lo
esquematicamente.
® Con BLK FORM CYLINDER se representara un
paralelepipedo como pieza en bruto

® Con BLK FORM ROTATION no se representaran
piezas en bruto
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6.4 Medir
Aplicacion
En el modo de funcionamiento Test del programa, mediante la —

softkey MEDICION se puede visualizar la informacion siguiente:
m Coordenadas aproximadas como valores XYZ
® Visualizacion opcional

m FMAX: Si el control numérico ejecuta un mecanizado con
avance maximo.

5 NUmero de herramienta
® Nombre de la herramienta

Para seleccionar la funcion de medicion, proceder de la manera
siguiente:

T » Ajustar la softkey MEDICION en ON
oFF [ on]

» Posicionar el puntero del ratén en la posicion
correspondiente

> El control numérico indica la esfera de
posicionamiento y la orientacién de la superficie
con un aro circular negro-blanco y una linea
perpendicular a la misma.

> El control numérico muestra la informacién
correspondiente en el campo de texto azul.

o La softkey MEDICION esta disponible en las vistas
siguientes:

= Vista en planta
® Representacion 3D
Informacion adicional: "Almacén’, Pagina 257

264 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019



Probar y ejecutar | Ejecucion del programa seleccionable

6.5 Ejecucion del programa seleccionable

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El comportamiento de esta funcién depende de la
maquina.

EL control numérico puede interrumpir la ejecuciéon del programa
en las frases NC que se haya programado un M1. Si se utiliza

M1 en el modo de funcionamiento Continuar la ejecucion de
programa, el control numérico no desconecta el cabezal ni el
refrigerante.

» Ajustar la Softkey MO1 en OFF

mMe1
O ) T w Y . .
> El control numérico no interrumpe Continuar la
ejecucion de programa o Desarrollo test en
frases NC con M1.

» Ajustar la Softkey MO1 en ON

> El control numérico interrumpe Continuar la
ejecucion de programa o Desarrollo test en
frases NC con M1.
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6.6 Saltar frases NC

Se pueden saltar frases NC en los siguientes modos de
funcionamiento:

® Test del programa

® Ejecucién continua

= Ejecucién frase a frase

= Posicionam. con introd. manual

o Instrucciones de uso:
®  Esta funcién no actlia en combinacién con las frases
TOOL DEF.
= Después de una interrupcion de tensién sigue siendo
vélido el ultimo ajuste seleccionado.

B | ajuste de la softkey OCULTAR esta activo
Unicamente en el modo de funcionamiento
respectivo.

Test y ejecucion del programa

Aplicacion

Las frases NC caracterizadas en la programacién con el signo
/, pueden ser saltadas en Desarrollo test o Ejec. programa
continua / frase a frase:

OCULTAR

OCULTAR

[/ e

Ajustar la softkey OCULTAR en ON
El control numérico salta las frases NC
Ajustar la softkey OCULTAR en OFF

El control numérico ejecuta o comprueba las
frases NC.

vV v Vv VY

Procedimiento
Se pueden ocultar frases NC selectivamente.

Para ocultar frases NC en el modo de funcionamiento Programar
debe procederse del modo siguiente:

» Seleccionar la frase NC deseada
» Pulsar la softkey INSERTAR
o
DESCONECT . > El control numérico introduce el caracter /.

Para volver a mostrar frases NC en el modo de funcionamiento
Programar debe procederse del modo siguiente:

» Seleccionar la frase NC ocultada
» Pulsar la softkey DESCONECT.
INSERTRAR
> El control numérico retira el caracter /.

Probar y ejecutar | Saltar frases NC
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Posicionam. con introd. manual

Aplicacion

o Para saltar frases NC en el modo de funcionamiento
Posicionam. con introd. manual se precisa
ineludiblemente un teclado alfabético.

Las frases NC identificadas se pueden saltar en el modo de
funcionamiento Posicionam. con introd. manual:

ocuLTAR » Ajustar la softkey OCULTAR en ON

Cow o

| > El control numérico salta las frases NC
ocuLTAR » Ajustar la softkey OCULTAR en OFF

m/ ON .

> EI Control numérico procesa las frases NC.

Procedimiento

Para ocultar frases NC en el modo de funcionamiento Posicio-
nam. con introd. manual, debe procederse del siguiente modo:

» Seleccionar la frase NC deseada

’ » Pulsar la tecla / en el teclado alfanumérico
> El control numérico introduce el caracter /.

Para volver a mostrar frases NC en el modo de funcionamiento
Posicionam. con introd. manual, debe procederse del siguiente
modo:

» Seleccionar la frase NC ocultada

» Pulsar la tecla Backspace
> El control numeérico retira el caracter /.
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6.7 Test del programa

Aplicacion
En el modo de funcionamiento Desarrollo test se simula la
ejecucioén de programas NC y partes del programa para reducir

errores de programacion en la ejecucién de los mismos. El control
numeérico le ayuda a buscar

incompatibilidades geométricas
indicaciones que faltan

saltos no ejecutables

danos en el espacio de trabajo

usos de herramientas bloqueadas
Ademas se pueden emplear las siguientes funciones:
Test del programa por frases

Interrupcion del test en cualquier frase NC
Saltar frases NC

Funciones para la representacion gréfica
Célculo del tiempo de mecanizado
Visualizacién adicional de estados
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Tener en cuenta durante el test de programa

El control numérico comienza el test de programa en las piezas en
bruto con forma de paralelepipedo tras una llamada de herramienta
en la siguiente posicion:

® En el plano de mecanizado en el centro del BLK FORM definido

B En el eje de la herramienta 1 mm por encima de punto MAX
definido en el BLK FORM

El control numérico comienza el test de programa en las piezas en

bruto con simetria de revolucién tras una llamada de herramienta

en la siguiente posicion:

B En el plano de mecanizado en la posicién X=0, Y=0

® En el gje de la herramienta 1 mm sobre la pieza en bruto
definida

Las funciones FN 27: TABWRITE y FUNCTION FILE se tienen en
cuenta Unicamente en los modos de funcionamiento Ejecucion
frase a frase y Ejecucion continua.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

En el modo de funcionamiento Test del programa, el control
numeérico no tiene en cuenta todos los desplazamientos del
eje de la maquina, por ejemplo, posicionamientos PLC y
desplazamientos de los macros de cambio de la herramienta y
funciones M. Por ello, un test realizado incorrectamente puede
desviar los mecanizados subsiguientes. Durante el mecanizado
existe riesgo de colision.

> Probar el programa NC en las posiciones de mecanizado
siguientes (PZA. BRUTO EN ESPAC.)PZA.BRUTO EN ESPAC.
TRABAJO)

» Programar posiciones intermedias seguras tras el cambio de
herramienta y antes del posicionamiento previo

» Probar con cuidado el programa NC en el modo de
funcionamiento Ejecucién frase a frase

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina también puede definir
una macro de cambio de la herramienta para el modo
de funcionamiento Desarrollo test, que simule
exactamente el comportamiento de la maquina.

Con frecuencia, el fabricante modifica la posicién de
cambio de herramienta simulada.
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Ejecutar test del programa

o Para el test de programa debe activar una tabla de
herramientas (estado S). Para ello, se selecciona la tabla
deseada de herramientas en el modo de funcionamiento
Desarrollo test mediante la gestion de ficheros.

Puede seleccionar cualquier tabla de puntos de referencia para el
test de programa (estado S).

Tan pronto como en el modo de funcionamiento Desarrollo test
se pulsa la softkey RESET + START, el control numérico emplea
para la simulacién automaticamente el punto de referencia activo
de los modos de funcionamiento de la maquina. Dicho punto

de referencia, al arrancar el test del programa, se mantiene
seleccionado hasta que en el programa NC se haya definido

otro punto de referencia. El control numérico lee todos los otros
puntos de referencia definidos de la tabla de puntos de referencia
seleccionada en el test del programa.

Con la funcién PZA.BRUTO EN ESPAC. TRABAJO se activa la
supervisiéon del espacio de trabajo para el test de programa.
Informacién adicional: "Representar la pieza en bruto en el
espacio de trabajo (opcion #20)", Pagina 262

» Modo de funcionamiento: Pulsar la tecla
Desarrollo test

» Gestion de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT vy
seleccionar el fichero que se quiere verificar

El control numérico muestra las siguientes softkeys:

Softkey Funciones
RESET Reiniciar la pieza en bruto, reiniciar los datos de
sTART herramienta existentes hasta ahora vy verificar el

programa NC completo

Verificar todo el programa NC

START

START Verificar cada frase NC por separado
INDIVID.
=L
sTop Ejecuta el Desarrollo test hasta la frase NC N
EN
i =

Detener el test del programa (la softkey solo
aparece una vez se ha iniciado el test del
programa)

STOP

El test de programa se puede interrumpir y continuar siempre
que lo desee, incluso dentro de ciclos de mecanizado. Para poder
continuar el test, no se deben ejecutar las siguientes acciones:

m Seleccionar otra frase NC con las teclas cursoras o con la tecla
GOTO

®  Realizar modificaciones en el Programa NC
® Seleccionar un nuevo programa NC
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Ejecutar Desarrollo test hasta una frase NC

determinada

Con STOP EN, el control numérico realiza el Desarrollo test solo [ Fncsonsmiento = §§
hasta la frase NC con el nimero de frase N. AT
Para detener el Desarrollo test en una frase NC cualquiera, debe B tTo

procederse de la siguiente forma: L L

©YOL DEF 4.2 PROE-10
CYCL DEF 4./ Test de programa hasta nimero de

» Pulsar la softkey STOP EN o 8 L e

[TNC:\nc_prog\BHB\Klartexty113. K

18 CYCL DEF 5.4
CYCL DEF 5.5 Fags OR

» Stop en N = Introducir el nUmero de frase en la
cual se quiere detener la Simulacién 2 orel ver 3.0 mesacs rwia

23 CYCL DEF 3.1 DIST2
4 YCL DEF 3.2 PROF-8
25 CYOL DEF 3.3 PASOR

» Programa Introducir el nombre del programa NC, .
en el cual se encuentra la frase NC con el
numero de frase seleccionado

#0600 00:00:00 Foax

RESET
START B

sTART |

> El control numérico muestra el nombre del
programa NC seleccionado.

» Cuando la parada debe encontrarse en un
programa NC llamado con PGM CALL, introducir
ese nombre

» Repeticiones = Introducir el nimero de
repeticiones que deben realizarse, en el caso
de que N se encuentre dentro de una repeticion
parcial del programa.

Default 1: El control numérico para antes de la
simulacién de N

Posibilidades en el estado de parado

Si se interrumpe el Desarrollo test con la funcion STOP EN, en el
estado de parado se dispone de las posibilidades siguientes:

B Conectar o desconectar Saltar frases NC

® Conectar o desconectar Parada opcional de programa
®  Modificar modelo y resolucién del grafico
|

Modificar programa NC en el modo de funcionamiento
Programar

Si en el modo de funcionamiento Programar se modifica el
programa NC, la Simulacién se comporta como sigue:

B Modificacién antes del punto de interrupcién: La Simulacion
empieza desde delante

B Modificacién después del punto de interrupcién: Con GOTO es
posible un posicionamiento sobre el punto de interrupcién
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Funcion GOTO
Emplear la tecla GOTO

Saltar con la tecla GOTO

Independientemente del modo de funcionamiento activo, con la
tecla GOTO se puede saltar, en el programa NC, hasta un posicién
determinada.

Debe procederse de la siguiente forma:
» Pulsar la tecla GOTO
> El control numérico muestra una ventana de
superposicion.
Introducir nimero

N LINERS » Mediante Softkey, seleccionar la instruccién de
salto, p. ej. Saltar el nimero introducido hacia
abajo

El control numérico ofrece las posibilidades siguientes:

Softkey Funcion
N LINERS Saltar hacia arriba el nimero de filas introducidas
N LInens Saltar hacia abajo el niumero de filas introducidas
BoT0 Saltar al nimero de frase introducido
LINEA
NUMERO

o Emplear la funcion de salto GOTO Unicamente al
programar y probar programas NC. Al procesar, emplear
la funcién Avance de proceso
Informacion adicional: "Entrada cualquiera al programa
NC: Proceso desde una frase", Pagina 286

Seleccion rapida con la tecla GOTO

Con la tecla GOTO se puede abrir la ventana Smart-Select, con
la que se pueden seleccionar facilmente funciones especiales o
ciclos.

Para seleccionar funciones especiales debe procederse del
siguiente modo:

» Pulsar la tecla SPEC FCT
» Pulsar la tecla GOTO

El control numérico muestra una ventana
superpuesta con la vista de estructura de las
funciones especiales

» Seleccionar funcion deseada

Mas informacion: Manual de instrucciones Programacion de ciclos
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Abrir la ventana de seleccion con la tecla GOTO

Si el control numérico ofrece un menu de seleccién, con la tecla
GOTO se puede abrir la ventana de seleccién. Por consiguiente, se
ven las introducciones posibles

Presentacion de los programas NC

Realce de sintaxis

El control numérico representa los elementos sintacticos con [_ Progranar E}m
diferentes colores dependiendo de su significado. Mediante la T T AR

distincion de colores se facilita la lectura y mejora la presentacion N E \:]
de los programas NC. s ot e ieor 2 sz 1o 4 D
Distincion en color de los elementos de sintaxis e e | |
Empleo Color ghogmEst ]
Color esténdar Negro srie. | —
Presentacion de comentarios Verde smne e

Presentacion de valores numéricos Azul = “ = I i [ e " H ]
Representacion de los numeros de frase Violeta

Representacion de FMAX Orange

Representacion del avance Marroén

Barra desplegable

Con la barra desplegable en el borde derecho de la ventana de
programa se puede desplazar el contenido de la pantalla con el
ratén. Ademas, mediante tamano y posicion de la barra desplazable
se pueden obtener conclusiones sobre la longitud del programay la
posicion del cursor.
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6.8 Ejecucion del programa

Aplicacion

En el modo de funcionamiento Ejecucién continua, el

programa NC el control numérico ejecuta un programa de
mecanizado de forma continua hasta su final o hasta una
interrupcion.

En el modo de funcionamiento Ejecucion frase a frase el control
numérico ejecuta cada frase NC después de pulsar la tecla
NC-Start individualmente. En ciclos de modelo de puntos y CYCL

CALL PAT el control numérico provoca la parada después de cada
punto.

Puede utilizar las siguientes funciones del control numérico en los
modos de funcionamiento Ejecucién frase a frase y Ejecucion
continua:

Interrupcioén de la ejecucion del programa

Ejecucién del programa a partir de una frase NC determinada
Saltar frases NC

Editar la tabla de herramientas TOOL.T

Editar tabla de correccion o tabla de puntos cero activa
comprobacion y modificacion de parametros Q
Superposicion de posicionamientos del volante

Funciones para la representacion gréfica

Visualizacion adicional de estados

Ejecutar programa NC

Preparacion
1 fijar la pieza a la mesa de la maquina
2 Establecimiento del punto de referencia

3 Seleccionar las tablas necesarias vy ficheros de palets (estado
M)

4 Seleccionar Programa NC (Estado M)

Instrucciones de uso:

. Puede modificar el avance y la velocidad de giro del
cabezal utilizando el potenciémetro.

= Pyede reducir la velocidad de avance mediante la
softkey FMAX. La reduccién tiene efecto en todos los
movimientos de marcha rapida y avance y en todos
los reinicios del control numérico.

Ejecucion continua del programa
» Iniciar el Programa NC con la tecla NC-Start

Ejecucion del programa frase a frase

» Iniciar individualmente cada Frase NC del Programa NC con la
tecla NC-Start

274
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az00-+2
azo01=-28
az08-+150
az02:+5
az10=+0
a20a=+0
a204=+50

E] ecucidén continua
THG: \nc_prog\BHB\KLax text\1GB. 1

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

3 * - Machine hole pattern ID 27943KL1
4 TOOL CALL 2 2 84500

5 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL

DISTANCIA SEGURIDAD g
by

1008 1.0
1ok rom wawit 5
+0.000

+0.000/ (Gl +0.000
+110.000 FHO0%
Bis s00

s100%
on

Mogo: NOML & LIRF]
F_omm/min ovx 1008 519

micio ‘
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t
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Estructurar programas NC

Definicion, posibles aplicaciones

El control numérico le ofrece la posibilidad de comentar los
Programas NC con frases de estructuracion. Las frases de
estructuraciéon son textos breves (méax. 252 caracteres) que se
entienden como comentarios o titulos de las frases siguientes del
programa.

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

Esto facilita el trabajo en posteriores modificaciones del
programa NC. Las frases de estructuracion se anaden en cualquier
posicion dentro del programa NC de mecanizado.

Las frases de estructuracion se pueden también representan en
una ventana propia y se pueden ejecutar o completar. Para ello,
utilizar una subdivision de la pantalla conveniente.

El control numérico gestiona los puntos de estructuracion anadidos
en un fichero separado (extension .SEC.DEP). Con ello se aumenta
la velocidad al navegar en la ventana de estructuracion.

En los modos de funcionamiento siguientes se puede seleccionar
la subdivisién de pantalla ESTRUCT. + PROGRAMA:

= Ejecucién frase a frase
® Ejecucion continua
® Programar

Visualizar la ventana de estructuracion/cambiar la ventana activa

ESTRUCT .
+
PROGRAMA

» Visualizar la ventana de estructuraciéon: Para
la subdivision de pantalla, pulsar la softkey
ESTRUCT. + PROGRAMA

» Cambiar la ventana activa: pulsar la softkey
CAMBIAR VENTANA

E-

Seleccionar frases en la ventana de estructuracion

Cuando en la ventana de estructuracion salte de frase a frase, el
control numérico muestra la visualizacién de frase a la ventana de
programa. De esta forma se saltan grandes partes del programa en
pPOCOS Pasos.

Funcionamiento m.. ‘ Programar

THG: \nc_pro; g\BHB\KLaxtext\1GB. 1

BEGIN PGM 1GB MM
- Mach:

XN

o

5

2

BEGIN PGM 1GB WM
BLK FORM 0.1 Z X+0 ¥+0 2-40

Finisnin

- Drill hole pattern
Center arill
-Pecking

Tapping
END PGM 1GB Ml

CroL veF 762 FAESADD ROSCA
0335410 |DIAMCTRO NOWINAL .
—— —
INSERTAR {f | [7]
T

DESCONECT

SELECC.

BLOGUE BLOQUE DEDCREGT

©
OLTIND.

| Frase ne

INTROD.
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Controlar y modificar parametros Q

Procedimiento

Se pueden controlar y también modificar parametros Q en todos [B3500u010n continua [ﬁ_g

los modos de funcionamiento. TR e O A A TGRSO

[Seaum Gl ok eem [T
v aem ¢ o

oR.Tas  40.0000
DR-PGH  +0.0000

(pulsando p. €j. la tecla NC-STOPP y la Softkey STOP INTERNO) e 2
[N o oools | 0,000

» En caso necesario, interrupcion de la ejecucién del programa e o ece oo veroo o0 (T O e —
o bien parando el Test del programa el N — 1 Qﬁ\
v » Llamada de las funciones de parametros Q: aouriso o @[ D
mro pulsar la Softkey Q INFO o la tecla Q B P———
> El control numérico lista todos los parametros vy o +o0.000) Gl +0.000
sus valores actuales asociados. O il AP m— =

» Seleccione el pardmetro deseado con las teclas . “m: “ ” ” i I

cursoras o con la tecla GOTO

> Sise desea modificar el valor, pulsar la softkey
EDITAR CAMPO ACTUAL. Introducir el nuevo

THG: \ne_pro- n
Lista parametros Q

i oo | coooooo0l o}

valor y confirmar con la tecla ENT R e =

> Sino se desea modificar el valor, entonces pulsar R
la softkey VALOR ACTUAL o cerrar el didlogo con B —TT T } I
la tecla END e T Dj
o El control numérico utiliza todos los pardmetros con S L e mon e I
comentarios mostrados dentro de ciclos o como e S R S e o 3 g

pardametro de entrega. - —

Si se desea controlar o modificar pardmetros 4 frovioi L [T I

locales, globales o de cadena, pulsar la softkey
VISUALIZAR PARAMETRO Q QL QR QS. El control
numérico muestra entonces el tipo de pardmetro
correspondiente. Las funciones anteriormente descritas
también son validas.
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En todos los modos de funcionamiento (A excepcién del modo de
funcionamiento Programar), se pueden mostrar los pardmetros Q
en la visualizacién de estados adicional.

» En caso necesario, interrumpir la ejecucién del programa
(pulsando p. €j. la tecla NC-STOPP vy la softkey STOP INTERNO)
0 bien parando el test de programa

PGM
+
ESTRDO

ESTRDO
PARAM. @

LISTA
PARAMET .
Q

» Llamar a la barra de Softkeys para la subdivision
de la pantalla

» Seleccionar la representacion de la pantalla con
visualizacion de estado adicional

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

» Pulsar la Softkey ESTADO PARAM. Q

» Pulsar la Softkey LISTA PARAMET. Q

> El control numérico abre una ventana de
superposicion.

» Definir para cada tipo de pardmetro (Q, QL,
QR, QS) los numeros de pardmetros que se
desea controlar. Los pardametros Q individuales
se separan con una coma, los pardmetros Q
consecutivos se unen con un guion, p. €j.,
1,3,200-208. El campo de introduccion por cada
tipo de pardametro comprende 132 caracteres.

La visualizacién en la pestafia QPARA contiene siempre
ocho decimales. El control numérico muestra el
resultado de Q1 = COS 89,999, por ejemplo, como
0,00001745. Los valores muy grandes o los muy
pequenos los indica el control numérico en forma
exponencial. El control numérico muestra el resultado
de Q1 = COS 89,999 * 0,001 como +1,74532925e-08,
por lo que e-08 corresponde al factor 10-8.
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Interrumpir, detener o abortar el mecanizado

Se puede detener la ejecucion del programa de diferentes modos:

= |nterrumpir la ejecucion del programa, p. €j. con la ayuda de la
funcion adicional MO

m Detener la ejecucion del programa, p. ej. con la ayuda de la tecla
NC-Stopp

® Abortar la ejecucion del programa, p. €j. con la ayuda de la tecla
NC-Stopp en combinacion con la softkey STOP INTERNO

® Finalizar la ejecucion del programa, p. €j. con las funciones
auxiliares M2 o M30

El estado actual de la ejecucién del programa lo muestra el control
numeérico en la indicacion de estado.

Informacion adicional: "Indicaciones de estado generales’,
Pagina 65
La interrupcion, aborto (finalizacién) de la ejecucién del programa

permite, en contraposicion a lo que ocurre con el estado de parado,
entre otras las siguientes acciones del usuario:

m Seleccionar modo de funcionamiento

® Comprobary, dado el caso, modificar el pardmetro Q con la
ayuda de la funcion Q INFO

= Modificar el ajuste para la interrupcién programada a voluntad
con M1

= Modificar el ajuste para el salto de frases NC programado con /

o El control numérico interrumpe automaticamente la
ejecucion del programa en caso de errores importantes,
por ejemplo, durante una llamada del ciclo con cabezal
parado.
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Interrupciones controladas por programa

Puede determinar las interrupciones directamente en el programa
NC. El control numérico interrumpe la ejecucién del programa en la
frase NC que contiene una de las siguientes introducciones:

® parada programada STOP (con y sin funcion auxiliar)
B parada programada MO
B parada condicionada M1

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

El control numérico pierde mediante determinadas interacciones
manuales la informacién del programa modal activa y, con
ello, la denominada referencia de contexto. Tras la pérdida de
la referencia de contexto, pueden producirse movimientos
inesperados y no deseados. Durante el siguiente mecanizado
existe riesgo de colision.
» Omitir las siguientes interacciones:

®  Movimiento del cursor hasta otra frase NC

® |nstruccion de salto GOTO a otra frase NC
Edicion de una frase NC
Modificacion de valores de parametros Q con la ayuda de
la softkey Q INFO
B Cambio del modo de funcionamiento

> Restablecer la referencia de contexto mediante la repeticion
de las frases NC necesarias

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
La funcién auxiliar M6 puede asimismo originar una
interrupcion de la ejecucién del programa. El alcance
funcional de la funcién auxiliar lo fija el fabricante de la
maquina.
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Mientras se ejecuta un programa NC en el modo de
funcionamiento Ejecucién continua, seleccionar el modo de
funcionamiento Ejecucioén frase a frase. El control numérico
interrumpe el mecanizado después de finalizar el paso de
mecanizado actual.

Abortar el mecanizado
— » Pulsar la tecla NC-STOPP

O ) L
T'—l > El control numérico no finaliza la frase NC actual

> En laindicacion de estado, el control numérico
muestra el simbolo para el estado de parado.

> Las acciones, tales como p. ej. un cambio de
modo de funcionamiento, no son posibles.

> La continuacién del programa con la tecla
NC-Start es posible

— » Pulsar la softkey STOP INTERNO

INTERNO

X > En laindicacion de estado, el control numeérico
muestra brevemente el simbolo para la
interrupcion del programa.

! > En laindicacion de estado, el control numérico
muestra el simbolo para el estado inactivo,
finalizado.

> Las acciones, tales como p. ej. un cambio de
modo de funcionamiento, vuelven a ser posibles.

Correcciones durante la ejecucion del programa

Durante la ejecucion del programa se puede acceder a las tablas de
correccién programadas y a las tablas de puntos cero activas. En
dichas tablas se pueden realizar también modificaciones.

Los datos modificados solo pasan a estar activos después de una
nueva activacion de la correccion.

Para acceder a una tabla debe procederse de la siguiente forma:

SELECT » Softkey SELECT COMPENS. Pulsar
i SELECT COMPENS. TABLES

TAELA » Pulsar la softkey de la tabla deseada, p. €j.
PTOS. CERO TABLA PTOS.CERO

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

Probar y ejecutar | Ejecucion del programa
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Desplazamiento de los ejes de la maquina durante una

interrupcion

Durante una interrupcion de la ejecucion del programa, se
pueden desplazar los ejes manualmente. Si en el momento de la
interrupcion esta activa la funcion Tilt the working plane, estara
disponible la softkey 3D ROT.

En el ment 3D ROT se puede elegir entre las funciones siguientes:

Softkey Simbolo
Indica-
cion de
estado

Funcion

Sin
=1 simbolo

Se pueden desplazar los ejes en el siste-
ma de coordenadas de la maquina M-CS

Informacidn adicional: "Sistema de
coordenadas de la maquina M-CS",
Pagina 112

W-cs
e | &

Se pueden desplazar los ejes en el siste-
ma de coordenadas de la pieza W-CS

Informacidn adicional: "Sistema
de coordenadas de la pieza W-CS",
Pagina 116

WPL-CS

Se pueden desplazar los ejes en el siste-
ma de coordenadas del plano de mecani-
zado WPL-CS

Informacion adicional: "Sistema de

coordenadas del plano de mecanizado
WPL-CS", P4gina 118

T‘;s Eé

Se pueden desplazar los ejes en el siste-
ma de coordenadas de herramienta T-CS

El control numérico bloguea los otros ejes.

Informacion adicional: "Sistema de
coordenadas de la herramienta T-CS",
Pagina 122

®

Rogamos consulte el manual de la maquina.

La funcion Desplazamiento en la direccién del eje de la
herramienta la activa el fabricante de la maquina.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Durante una interrupciéon de la ejecucion del programa se
pueden desplazar los ejes manualmente, por ejemplo, para
retirarse de un taladro.con el plano de mecanizado inclinado Si
los ajustes de 3D ROT son erréneos, existe riesgo de colisiones.

» Utilizar preferentemente la funcion T-CS
» Utilizar avance reducido

Ejecucidn continua
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Cambiar el punto de referencia durante una interrupcién

Si durante una interrupcion se cambia el punto de referencia
activo, una reanudacioén de la ejecucién del programa Unicamente
seréa posible con GOTO proceso hasta una frase en el punto de
interrupcion.

Ejemplo: Retirar la herramienta del cabezal después de
romperse la misma.

» Interrupcion del mecanizado

» Desbloquear las teclas de direccion de eje: Pulsar la softkey
OPERACION MANUAL

» Desplazar los ejes de la maquina con las teclas de direccion del
eje

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

En algunas maquinas, después de la softkey
OPERACION MANUAL se debe pulsar la tecla NC-Start
para desbloquear las teclas de direccion de gje.

Continuar la ejecucion del programa después de una

interrupcion

El control numérico guarda los siguientes datos en caso de

interrupcion de la ejecucion del programa:

B a3 Ultima herramienta llamada

® |as conversiones de coordenadas activas (p. €j., desplazamiento
del punto cero, giros, simetria)

B |as coordenadas del ultimo punto central del circulo definido

Los datos memorizados se utilizan para la reentrada al contorno

después del desplazamiento manual de los ejes de la maquina

durante una interrupcién (softkey IR A POSICION).

o Instrucciones de uso:

B | os datos guardados permanecen activos hasta el
reinicio, por ejemplo, al seleccionar un programa.

® Tras una interrupcion del programa mediante
la softkey STOP INTERNO, el mecanizado debe
realizarse al inicio del programa o mediante la funcién
AVANCE BLOQUE.

® En interrupciones del programa dentro de
repeticiones de parte del programa o subprogramas,
debe realizarse el reinicio en la posicion de
interrupcion mediante la funcion AVANCE BLOQUE.

® En ciclos de mecanizado, el proceso hasta una
frase tiene lugar siempre al inicio del ciclo. Si se
interrumpe la ejecuciéon del programa durante un
ciclo de mecanizado, a través de ello el control
numérico, después de un proceso hasta una frase,
repite las pasos de mecanizado ya realizados.
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Proseguir la ejecucion del programa con la tecla NC-Start

Después de una interrupcion se puede proseguir la ejecucion del
programa con la tecla NC-Start, siempre que haya detenido el
programa NCde una de las siguientes maneras:

® Tecla NC-Stopp pulsada
= |nterrupcién programada

Continuar con la ejecucion del pgm después de un error
En el caso de un aviso de error que puede borrarse:

» Eliminar la causa del error

» Borrar el mensaje de error de la pantalla: Pulsar la tecla CE

» Arrancar de nuevo o continuar con la ejecucién del pgm en el
mismo lugar donde fue interrumpido

Retirar hta. tras una interrupcion de la corriente

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante configura y proporciona el modo de
funcionamiento Desplazar/retirar la hta..

Con el modo de funcionamiento Retirar hta., se puede retirar la
herramienta tras una interrupcién de la corriente.

Si antes de la interrupcion de la corriente se ha activado una
limitacion del avance, ésta aln permanece activa. La limitacion
del avance se puede desactivar con la ayuda de la softkey
CANCELAR LIMITE DE ALIMENTACION.

El modo de funcionamiento Retirar hta. puede seleccionarse en
los escenarios siguientes:

B Interrupcién de tension

® Falta la tension de control para los relés

B Sobrepasar los puntos de referencia

El modo de funcionamiento Retirar hta. proporciona los modos de

desplazamiento siguientes:
Modo Funcién

Ejes de la maquina Movimiento de todos los ejes en el siste-
ma de coordenadas de la maquina

Sistema basculado Movimiento de todos los ejes en el siste-
ma de coordenadas activo
Pardmetros activos: Posicién de los ejes
basculantes

Eje de la herramienta Movimiento de los ejes de la herramienta
en el sistema de coordenadas activo

Rosca Movimiento de los ejes de la herramienta
en el sistema de coordenadas activo con
movimiento de compensacion del cabezal

Pardmetros activos: Paso de rosca y
sentido de giro
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o Si se ha activado la inclinacion del plano de mecanizado

Tilt the working plane (opcion #8) en el control
numérico, estara disponible de forma adicional el modo
de desplazamiento Sistema basculado.

E

| control numérico preselecciona automaticamente el modo de

desplazamiento y los pardmetros correspondientes. Si no se ha

p

reseleccionado correctamente el modo de desplazamiento o los

parametros, éstos se pueden ajustar manualmente.

INDICACION

jAtencion! jPeligro para herramienta y pieza!

Una interrupcién de la corriente durante el mecanizado puede
provocar los denominados frenados por inercia o la parada de los
ejes. Si la herramienta se encontraba en intervencién antes de
la interrupcién de corriente, puede que ademas los ejes no se
referencien tras un reinicio del control numérico. Para los ejes
no referenciados, el control numérico captura los ultimos valores
del eje guardados como posicion actual que se puede desviar
de la posicion real. Los siguientes movimientos de recorrido no
coinciden con los movimientos de antes de la interrupcion de
corriente. Si la herramienta todavia se encuentra en intervencion
durante el movimiento de recorrido, pueden producirse danos
por tensiones en la herramienta y la pieza.

» Utilizar avance reducido
» En caso de ejes no referenciados, tener en cuenta que

la monitorizacion de la zona de desplazamiento no esta
disponible

Ejemplo

Mientras que se ejecutaba un ciclo de tallado de rosca en el
plano de mecanizado inclinado, se produjo una interrupcion de la
corriente. Es imprescindible retirar el taladro de rosca:

>

>

>

Conectar la tensién de alimentacion del control numérico y la
maquina

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

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

e » Activar el modo de funcionamiento RET hta.:

oFF Pulsar la softkey RET. .Pulsar RET. HTA.

> EL control numérico muestra el mensaje
Seleccionado retirar la herramienta.

» Confirmar la interrupciéon de corriente: pulsar la

2

tecla CE
> El control numérico traduce el programa del PLC.

84
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@ » Conectar la tension del control

> El control numérico comprueba la funcion de
parada de emergencia. Si por lo menos un eje
no estuviera referenciado, es imprescindible
comparar los valores de posicién indicados con
los valores reales de los ejes y confirmar su
coincidencia, en caso necesario seguir el dialogo.

» Comprobar el modo de desplazamiento preseleccionado: en
caso necesario, seleccionar ROSCADO

» Comprobar el paso de rosca preseleccionado: en caso
necesario, introducir el paso de rosca

» Comprobar el sentido de giro preseleccionado: si es necesario,
seleccionar el sentido de giro de la rosca
Rosca a derechas: El cabezal gira en el sentido horario al entrar
en la pieza, y en el sentido antihorario al salir Rosca a izquierdas:
El cabezal gira en el sentido antihorario al entrar en la pieza, y en
el sentido horario al salir

» Activar retirada de hta.: Pulsar softkey
RET. Pulsar RET. HTA.

RETIRAR

» Retirar hta: Retirar la herramienta con las teclas de direccion del
eje o con el volante electrénico
Tecla de eje Z+: Salir de la pieza
Tecla de eje Z-: Entrar en la pieza

» Abandonar "retirar la herramienta”: Volver al plano
de Plano de softkey original
L oo » Finalizar el modo de funcionamiento Retirar
PR hta.: Pulsar la softkey RETIRAR LA HTA. Pulsar

RETIRAR LA HTA. FINALIZAR

> El control numérico comprueba si el modo de
funcionamiento desplazar/ retirar la hta.
puede finalizarse, en su caso, aparecera un
dialogo.

» Responder la pregunta de seguridad: En el caso de que la
herramienta no se haya retirado correctamente, pulsar la softkey
NO. Si la herramienta se ha retirado correctamente, pulsar la
softkey SI.

> El control numérico oculta el didlogo Seleccionado retirar la
herramienta.

» Inicializar la maquina: el caso necesario, sobrepasar por los
puntos de referencia

» Crear el estado deseado de la maquina: en caso necesario,
reponer el plano de mecanizado inclinado
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Entrada cualquiera al programa NC: Proceso desde
una frase

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante debe proporcionar y configurar la funcion
AVANCE BLOQUE.

Con la funcién AVANCE BLOQUE se puede ejecutar un

programa NC a partir de una frase NC libremente seleccionable. El
control numérico tiene en cuenta el célculo del mecanizado de la
pieza hasta dicha frase NC.

Si el programa NC se ha abortado bajo las condiciones siguientes,
el control numérico almacena el punto de interrupcién:

B Softkey STOP INTERNO

B Paro de emergencia

® Interrupcién de la corriente

Si el control numérico encuentra un punto de interrupcion
durante un reinicio, emitird un mensaje. En ese caso podra
realizar el proceso hasta una frase directamente en la posicion de
interrupcion.

Se dispone de las siguientes posibilidades para ejecutar el avance
de frases:

= Avance de frases en el programa principal, dado el caso, con
repeticiones.

® avance de frases en varias etapas en subprogramas y ciclos de
palpacién

B Avance de frases en tablas de puntos

®  Avances de frases en programas de palés

El control numérico reinicia todos los datos al principio del avance

de frases, como en una seleccion del programa NC. Durante el

avance de frases se puede conmutar entre Ejecuciéon continua y
Ejecucion frase a frase.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

La funcion AVANCE BLOQUE omite los ciclos de palpacion

programados. De este modo, los parametros de resultado no

contienen valores o, en su caso, valores erroneos. Si el siguiente

mecanizado utiliza los pardmetros de resultado, existe riesgo de

colision.

» Utilizar la funcion AVANCE BLOQUE en varias etapas
Informacion adicional: "Procedimiento para un avance de
frases de varias etapas”, Padgina 288

o La funcion AVANCE BLOQUE no debe utilizarse en
conjunto con las siguientes funciones:

m stretchfilter activo

® Ciclos de palpaciéon 0, 1, 3y 4 durante la fase de
busqueda del proceso hasta una frase
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Procedimiento para un avance de frase simple

o El Control numérico ofrece en la ventana de
superposiciéon Unicamente los didlogos que se necesitan
en la ejecucion.

» Pulsar la softkey AVANCE BLOQUE

> El control numérico muestra una ventana
superpuesta en la que se preestablece el
programa principal activo.

» Avance hasta: N =Introducir el nimero de la
frase NC, en la que se entra en el programa NC

» Programa Comprobar el nombre y ruta del
programa NC, en la que esta la frase NC, o
introducir con la ayuda de la softkey SELECC.

» Repeticiones : Introducir el n.2 de mecanizados
qgue deben tenerse en cuenta en el proceso
hasta una frase, si la frase NC se encuentra
dentro de una repeticién parcial del programa.
Default 1 significa primer mecanizado

T » Dado el caso, pulsar la softkey AVANZADO

OFF

U tanos » En caso necesario, pulsar la softkey

__w":@ ULTIMA FRASE NC ON para seleccionar la Ultima

interrupcion guardada
Pulsar la tecla NC-Start

> El control numérico arranca el avance de frases,
calcula hasta la frase NC introducida y muestra el
didlogo siguiente.
Si se ha modificado el estado de la maquina:

» Pulsar la tecla NC-Start

> El control numérico restablece el estado de
la maquina, p. ej. TOOL CALL, funciones My
muestra el siguiente dialogo.

v

Si se han modificado las posiciones de ejes:

@ » Pulsar la tecla NC-Start

> El control numérico ejecuta el desplazamiento en
el orden secuencial indicado hasta las posiciones
indicadas y muestra el siguiente didlogo.
Desplazar los ejes en el orden secuencial elegido
por el propio usuario:
Informacidn adicional: "Reentrada al contorno”,
Pagina 293

» Pulsar la tecla NC-Start

El control numérico sigue ejecutando el
programa NC.
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Ejemplo de avance de frase simple

o También después de una parada interna, el control
numérico muestra el nimero de repeticiones en la
indicacion de estado en la pestana Resumen.

Tras una parada interna se quiere entrar en la frase NC 12 en el
tercer mecanizado de LBL 1.

Introducir en la ventana de superposicién los datos siguientes:
E Avance hasta: N =12
= Repeticiones 3

Procedimiento para un avance de frases de varias etapas

Si, p. €j., se quiere entrar en un subprograma que se llama varias
veces desde el programa principal, se emplea el avance de
frases de varias etapas. Primeramente, en el programa principal
se salta a la llamada de subprograma deseada. Con la funcién
CONTINUAR AV.FRASE puede saltar hacia delante desde esta
posicion.

0 Instrucciones de uso:

m  E| Control numérico ofrece en la ventana de
superposicion unicamente los didlogos que se
necesitan en la ejecucion.

B También puede continuar el AVANCE BLOQUE sin
volver a establecer el estado de maquina vy las
posiciones del eje del primer punto de entrada. Para
ello, pulsar la softkey CONTINUAR AV.FRASE, antes
de confirmar la restauracion con la tecla NC-Start.

Avance de frases hasta el primer punto de entrada:

Fnce ok FrA » Pulsar la softkey AVANCE BLOQUE
» Introducir la primera frase NC a la que se quiere
entrar
oD » Dado el caso, pulsar la softkey AVANZADO
OFF
U tznos » En caso necesario, pulsar la softkey
__GFF" ULTIMA FRASE NC ON para seleccionar la Ultima
interrupcion guardada
» Pulsar la tecla NC-Start

> El control numérico arranca el avance de frases y
calcula hasta la frase NC introducida.

Si el control numeérico debe restablecer el estado de la maquina
de la frase NC introducida:
» Pulsar la tecla NC-Start

> El control numérico restablece el estado de la
maquina, p. ej. TOOL CALL, funciones M.

Si el control numérico debe restablecer las posiciones de ejes:

» Pulsar la tecla NC-Start

> El control numérico ejecuta el desplazamiento en
el orden secuencial indicado hasta las posiciones
indicadas.
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Si el control numérico debe procesar la frase NC:

» Dado el caso, seleccionar el modo de
funcionamiento Ejecucioén frase a frase
» Pulsar la tecla NC-Start

> El control numérico procesa la frase NC.
Avance de frases hasta el punto de entrada siguiente:

» Pulsar la softkey CONTINUAR AV.FRASE
== » Introducir la frase NC a la que se quiere entrar

Si se ha modificado el estado de la maquina:
» Pulsar la tecla NC-Start

Si se han modificado las posiciones de ejes:

) » Pulsar la tecla NC-Start

Si el control numérico debe procesar la frase NC:

£ » Pulsar la tecla NC-Start

» Dado el caso, repetir los pasos para saltar al
siguiente punto de entrada

£ » Pulsar la tecla NC-Start

El control numérico sigue ejecutando el
programa NC.
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Ejemplo de avance de frases muiltiple

Se mecaniza un programa principal con varias llamadas de
subprograma en el programa NC Sub.h. En el programa principal se
trabaja con un ciclo de palpacién. El resultado del ciclo de palpacion
se emplea posteriormente para el posicionamiento.

Tras una parada interna se quiere entrar en la frase NC 8 en la
segunda llamada del subprograma. Esta llamada de subprograma
estd en la frase NC 53 del programa principal. El ciclo de palpacion
estd en la frase NC 28 del programa principal, es decir, antes del
punto de entrada deseado.

Pulsar la softkey AVANCE BLOQUE

Introducir en la ventana de superposicién los
datos siguientes:

= Avance hasta: N =28
® Repeticiones 1

» Dado el caso, seleccionar el modo de
funcionamiento Ejecucién frase a frase

Pulsar la tecla NC-Start, hasta que el control
numeérico ejecute el ciclo de palpacion

> El control numérico almacena el resultado.
CONTINUAR » Pulsar la softkey CONTINUAR AV.FRASE

AV.FRASE

= » Introducir en la ventana de superposicion los
datos siguientes:

= Avance hasta: N =53
= Repeticiones 1

B o
v

Pulsar la tecla NC-Start, hasta que el control
numérico ejecute la frase NC

> El control numérico salta al SP Sub.h.
CONTINURR » Pulsar la softkey CONTINUAR AV.FRASE

AY.FRASE

» Introducir en la ventana de superposicién los
datos siguientes:

= Avance hasta: N =8
® Repeticiones 1

Pulsar la tecla NC-Start, hasta que el control
numérico ejecute la frase NC

> El control numérico sigue ejecutando el
subprograma y luego salta hacia atras volviendo
al programa principal.

B

)
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Avance de frases en tablas de puntos

Si se entra en una tabla de puntos que se llama desde el programa
principal, emplear la softkey AVANZADO.

» Pulsar la softkey AVANCE BLOQUE

> El control numérico muestra una ventana de
superposicion.

R ANZhED. » Pulsar la softkey AVANZADO

S > El control numérico amplia la ventana de
superposicion.

» Numero de puntos: Introducir el nUmero de linea
de la tabla de puntos a la que se entra

» Fichero de puntos: Introducir nombre y ruta de
la tabla de puntos

» Dado el caso, pylsar la softkey
SELECCIONAR ULTIMA FRASE NC para
seleccionar la ultima interrupcion guardada

3 » Pulsar la tecla NC-Start

Si desea entrar en un modelo de puntos con el proceso hasta
una frase, proceda igual que al entrar en la tabla de puntos. En
el campo de introduccion Namero de puntos puede registrar los
numeros de punto deseados. El primer punto en el modelo de
puntos tiene el numero de punto 0.
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Avances de frases en programas de palés

Con la gestién de palés (Opcion #22) también se puede utilizar la
funcién AVANCE BLOQUE incluso en combinaciéon con tablas de
palés.

Si se interrumpe el procesamiento de tablas de palés, el control

numérico ofrece la Ultima frase NC seleccionada del programa NC
interrumpido, para la funcién AVANCE BLOQUE.

o En AVANCE BLOQUE en la tabla de palés puede
definir adicionalmente el campo de introduccion
Filas de palets. La introduccién se refiere a la linea de la
tabla de palés N.° La introduccién es siempre necesaria,
ya gque un programa NC puede estar también varias
veces en una tabla de palés.

El AVANCE BLOQUE se realiza siempre orientado a la
pieza, incluso si ha elegido los métodos de mecanizado
TO y CTO. Después del AVANCE BLOQUE, el control
numeérico vuelve a trabajar segun los métodos de
mecanizado seleccionados.

» Pulsar la softkey AVANCE BLOQUE

> El control numérico muestra una ventana de
superposicion.

» Filas de palets introducir el nimero de fila de la
tabla de palés

» Dado el caso, introducir Repeticiones, si la frase
NC se encuentra dentro de una repeticion parcial
del programa

oanen » Dado el caso, pulsar la softkey AVANZADO
i El control numérico amplia la ventana de
superposicion.
e » En caso necesa'rio, pulsar la softkey _
__LH_T:mo SELECCIONAR ULTIMA FRASE para seleccionar la
Ultima interrupcién guardada
@ » Pulsar la tecla NC-Start
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Reentrada al contorno
Con la funcién IR A POSICION el control numérico desplaza la
herramienta al contorno de la pieza en las siguientes situaciones:

® Reentrada después de desplazar los ejes de la maquina durante
una interrupcion, ejecutada sin STOP INTERNO

® Reentrada en un avance de frases con AVANCE HASTA FRASE N,
p. ej., después de una interrupcion con STOP INTERNO

®  Cuando se ha modificado la posicién de un eje después de abrir
el circuito de regulacion (Close Loop) durante una interrupcion
del programa (depende de la maquina)

Procedimiento
Para dirigirse al contorno, proceda de la siguiente forma:
® A » Pulsar la softkey IR A POSICION

FosTeTon » Dado el caso, restablecer el estado de la
maquina

Ir a los ejes en el orden secuencial que muestra el Control
numeérico:

Ir a los ejes en el orden secuencial seleccionado por el usuario:
» Pulsar la softkey SELECC. EJES

» Pulsar la tecla NC-Start

SELECC.

i » Pulsar la Softkey de eje correspondiente al
primer eje
o » Pulsar la tecla NC-Start

» Pulsar la Softkey de eje correspondiente al
segundo eje

3 » Pulsar la tecla NC-Start

> Repetir el proceso para cada eje

Si la herramienta se encuentra en el eje de la
herramienta por debajo del punto de aproximacion, el
control numérico ofrecerd el eje de la herramienta como
primera direccién de desplazamiento.
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6.9 Procesado de programas CAM

En el caso de que se desee elaborar programas NC externamente
mediante un sistema CAM, es preciso considerar las
recomendaciones que figuran en las secciones siguientes. De este
modo, es posible aprovechar del mejor modo posible la capacidad
de guiado del movimiento del control numérico, y generalmente
obtener una mejor calidad superficial de las piezas de trabajo

en tiempos de mecanizado todavia mas cortos. A pesar de las
altas velocidades de mecanizado, el control numérico alcanza una
precision del contorno muy alta. La base para ello es el sistema
operativo en tiempo real HEROS 5 en combinacion con la funcién
ADP (Advanced Dynamic Prediction) de TNC 620. Con ello el
control numérico puede procesar perfectamente programas NC
con una alta densidad de puntos.

Del modelo 3D al programa NC

A continuacién, se muestra cémo puede simplificarse el proceso
para la elaboracién de un programa NC a partir de un modelo CAD:

» CAD: Creacion de modelos
Los departamentos de disefno proporcionan un modelo 3D de
la pieza a mecanizar. Idealmente, el modelo tridimensional se
diseha para una tolerancia promedio.

» CAM: Generacion de trayectoria, Correccion de herramienta
El programador CAM determina las estrategias de mecanizado
para las zonas de la pieza que se deben mecanizar. El sistema
CAM calcula, a partir de las superficies del modelo CAD,
las trayectorias de movimiento de la herramienta. Dichas
trayectorias de la herramienta comprenden puntos individuales,
calculados por el sistema CAM, de modo que las superficies
a mecanizar se aproximen del mejor modo posible segun los
valores del error cordal y tolerancia prefijados. De este modo,
se elabora un programa NC independiente de la maquina, el
CLDATA (cutter location data). Un postprocesador elabora a
partir del CLDATA un programa NC especifico para la maquina
y el control numérico, que es capaz de procesar el control
numérico CNC. El postprocesador se adapta referido a la
maéagquina y al Control numérico. El postprocesador es el
elemento de unién central entre el sistema CAM vy el control
numeérico CNC.

» Control numérico: guiado del movimiento, supervision de la
tolerancia, perfil de velocidad
A partir de los puntos definidos en el programa NC, el control
numeérico calcula los movimientos de los distintos ejes de la
maéagquina y el perfil de velocidad requerido. A este respecto,
unas potentes funciones de filtrado procesan y alisan el
contorno, de modo que el control numérico cumpla con la
desviacion maxima admisible de la trayectoria.

» Mechatronik: regulaciéon del avance, técnica de
accionamiento, maquina
Con la ayuda del sistema de accionamiento, la maquina
convierte los movimientos calculados por el control numeérico y
los perfiles de velocidad en movimientos de herramienta reales.
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Tener en cuenta en la configuracion del
postprocesador

En la configuracion del postprocesador, tener en cuenta los
puntos siguientes:

® Para las posiciones de ejes poner por lo menos cuatro decimales
en la salida de datos. De este modo, mejora la calidad de los
datos NC y se previenen errores de redondeo, que repercuten
notablemente en la superficie de la pieza de trabajo. La salida con
cinco decimales puede proporcionar una mejor calidad superficial
para componentes 6pticos y componentes con radios muy
grandes (pequenas curvaturas), como p. €j. moldes en el sector
del automovil.

® En el mecanizado con vectores normales a la superficie (frases
LN, unicamente en programacion de didlogos en lenguaje
conversacional), poner siempre exactamente siete decimales en la
salida de datos.

m  Evitar las frases NC incrementales consecutivas, ya que de lo
contrario se puede ir sumando en la entrega las tolerancias de las
frases NC individuales

®  Ajustar la tolerancia en el ciclo 32 de modo que en el
comportamiento estandar por lo menos sea el doble de grande
que el error cordal definido en el sistema CAM. Considerar
asimismo las notas de advertencia en la descripcién de las
funciones del ciclo 32.

®  Un valor del error cordal demasiado elevado en el programa
CAM, en funcion de la correspondiente curvatura del contorno,
puede ocasionar distancias de frases NC demasiado largas
con sus respectivas grandes variaciones de direccion. Durante
la ejecucién, procediendo de dicho modo podrian producirse
problemas de avance en las transiciones de frase. Si se producen
aceleraciones regulares (activacion de fuerzas), condicionadas
a los problemas de avance de un programa NC no homogéneo,
se podrian excitar vibraciones no deseadas de la estructura de la
maquina

B En lugar de frases rectas, los puntos de la trayectoria calculados
por el sistema CAM se pueden unir asimismo con frases
circulares. El control numérico calcula circulos de forma interna
exactamente como se haya definido en el formato de entrada de
datos

®  No emitir puntos intermedios en trayectorias rectilineas exactas.
Los puntos intermedios que no se encuentran exactamente en
las trayectorias rectilineas, podrian repercutir notablemente en la
superficie de la pieza de trabajo

® En las transiciones de curvatura (esquinas), se debe disponer
Unicamente un punto de datos del NC

® Evitar siempre las distancias cortas de frases. En el sistema
CAM, las distancias cortas de frases se originan por fuertes
variaciones de la curvatura del contorno y al mismo tiempo valores
muy pequenos de error cordal. Las trayectorias exactamente
rectilineas no requieren distancias cortas de frases, que a menudo
se producen debido a la emision constante de puntos del sistema
CAM
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Evitar una distribucion exactamente sincrona de puntos sobre
superficies con curvatura homogénea, dado que este modo se
podrian proyectar muestras sobre la superficie de la pieza de
trabajo

En el caso de programas de 5 ejes simultaneos: evitar la emision
doble de posiciones, si estos se diferencian Unicamente por una
posicion distinta de la herramienta

Evitar emitir el valor de avance siempre en cada una de las frases
NC. Esto podria repercutir de forma perjudicial en el perfil de
velocidad del control numérico

Configuraciones utiles para los operarios de la maquina:

® A fin de estructurar mejor programas NC de grandes
dimensiones, utilizar la funcién de estructuracion del control
numerico

A fin de documentar el programa NC, utilizar la funcién de
comentarios del control numérico

A fin de mecanizar orificios y geometrias sencillas de cajeras,
utilizar los numerosos ciclos disponibles del control numérico
Para mas informacion: ver Modo de empleo Programacién de
ciclos

En encajes, emitir los contornos con correccion del radio de la
herramienta RL/RR. De este modo, el operario de la maquina
podré llevar a cabo las correcciones necesarias de modo
sencillo

Dividir el avance segun se trate del posicionamiento previo,

el mecanizado o la profundidad de aproximacién, y definirlo

mediante pardmetros Q al inicio del programa

Ejemplo: definiciones de avance variables

POSICIONAR AVANCE
AVANCE PROFUNDIDAD
AVANCE DE FRESADO

N
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A considerar en la programacion CAM

Adaptar el error cordal

o Instrucciones de programacion:

B Para los mecanizados de acabado, no ajustar un error
cordal en el sistema CAM de més de 5 pm. En el
ciclo 32, utilizar de 1,3 a 3 veces la tolerancia T en el
control numeérico.

® En el mecanizado de desbaste, la suma del error
cordal y de la tolerancia T debe ser menor que la
sobremedida de mecanizado definida. De esta forma
se evitan danos del contorno.

B | os valores concretos dependen de la dindmica de la
maquina.

Adaptar el error cordal en el programa CAM en funcion del
mecanizado:

= Desbaste con preferencia a velocidad:
emplear valores altos para el error cordal y la tolerancia
adecuada para el mismo en el ciclo 32. Para ambos valores,
resulta decisiva la sobremedida necesaria del contorno. Si en su
maquina esta disponible un ciclo especial, ajustar el modo de
desbaste. En el modo de desbaste, generalmente la maquina
avanza muy bruscamente y con grandes aceleraciones

® Tolerancia habitual en el ciclo 32: entre 0,05 mm y 0,3 mm

®m  Error cordal habitual en el sistema CAM: entre
0,004 mm vy 0,030 mm

= Acabado con preferencia a precision alta:
utilizar un reducido valor de error cordal y un pequeno valor
adecuado de tolerancia en el ciclo 32. Es imprescindible que
la densidad de datos sea lo suficientemente elevada para
que el control numérico sea capaz de detectar exactamente
transiciones o esquinas. Si en su maquina esta disponible un
ciclo especial, ajustar el modo de acabado. En el modo de
acabado, generalmente la maquina avanza bastante suavemente
y con reducidas aceleraciones

® Tolerancia habitual en el ciclo 32: entre 0,002 mm y
0,006 mm

®m  Error cordal habitual en el sistema CAM: entre
0,001 mm vy 0,004 mm

® Acabado con preferencia a calidad superficial alta:
utilizar un valor reducido de error cordal y un valor grande de
tolerancia adecuado en el ciclo 32. De este modo, el control
numeérico alisa el contorno con mas potencia. Si en su maquina
esta disponible un ciclo especial, ajustar el modo de acabado.
En el modo de acabado, generalmente la maquina avanza
bastante suavemente y con reducidas aceleraciones

® Tolerancia habitual en el ciclo 32: entre 0,010 mm vy
0,020 mm

®  Error cordal habitual en el sistema CAM: aprox. 0,005 mm
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Otras adaptaciones

Deben tenerse en cuenta los puntos siguientes en la programacién
CAM:

® En el caso de avances de mecanizado lentos o bien de un
contorno con radios grandes, definir el error cordal para que
sea aproximadamente entre tres y cinco veces inferior a la
tolerancia T en el ciclo 32. Adicionalmente, definir la distancia
maxima entre puntos entre 0,25 mm y 0,5 mm. Ademas, el
error de geometria o el error de modelo debe seleccionarse muy
pequeno (max. 1 um).

B Asimismo, en el caso de avances de mecanizado elevados,
en zonas curvadas del contorno no es recomendable definir
distancias entre puntos superiores a 2.5 mm.

® En el caso de elementos rectilineos del contorno, es suficiente
indicar un punto NC al inicio y al final del movimiento rectilineo,
evitar la emisiéon de posiciones intermedias

® Evitar en el caso de programas de 5 ejes simultaneos, que
la relacion entre la longitud de frase de eje lineal y la longitud
de frase de eje rotativo varie fuertemente. Por dicho motivo,
podrian producirse fuertes reducciones de avance en el punto
de referencia de la herramienta (TCP)

» Unicamente en casos excepcionales, se debe limitar el avance
para movimientos de compensacion (por ejemplo, mediante
M128 F...). La limitacién de avance para movimientos de
compensacion puede producir fuertes reducciones de avance
en el punto de referencia de la herramienta (TCP).

m Preferentemente, referir los programas NC al centro de la esfera
para mecanizados simultaneos de 5 ejes simultaneos con
fresado esférico. De este modo, generalmente los datos NC
son mas homogéneos. Adicionalmente, es posible ajustar en el
ciclo 32 una mayor tolerancia de eje giratorio TA (por ejemplo,
entre 1%y 39, a fin de obtener una evolucién del avance mas
homogénea en el punto de referencia de la herramienta (TCP)

® En el caso de programas NC para mecanizados de 5 ejes
simultaneos con fresas toroidales o fresas esféricas, en
la emision NC referida al polo sur de la esfera, es preciso
seleccionar un valor reducido de la tolerancia de eje esférico.
Un valor usual es por ejemplo 0,1°. Es determinante para
la tolerancia del eje circular el dano del contorno méaximo
permitido. Dicho dano del contorno depende de la posible
posicion oblicua de la herramienta, del radio de la herramienta y
de la profundidad de intervencion de la herramienta.
En el fresado de tallado de 5 ejes con una fresa cilindrica
se puede calcular el dano méaximo posible del contorno T
directamente a partir de la longitud de intervencién de la fresa L
y de la tolerancia permitida del contorno TA:
T~KxLxTAK=0.0175[1/°]
Ejemplo: L = 10 mm, TA =0.1°: T = 0.0175 mm
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Posibilidades de intervenciones en el control numérico

Para poder influir en el comportamiento de programas CAM
directamente en el control numérico, tiene a su disposicién el ciclo
32 TOLERANCIA. Considerar asimismo las notas de advertencia en
la descripcion de las funciones del ciclo 32. Asimismo, considerar la
correlacion con el error cordal definido en el sistema CAM.

Mas informacion: Manual de instrucciones Programacién de ciclos

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Mediante un ciclo adicional, algunos constructores de
maquinas permiten adaptar el comportamiento de la
maquina al mecanizado correspondiente, por ejemplo
ciclo 332 Tuning. Mediante el ciclo 332, se pueden
modificar ajustes de filtrado, ajustes de aceleracion y
ajustes de las sacudidas.

Control del movimiento ADP

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

Una calidad insuficiente de los programas NC de sistemas CAM
conduce frecuentemente a una mala calidad superficial de las
piezas fresadas. La funcién ADP (Advanced Dynamic Prediction)
amplia el célculo previo existente hasta ahora del perfil de avance
maximo admisible y optimiza el control del movimiento de los ejes
de avance al fresar. Por consiguiente, pueden fresarse superficies
"limpias" con unos tiempos de mecanizado cortos, incluso con una
distribucion de puntos que oscile fuertemente en trayectorias de
herramienta vecinas. El trabajo de mecanizado de repasado se
reduce considerablemente o no hace falta.

Las ventajas mas importantes del ADP de un vistazo:

m  Comportamiento simétrico del avance en la trayectoria
de movimiento hacia delante y hacia atras en el fresado
bidireccional

Avances uniformes en trayectorias de fresado adyacentes

Reaccion mejorada frente a los efectos adversos, p. €.
escalones cortos tipo escalera, tolerancias bastas de la cuerda
de segmento, coordenadas del punto final de la frase muy
redondeadas, en programas NC producidos por sistemas CAM

cumplimiento preciso de las caracteristicas dindmicas incluso en
condiciones dificiles

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019

299




Probar y ejecutar | Funciones para la visualizacion del programa

6.10 Funciones para la visualizacion del
programa

Resumen

En los modos de funcionamiento Ejecucién frase a frase y
Ejecucion continua, el control numérico muestra softkeys con las
que puede visualizar el programa NC por paginas:

Softkey Funciones

Avanzar una pantalla en el programa NC

e Retroceder una pantalla en el programa NC

Seleccionar inicio del programa

Seleccionar final del programa
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6.11 Arranque automatico del programa

Aplicacion

®

Rogamos consulte el manual de la maquina.

Para poder realizar un inicio del programa automatico,
el control numérico debe estar preparado por su
fabricante.

APELIGRO

jAtencion! jPeligro para el operario!

cerradas

La funcion AUTOSTART inicia el mecanizado de forma
automatica. Las maquinas abiertas con espacios de trabajo no
protegidos suponen un gran riesgo para el operador.

» Utilizar la funcion AUTOSTART exclusivamente en maquinas

12 CYCL DEF 4.8 F
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Mediante la softkey AUTOSTART se puede activar un
programa NC de mecanizado en un momento determinado, en el
correspondiente modo de funcionamiento:

AUTOSTART

= m

>

Visualizar la ventana para determinar el momento
de iniciar dicho pgm

Hora (Hora:Min:Seg): Hora a la que debe
iniciarse el programa NC

Fecha (DD.MM.AAAA): Fecha en la que debe
iniciarse el programa NC

A fin de activar el inicio: Pulsar la Softkey OK
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6.12 Modo de funcionamiento Posicionam.
con introd. manual

Para mecanizados simples o para el posicionamiento previo de la
herramienta es apropiado el modo de funcionamiento Posicionam.
con introd. manual. Aqui se puede introducir, dependiendo del
pardmetro de la maquina programinputMode (n.2 101201), un
programa NC corto en lenguaje conversacional o segun DIN/ISO y
ejecutarlo directamente. El programa NC se memoriza en el fichero
$SMDI.

Entre otras cosas, las funciones siguientes pueden emplear:
m Ciclos

m Correcciones del radio

m Repeticiones de parte del programa

® Pardmetros Q

En el modo de funcionamiento Posicionam. con introd. manual se
puede activar la visualizacion de estados adicional.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

El control numérico pierde mediante determinadas interacciones
manuales la informacién del programa modal activa y, con
ello, la denominada referencia de contexto. Tras la pérdida de
la referencia de contexto, pueden producirse movimientos
inesperados y no deseados. Durante el siguiente mecanizado
existe riesgo de colision.
» Omitir las siguientes interacciones:

B Movimiento del cursor hasta otra frase NC

® |nstruccion de salto GOTO a otra frase NC

= Edicién de una frase NC

®  Modificacion de valores de pardametros Q con la ayuda de
la softkey Q INFO

® Cambio del modo de funcionamiento

> Restablecer la referencia de contexto mediante la repeticion
de las frases NC necesarias
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Empleo del posicionamiento manual

» Seleccionar modo de funcionamiento
Posicionam. con introd. manual

» Programar la funcion disponible deseada
o » Pulsar la tecla NC-Start
i > EI Control numérico ejecuta la frase NC
resaltada.
Informacion adicional: "Modo de

funcionamiento Posicionam. con introd. manual”,
Pagina 302

6 Instrucciones de uso y programacion:

B | as siguientes funciones no estan disponibles en el
modo de funcionamiento Posicionam. con introd.
manual:

B Programacion libre de contornos FK
B | lamada del programa
= PGM CALL
= SEL PGM
® CALL SELECTED PGM
® Gréafico de programacion
® Gréafico de la ejecucion del programa

= Con la ayuda de la softkey SELECC. BLOQUE,
CORTAR BLOQUE etc. Se pueden volver a emplear
también partes de programa de otros programas NC
de forma confortable y répida.

Mas informacién: Manuales de instrucciones
Programacion en lenguaje conversacional y
Programacion DIN/ISO

= Con la ayuda de las softkey LISTA PARAMET. Q y
Q INFO se pueden controlar y modificar parametros
Q.

Informacion adicional: "Controlar y modificar
pardametros Q", Pagina 276
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profundidad. Después de sujetar la pieza, centrarla y fijar el punto
de referencia, se puede programar y ejecutar el taladro con unas
pocas lineas de programacion.

Se posiciona primero la hta. con frases lineales sobre la pieza y

a continuacién a una distancia de seguridad de 5 mm sobre el
taladro. Después se realiza el taladro con el ciclo 200 TALADRAR

Retirar la herramienta: Eje de la herramienta Z,
Revoluciones del cabezal 2000 rpm
Retirar la herramienta (F MAX = marcha répida)

Posicionar la herramienta con F MAX sobre el taladro,
cabezal conectado

Definir ciclo TALADRADO

Distancia de seguridad de la herramienta sobre el taladro

Profundidad del taladro (signo=sentido mecanizado)
Avance

Profundidad de paso antes de retirar la herramienta
Tiempo de espera en segundos tras cada pasada
Coordenadas de la superficie de la pieza

Distancia de seguridad de la herramienta sobre el taladro
Tiempo de espera en segundos en la base del taladro

Profundidad referida a la punta de la herramienta o a la parte
cilindrica de la herramienta

Llamar ciclo TALADRADO
Retirar la herramienta

Final del programa

W
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Ejemplo: eliminar la posicién inclinada de la pieza en las
maquinas con mesa giratoria

» Realizar un giro basico con un palpador digital 3D
Informacidn adicional: "Compensar la posicién oblicua de la
pieza con palpador 3D (opcién #17)", Pagina 225

» Anotar el &ngulo de giro y anular el giro basico

» Seleccionar modo de funcionamiento: pulsar la
tecla Posicionam. con introd. manual

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

g = N &

» Finalizar la introduccion del nimero

3 » Pulsar la tecla NC-Start: la posicion inclinada se
eliminara girando la mesa giratoria

Proteccion de Programas NC desde $MDI

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

» Modo de funcionamiento: Pulsar la tecla
Programar
> Ir ala gestién de ficheros: pulsar la tecla
PGM MGT
> Marcar el fichero SMDI
corinR » Copiar fichero: Pulsar la softkey COPIAR

ach

FICHERO DESTINO =

» Introducir un nombre bajo el cual debe memorizarse el
contenido actual del fichero $MDI, p. ej., Taladro

» Pulsar la Softkey OK

oK

7 » Abandonar la gestion de ficheros: Pulsar la
itk softkey FIN
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6.13 Introduccion de funciones auxiliares M y
STOP

Fundamentos

Con las funciones auxiliares de control numérico (también llamadas

funciones M) puede controlar

E |a ejecucion del programa, p. ej., una interrupcion de la
ejecucion

® |as funciones de la maquina, como la conexién y desconexion
del giro del cabezal y el refrigerante

B en el comportamiento de la herramienta en la trayectoria

Es posible introducir un maximo de dos funciones auxiliares M al
final de una frase de posicionamiento o también en una frase NC
separada. El control numérico muestra entonces el dialogo:
¢Funcion auxiliar M?

Normalmente en el didlogo se indica el nimero de la funcion
auxiliar. En algunas funciones auxiliares se continta con el didlogo
para poder indicar pardmetros de dicha funcion.

En los modos de funcionamiento Funcionamiento manual y
Volante electrénico se introducen las funciones auxiliares por
medio de la softkey M.

Efectividad de las funciones auxiliares

Tener en cuenta que algunas funciones auxiliares son efectivas
al principio de una frase de posicionamiento, otras al final,
independientemente de la secuencia en la que estén en la frase
NC correspondiente

Las funciones auxiliares se activan a partir de la frase NC en la cual
son llamadas.

Algunas funciones auxiliares solo acttan en la frase NC en la cual
han sido programadas. Cuando la funcién auxiliar no es efectiva
solo por frases, se la debe anular nuevamente en una frase NC
siguiente con funcién M separada, o el control numérico la anulara
automaticamente en el final del programa.

0 Cuando se han programado varias funciones M en una
frase NC, en la ejecucion la secuencia resulta de la
forma siguiente:

® |as funciones M activas al principio de la frase se
ejecutan antes de las que estan activas al final de la
frase

. Cuando todas las funciones M estan activas al
principio o al final de la frase, se ejecutan en la
secuencia programada
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Introduccion de una funcion auxiliar en la frase STOP

Una frase de STOP programada interrumpe la ejecucién del

programa o el test del programa, p. ej., para comprobar una
herramienta. En una frase de STOP se puede programar una
funcion auxiliar M:

» Programacion de una interrupcion en la ejecucion
del programa: pulsar la tecla STOP

» En caso necesario, introducir la funcién auxiliar M

Ejemplo
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6.14 Funciones auxiliares para control de

la ejecucion del programa, cabezal y
refrigerante

Resumen

®

Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina puede modificar el
comportamiento de las funciones adicionales descritas.

M Funcionamiento Actua al Inicio final
dela dela
frase frase

MO PARADA en la ejecucién del programa [

PARADA del cabezal
M1 PARADA opcional de la ejecucién del [
programa
dado el caso, PARADA del cabezal
dado el caso, Refrigerante DESCONEC-
TADO (la funcién la establece el fabri-
cante de la méquina)
M2 PARADA de la ejecucion del pgm u
PARADA del cabezal
Refrigerante desconectado
Retroceso a la frase 1
Borrado de la visualizaciéon de estado
El alcance de la funcién depende del
pardmetro de maquina
resetAt (N° 100901)
M3 Cabezal CONECTADO en sentido ]
horario
M4 Cabezal CONECTADO en sentido antiho- m
rario
M5 PARADA del cabezal n
M6 Cambio de herramienta n

PARADA del cabezal
PARADA de la ejecucién del programa

Puesto que la funcion varia dependiendo del
constructor de la maquina, HEIDENHAIN recomienda
para el cambio de herramienta la funcion TOOL CALL.

[\ ] Refrigerante CONECTADO [
M9 Refrigerante DESCONECTADO [
M13 Cabezal CONECTADO en sentido n
horario
refrigerante CONECTADO
M14 Cabezal CONECT. en sentido antihorario =
refrigerante conectado
M30 Como M2 [
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6.15 Funciones adicionales para indicar
coordenadas

Programacion de coordenadas referidas a la maquina:
M91/M92

Punto cero de la regla

En las reglas la marca de referencia indica la posicién del punto Xwip
cero de la misma. -

X (ZY)

Punto cero de la maquina
El punto cero de la maquina se precisa para:

® Fijar los limites de desplazamiento (finales de carrera de
software)

B agproximacion a posiciones fijas de la maquina (p. ej.posicién de
cambio de herramienta)
® fijjar un punto de referencia en la pieza

El constructor de la maquina introduce para cada eje la distancia del
punto cero de la maquina desde el punto cero de la escala en un
pardmetro de la maquina.

Comportamiento estandar
El control numérico aplica las coordenadas al punto cero de la
pieza.

Informacidn adicional: "Poner punto de referencia sin palpador
digital 3D", P4gina 203

Comportamiento con M91 - Punto cero de la maquina

Si las coordenadas en frases de posicionamiento estan referidas al
punto cero de la maquina, entonces introducir en estas frases NC
M91.

o Si se programan coordenadas incrementales en una
frase M91, estas coordenadas se referirdn a la Ultima
posicion M91 programada. Si el programa NC activo
no contiene ninguna posicion M91, las coordenadas se
referirdn a la posicién actual de la herramienta.

El control numérico indica los valores de coordenadas respecto
al punto cero de la maquina. En la visualizacién de estados se
conecta la visualizacion de coordenadas a REF,

Informacidn adicional: "Visualizaciones del estado", Pagina 65
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Comportamiento con M92 - Punto de referencia de la maquina

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Ademads del punto cero de la méquina, el fabricante
también puede determinar otra posicién fija de la
maquina (punto de referencia de la maquina).

El constructor de la maquina determina para cada eje la
distancia del punto de ref. de la maquina al punto cero
de la misma.

Cuando en las frases de posicionamiento las coordenadas se
refieren al punto de referencia de la maquina, deberé introducirse
en dichas frases NC M92.

o Con M91 o0 M92 el control numérico también realiza
correctamente la correccion de radio. Sin embargo, no
se tiene en cuenta la longitud de la herramienta.

Funcionamiento
M91 y M92 solo funcionan en las frases NC en las cuales esta
programada M91 o M92.

M91 y M92 se activan al inicio de la frase.

Punto de referencia de la pieza

Si las coordenadas se refieren siempre al punto cero de la zA
maquina, se puede bloquear la fijacién del punto de referencia para

uno o varios ejes.

Cuando estéa blogueada la fijacién del punto de referencia Y
para todos los ejes, el control numérico ya no muestra la Y

softkey FIJAR PUNTO REFER. en el modo de funcionamiento

Funcionamiento manual.

La figura muestra sistemas de coordenadas con puntos cero de la

maé&quina y de la pieza. X

M91/M92 en el modo de funcionamiento Test del programa
Para poder simular también graficamente los movimientos M91/
M92, es preciso activar la supervision del espacio de trabajo
visualizando la pieza en bruto en relacion con el punto de referencia
fijado,

Informacién adicional: "Representar la pieza en bruto en el
espacio de trabajo (opcion #20)", Pagina 262
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Aproximacion a las posiciones en el sistema de
coordenadas no inclinado con plano inclinado de
mecanizado activado: M130

Comportamiento standard en un plano de mecanizado
inclinado

El control numérico aplica las coordenadas en las frases de
posicionamiento al sistema de coordenadas del plano de
mecanizado inclinado.

Comportamiento con V130

El control numérico aplica las coordenadas a pesar del espacio de
trabajo activo e inclinado al sistema de coordenadas de la pieza no
inclinado.

Entonces el control numeérico posiciona la herramienta inclinada
sobre la coordenada programada en el sistema de coordenadas de
la pieza sin inclinar.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

La funcion M130 solo esta activa por frases. El control numérico
vuelve a ejecutar los siguientes mecanizados en el sistema

de coordenadas inclinado del espacio de trabajo. Durante el
mecanizado existe riesgo de colision.

» Comprobar el proceso vy las posiciones con la simulacién
grafica

o Instrucciones de programacion:
® | afuncion M130 solo estad permitida cuando la
funcion Tilt the working plane esté activa.
® Cuando se combina la funcion M130 con una llamada

de ciclo, el control numérico interrumpe la ejecucion
con un mensaje de error.

Funcionamiento

M130 esta activo por frases en frases lineales sin correccion del
radio de la herramienta.
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6.16 Funciones auxiliares para el
comportamiento de la trayectoria

Superponer el posicionamiento del volante durante la
ejecucion del programa: M118 (Opcion #21)

Comportamiento estandar

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de su maquina debe adaptar el control
numérico para esta funcién.

El control numérico desplaza la herramienta en los modos de
funcionamiento de ejecucién del programa tal como se determina
en el programa NC.

Comportamiento con M118

Con M118 puede realizar correcciones manualmente con el volante
durante la ejecucion del programa. Para ello se programa M118 vy
se introduce un valor especifico del eje (eje lineal o eje giratorio).

Introduccion

Cuando se introduce M118 en una frase de posicionamiento, el
control numérico continta con el didlogo y pregunta por los valores
especificos de cada eje. Para la introduccion de las coordenadas,
emplear las teclas naranjas de los ejes o el teclado alfabético.

Funcionamiento

El posicionamiento del volante se elimina programando de nuevo
M118 sin introduccién de coordenadas o finalizar el programa NC
con M30/ M2.

0 En una interrupcion del programa se elimina también el
posicionamiento del volante.

M118 actua al principio de la frase.

Ejemplo

Durante la ejecucion del programa se puede producir con el volante
un desplazamiento en el plano de mecanizado X/Y, de £1 mm vy de
+5° en el eje giratorio B del valor programado:

L X+0 Y+38.5 RL F125 M118 X1 Y1 B5

o M118 de un programa NC actla basicamente en el
sistema de coordenadas de la maquina.

El control numérico muestra en la pestana POS HR de
la indicacion de estado la Val. max. definida dentro del
M118.

Informacion adicional: "Superpos. volante", Pagina

La Handradiiberlagerung actta también en el modo de
funcionamiento Posicionam. con introd. manual.
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Borrar el giro basico: M143

Comportamiento estandar

El giro basico se mantiene activado hasta que se cancela o se
sobrescribe con un nuevo valor.

Comportamiento con M143
El control numérico borra un giro basico desde el programa NC.

o La funcion M143 no se admite en el proceso hasta una
frase.

Funcionamiento
M143 actua a partir de la frase NC en la que se programa M143.
M143 actua al principio de la frase.

0 M143 borra las entradas de las columnas SPA, SPB y SPC
en la tabla de puntos de referencia. En una activaciéon
nueva de las lineas correspondientes, en todas las
columnas el giro basico es 0.

Con Stop NC retirar automaticamente la herramienta
del contorno: M148

Comportamiento estandar

Durante una parada NC, el control numérico detiene todos los
movimientos de recorrido. La herramienta permanece en el punto
de interrupcion.

Comportamiento con M148

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante configura y desbloquea esta funcién.

El fabricante de la maquina define en el pardmetro de
maéquina CfgLiftOff (num. 201400) el recorrido que el
control numérico desplaza en un LIFTOFF. También se
puede desactivar la funcién mediante el parametro de
maquina CfgLiftOff.

En la tabla de herramientas, en la columna LIFTOFF para la
herramienta activa, se pone el parametro Y. Entonces el control
numeérico hace retroceder la herramienta hasta 2 mm desde el
contorno, en direccion del eje de la herramienta.

Informacion adicional: "Introducir datos de herramienta en la
tabla", Pagina 135

LIFTOFF actuUa en las siguientes situaciones:
B En caso de una parada NC iniciada por Ud.

B En caso de una parada NC iniciada por el software, p. €].,
cuando ha ocurrido un error en el sistema de accionamiento

® En caso de una interrupcion de tensién

Funcionamiento
M148 actula hasta que se desactiva la funcién con M149.
M148 actua al principio de la frase, M149 al final de la frase.
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71 Supresion activa de las vibraciones ACC
(opcion #145)

Aplicacion

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

En el mecanizado de desbaste (fresado de potencia) se originan
unas fuerzas de fresado grandes. En funcién de la velocidad de giro
de la herramienta, de las resonancias de la maquina-herramienta

y del volumen de las virutas (ratio de arranque de viruta durante el
fresado), se pueden originar las denominadas vibraciones. Dichas
vibraciones representan esfuerzos intensos para la maquina. En

la superficie de la pieza, dichas vibraciones originan marcas poco
estéticas. Asimismo, las vibraciones provocan un desgaste fuerte y
no uniforme de la herramienta, y en el caso extremo pueden causar
la rotura de la herramienta.

A fin de reducir la propensién de una méquina a las vibraciones,
con ACC (Active Chatter Control) HEIDENHAIN proporciona

una funcion de control eficaz. Para el corte de piezas gruesas,

el empleo de dicha funcién de control se revela especialmente
positivo. Con ACC, es posible obtener potencias de corte
esencialmente mejores. Dependiendo del tipo de méaquina, el
volumen de arranque de viruta aumenta en muchos casos en mas
del 25 %. Al mismo tiempo, la carga de la maquina se reduce y se
aumenta el tiempo de vida de la herramienta.

o ACC se ha desarrollado para el mecanizado de desbaste
y el mecanizado pesado y se puede emplear en este
ambito de forma especialmente efectiva. Las ventajas
que ACC aporta en el mecanizado con la maquina
y con la herramienta deben determinarse con los
correspondientes ensayos.
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Activar AAC

Para activar ACC deben ejecutarse los siguientes pasos del trabajo:

® Para la herramienta correspondiente en la tabla de herramientas
TOOL.T, poner la columna ACCen Y

= Para la herramienta correspondiente en la tabla de herramientas
TOOL.T, definir en la columna CUT el nimero de filos de
herramienta

® E| cabezal debe estar conectado

® | afrecuencia de engrane debe estar en el rango entre 20 y 150
Hz

Si la funciéon ACC esté activa, el control numérico muestra el
simbolo Ace en el contador.

Para el funcionamiento de la maquina activar ACC o desactivarla
en breve plazo:

m » Modo de funcionamiento: Pulsar la tecla
Ejecucion continua, Ejecucion frase a frase o
Posicionam. con introd. manual
@ » Conmutar la barra de Softkeys
o » Activar ACC: ajustar la softkey a ON
orr Lo > El control numérico muestra el simbolo ACC en

el contador.
Informacion adicional: "Visualizaciones del
estado", Pagina 65

o » Desactivar ACC: Ajustar la Softkey en OFF.
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7.2 Definir un contador

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante es el encargado de desbloquear esta
funcién.

Con la funcién FUNCTION COUNT puede controlar un contador
sencillo del programa NC. Con este contador puede, por ejemplo,
contar el nUmero de piezas fabricadas.

Para la definicién debe procederse de la siguiente forma:

» Visualizar la barra de softkeys con funciones
especiales

T » Pulsar la softkey FUNCIONES PROGRAMA

PROGRAMA

e Ton » Pulsar la softkey FUNCTION COUNT

COLNT

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

El control numérico solo gestiona un contador. Cuando ejecuta
un programa NC en el que va a reiniciar un contador, se eliminara
el progreso de otro programa NC.

» Antes del mecanizado, comprobar si hay algun contador
activo

» En caso necesario, anotar la posicién del contador y volver a
introducirla en el ment MOD tras el mecanizado

6 Puede grabar el estado actual del contador con el ciclo
225.

Mas informacion: Manual de instrucciones
Programacion de ciclos

Efecto en el modo de funcionamiento Test del programa

En el modo de funcionamiento Test del programa se puede
simular el contador. Al hacerlo, Unicamente actua el estado del
contador que se haya definido directamente en el programa NC. El
estado del contador en el meni MOD permanece inamovible

Efecto en los modos de funcionamiento Ejecucion frase a frase
y Ejecuciéon continua

El estado del contador del mend MOD solo actla en los modos de
funcionamiento Ejecucion frase a frase y Ejecucion continua.

El estado del contador se mantiene incluso tras un reinicio del
control numeérico.
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Definir FUNCTION COUNT
La funcion FUNCTION COUNT ofrece las siguientes posibilidades:

Softkey Significado

Aumentar el contador en 1

Reiniciar contador

Fijar la cantidad objetivo (valor final) de un valor
Valor de introduccion: 0 — 9999

Fijar un valor en el contador
Valor de introducciéon: 0 — 9999

Aumentar un valor en el contador
Valor de introduccién: 0 — 9999

Repetir en programa NC desde el label si todavia
quedan elementos por fabricar

Reiniciar el estado del contador
Introducir cantidad objetivo del mecanizado
Introducir label

Mecanizado

Aumentar el estado del contador

Repetir el mecanizado si todavia quedan elementos por
fabricar

m
®
3
T
o
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8.1 Gestion de palets (Opcion #22)

Utilizacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
La gestion de palets es una funcién que depende de
la maquina. A continuacién se describen las funciones
standard.

Las tablas de palets (.p) se emplean principalmente en centros de
mecanizado con cambiadores de palets. De este modo, las tablas
de palets llaman a los diferentes palets (PAL) y, opcionalmente, a
las sujeciones (FIX) y a los programas NC (PGM) correspondientes.

Las tablas de palets activan todos los puntos de referencia
definidos y tablas de puntos cero.

Sin cambiadores de palets puede emplear tablas de palets para
procesar sucesivamente programas NC con diferentes puntos de
referencia con Unicamente un NC-Start.

o El nombre de fichero de una tabla de palets debe
empezar siempre con una letra.

Columnas de la tabla de palets

El fabricante define un prototipo para una tabla de palets que se
abre automaticamente cuando establece una tabla de palets.

El prototipo puede contener las siguientes columnas:

Columna

NO

Significado

El control numérico crea la anotacion automaticamente.

La anotacion es necesaria para el campo de introduccién
Numero de linea de la funcion AVANCE BLOQUE.

Palets | Gestion de palets (Opcion #22)

E3rosic. con intro. aEditar tabla o
A brograsery Esitar tavle k) ]

THC: \nc_prog\P380. P
WA TYPE

Tipo de campo

Campo obligatorio

TYPE

El control numérico distingue entre los siguientes
registros:

® Palet PAL
B FIX desalineacion
B Programa NC PGM

Puede seleccionar los registros mediante la tecla ENT y
las teclas cursoras o mediante softkey.

Campo obligatorio

NOMBRE

Nombre del fichero

Los nombres para los palets y sujeciones los determina,
dado el caso, el fabricante de la maquina, los nombres
de los programas NC los define usted. Si el programa
NC no esté guardado en la carpeta de la tabla de palets,
debera indicar la ruta completa.

Campo obligatorio

FECHA

Punto cero

Si el la tabla de puntos cero no estad guardada en la
carpeta de la tabla de palets, debera indicar la ruta
completa. Puede activar los puntos cero de la tabla de
puntos cero en el programa NC con la ayuda del ciclo 7.

Casilla de opcion

La anotacion es necesaria solamente
al utilizar tablas de puntos cero.

DESACTIVAR

Punto de referencia de la pieza
Indique el nimero del punto de referencia de la pieza.

Casilla de opcion
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Columna Significado Tipo de campo
LOCATION Posicion del palet Casilla de opcién
La anotacion MA identifica que en el espacio de trabajo Si la columna esté disponible es
de la maquina se encuentra un palet o una sujecién que obligatorio introducir una anotacion.
puede mecanizarse. Para anotar MA, pulse la tecla ENT.
Con la tecla NO ENT puede eliminar la anotacién y, de
ese modo, suprimir el mecanizado.
LOCK Fila blogueada Casilla de opcién
Con la ayuda de la anotacion * se pueden excluir del
mecanizado la linea de tabla de palets. Al pulsar la tecla
ENT identificaré la fila con la anotacién *. Con la tecla
NO ENT se puede eliminar este bloqueo. Se puede
bloguear la ejecucién para programas NC, sujecio-
nes individuales o para palets completos. Tampoco se
mecanizaran las lineas no bloqueadas (p. ej., PGM) de un
palet blogueado.
PALPRES Numero de puntos de referencia de los palets Casilla de opcién
La anotacidn es necesaria Unica-
mente cuando se emplean tablas de
puntos cero.
W-STATUS Estado de mecanizado Casilla de opcion
La anotacién es necesaria Unicamen-
te en el mecanizado orientado a la
herramienta.
METHOD Método de mecanizado Casilla de opcién
La anotacion es necesaria Unicamen-
te en el mecanizado orientado a la
herramienta.
CTID Numero de identificacion para el reinicio Casilla de opcién
La anotacion es necesaria Unicamen-
te en el mecanizado orientado a la
herramienta.
SP-X, SP-Y, Altura segura en los ejes lineales X, Yy Z Casilla de opcion
SP-Z
SP-A, SP-B, Altura segura en los ejes giratorios A, By C Casilla de opcién
SP-C
SP-U, SP-V, Altura segura en los ejes paralelos U, Vy W Casilla de opcion
SP-wW
DOC Comentario Casilla de opcién

Puede eliminar la columna LOCATION si utiliza
solamente tablas de paletas en las cuales el control
numérico debe mecanizar todas las filas.

Informacion adicional: "Anadir o eliminar columnas”,
Pagina 325

Editar tabla de palets

Si crea una nueva tabla de palets, esta estara vacia inicialmente.
Mediante las softkeys puede anadir y editar filas.
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Softkey

Funcion de edicion

Seleccionar el inicio de la tabla

Seleccionar el final de la tabla

Seleccionar la pagina anterior de la tabla

ﬁéim Seleccionar la pagina siguiente de la tabla
m—— Anadir una linea al final de la tabla
T Borrar la linea al final de la tabla

Anadir méas filas al final de la tabla

Copiar el valor actual

Anadir el valor copiado

Seleccionar el inicio de la linea

Seleccionar el final de la linea

Buscar texto o valor

Clasificar u ocultar columnas de tabla

EDTTAR Editar campo actual
Clasificar segun el contenido de la columna
o Funciones adicionales p. €j., Guardar
Abrir seleccién de la ruta del fichero
SELECC.
324
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Seleccionar tabla de palets
Puede seleccionar una tabla de palets de la forma siguiente o
establecer una nueva:

» Cambiar en el modo de funcionamiento
Programar o en un modo de funcionamiento de
ejecucion del programa

» Pulsar tecla PGM MGT

Si no hay ninguna tabla de palets visible:

s%séc. » Pulsar la softkey SELECC. TIPO
TIPO » Pulsar la softkey VIS. TODOS

» Seleccionar la tabla de palets con las teclas
cursoras o introducir un nombre para una nueva
tabla de palets (.p)

ENT » Confirmar con la tecla ENT

o Puede cambiar entre la vista de lista y la vista de
formulario con la tecla Subdivision de pantalla.

Anadir o eliminar columnas

o Esta funcién se desbloquea después de introducir el
cédigo 555343.

Dependiendo de la configuracion, en una tabla de palets
recién creada no estan disponibles todas las columnas. Para,
por ejemplo, trabajar con orientacion a la herramienta, necesita
columnas que debe anadir primero.

Para anadir una columna en una tabla de palets vacia, siga las
siguientes indicaciones:

» Abrir tabla de palets

ns » Pulsar la softkey MAS FUNCIONES
T » Pulsar la softkey EDITAR FORMATO
FORMATO > El control numérico abre una ventana

superpuesta en la que hay una lista de todas las
columnas disponibles.

» Seleccionar la columna deseada con las teclas

cursoras
T » Pulsar la softkey INSERTAR COLUMNA
ENT » Confirmar con la tecla ENT

Con la softkey BORRAR COLUMNA puede volver a eliminar la
columna.
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Ejecutar tabla de palets

o Por parametros de méaquina esta determinado si el
control numeérico ejecuta la tabla de palets por frases o
de forma continua.

Puede ejecutar una tabla de palets de la forma siguiente:

» Cambiar al modo de funcionamiento Ejecucion
continua o Ejecucion frase a frase
» Pulsar tecla PGM MGT

Si no hay ninguna tabla de palets visible:

sEﬁE%;_. » Pulsar la softkey SELECC. TIPO
TIPO. » Pulsar la softkey VIS.TODOS
» Seleccionar la tabla de palets con las teclas
cursoras

» Confirmar con la tecla ENT

@ » En caso necesario, seleccionar la subdivisién de
la pantalla
IS} » Ejecutar con la tecla NC-Start

Para poder ver el contenido del programa NC antes de la
ejecucion, siga las siguientes indicaciones:

> Seleccionar tabla de palets
» Seleccionar con las teclas cursoras el programa NC que desea

controlar
AERIR > Pulsar la softkey ABRIR PROGRAMA
FRoGRATE > El control numérico muestra el programa NC

seleccionado en la pantalla.
» Examinar el programa NC con las teclas cursoras

» Pulsar la softkey END PGM PAL

> El control numérico cambia volviendo a la tabla
de palets.

o Por parémetros de maquina esta determinado cémo
reacciona el control numérico tras un error.

Palets | Gestion de palets (Opcion #22)
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Subdivisiéon de la pantalla en la ejecucién de la tabla de palets
Si desea ver el contenido del programa NC y el contenido de Pmm frase a frase

|

Ejecucion frase a frase

la tabla de palés al mismo tiempo, seleccione la subdivisién de PRI

TYPE  NAME DATUM PRESET|

pantalla PALET + PROGRAMA. Entonces el control numérico
visualiza durante el mecanizado en la pantalla izquierda el programa
NC vy en la derecha el palé.
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Editar tabla de palets

Si la tabla de palés esté activa en el modo de funcionamiento
Ejecucion continua o Ejecucién frase a frase, las softkeys para
modificar la tabla en el modo de funcionamiento Programar
estaran inactivas.

De este modo puede modificarse esta tabla mediante la softkey
EDITAR PALETS en el modo de funcionamiento Ejecucion frase a
frase o Ejecucion continua.

Avance de frases en tablas de palets

Con la gestion de palés también puede utilizar la funcion

AVANCE DE FRASE en combinacién con tablas de palés.

Si se interrumpe el procesamiento de tablas de palés, el control
numérico ofrece la Ultima frase NC seleccionada del programa NC
interrumpido, para la funcién AVANCE DE FRASE.

Informacion adicional: "Avances de frases en programas de
palés", P4gina 292

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019 327



Palets | Gestion de puntos cero de palets

8.2 Gestion de puntos cero de palets

Principios basicos

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar
esta funcion.

Realice modificaciones en la tabla de puntos de
referencia de palets solo después de haber consultado
con el fabricante.

La tabla de puntos de referencia de palets esta a su disposicion
adicionalmente con la tabla de puntos de referencia de la pieza
(preset.pr). Los puntos de referencia de la pieza se refieren a un
punto de referencia de palets activado.

El control numérico muestra el punto de referencia de palets activo
en la visualizaciéon de estado en la pestana PAL.

Aplicacion

En los puntos de referencia de palets se pueden compensar
de forma sencilla, por ejemplo, diferencias condicionadas
mecdanicamente entre palets individuales.

También puede alinear el sistema de coordenadas del palet en
conjunto colocando, por ejemplo, el punto cero del palet en el
centro de una torre de sujecion.

Trabajar con puntos cero de palets

Si quiere trabajar con puntos cero de palets, anada la columna
PALPRES en la tabla de palets.

En esta columna, introduzca el nUmero de punto de referencia de
la tabla de puntos de referencia de palets. Por lo general, cambie
los puntos cero de palets siempre que cambie un nuevo palet, es
decir, en las filas de tipo PAL de la tabla de palets.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

A pesar de un giro basico mediante el punto cero del palet, el
control numérico no muestra ningun simbolo en la visualizacion
de estado. Durante todos los movimientos del eje siguientes
existe riesgo de colision.

» En caso necesario, comprobar el punto cero del palet activo
en la pestana PAL
» Comprobar los movimientos de recorrido de la maquina

» Utilizar el punto cero de los palets exclusivamente en
combinaciéon con palets
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8.3 Mecanizado orientado a la herramienta

Fundamentos del mecanizado orientado a la
herramienta

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El mecanizado orientado a la herramienta es una
funcion que depende de la maquina. A continuacion se
describen las funciones standard.

En el mecanizado orientado a la herramienta también puede
mecanizar varias piezas juntas en una maquina o cambiador de
palets y asi ahorrar en tiempos de cambio de herramienta.

Limitacion

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

No todas las tablas de palets y programas NC son aptos para un
mecanizado orientado a la herramienta. Mediante el mecanizado
orientado a la herramienta, el control numérico ya no ejecuta

los programas NC de forma continua, sino que los distribuye

en llamadas de herramienta. Al distribuir los programas NC se
pueden activar funciones no reiniciadas (estados de la méaquina)
disponibles para todos los programas. Por tanto, durante el
mecanizado existe riesgo de colisién.

» Tener en cuenta las limitaciones mencionadas

> Adaptar las tablas de palets y los programas NC al
mecanizado orientado a la herramienta

B \olver a programar la informacioén del programa después
de cada herramienta en cada programa NC (por ejemplo,
M3 o M4)

® Restablecer las funciones especiales y las funciones
auxiliares antes de cada herramienta en cada programa NC
(por ejemplo, Tilt the working plane o M138)

» Probar la tabla de palés con los correspondientes programas
NC en el modo de funcionamiento Ejecucion frase a
frasecuidadosamente

No se permiten las siguientes funciones:
= FUNCTION TCPM, M128

M144

M101

M118

Cambio del punto cero del palet
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Las siguientes funciones requieren ante todo atencion especial
durante un reinicio:

®  Modificar los estados de maquina con funciones auxiliares (por
ejemplo, M13)

Escribir en la configuracion (por ejemplo, WRITE KINEMATICS)
Conmutacion del margen de desplazamiento

Tolerancia del ciclo 32

Inclinacion del plano de mecanizado

Columnas de la tabla de palets para el mecanizado orientado a
la herramienta

Si el fabricante no ha configurado otra cosa, para el mecanizado
orientado a la herramienta necesita adicionalmente las siguientes
columnas:

Columna Significado

W-STATUS El estado de mecanizado determina el progreso
del mecanizado. Indique BLANK para una pieza
sin mecanizar. El control numérico modifica esta
indicacion automaticamente en el mecanizado.

El control numérico distingue entre los siguientes
registros:

® BLANK/ ningun registro: pieza en bruto,
mecanizado necesario

® INCOMPLETE: mecanizado incompleto,
mecanizado adicional necesario

® ENDED: completamente mecanizado, no es
necesario otro mecanizado

® EMPTY: espacio vacio, no es necesario un
mecanizado

m SKIP: omitir el mecanizado

METHOD Indicacién del método de mecanizado

El mecanizado orientado a la herramienta
también es posible en varias sujeciones de un
palet, pero no en varios palets.

El control numérico distingue entre los siguientes
registros:

= \WPQ: orientado a la pieza (estandar)
® TO: orientado a la herramienta (primera pieza)

m CTO: orientado a la herramienta (siguientes
piezas)

CTID El control numérico crea el nimero de identifica-
cion para el reinicio con proceso hasta una frase
automaticamente.

Si elimina o modifica la indicacion, ya no sera
posible un reinicio.

SP-X, SP-Y, La indicacion para la altura segura en el gje

SP-Z, SP-A, existente es opcional.

SP-B, SP-C, También puede registrar posiciones de seguridad

SP-U, SP-V, para los ejes. El control numérico solo aproxima

SP-wW estas posiciones si el fabricante las procesa en
las macros NC.
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Proceso del mecanizado con herramienta orientada

Condiciones
Condiciones para el mecanizado orientado a la herramienta:

m  E| fabricante debe definir una macro para el cambio de
herramienta para el mecanizado orientado a la herramienta

® E|l método de mecanizado orientado a la herramienta TO y CTO
debe estar definido en la tabla de palets

® | os programas NC utilizan al menos en parte la misma
herramienta

= E| W-STATUS de los programas NC permite mecanizados
adicionales

Proceso

1 El control numérico reconoce al leer las indicaciones TO y
CTO que en estas filas de la tabla de palets debe realizarse un
mecanizado orientado a la herramienta

2 El control numérico mecaniza el programa NC con la indicacién
TO hasta TOOL CALL

3 EI'W-STATUS cambia de BLANK a INCOMPLETE vy el control
numeérico introduce un valor en el campo CTID

4 El control numérico mecaniza todos los programas NC
siguientes con la indicacion CTO hasta TOOL CALL

5 El control numérico ejecuta con la siguiente herramienta el
resto de pasos de mecanizado si se cumple alguno de los
siguientes puntos:

® |a siguiente fila de la tabla contiene la indicacién PAL
® | a siguiente fila de la tabla contiene la indicacion TO o WPO

® Todavia existen filas de la tabla que no contienen la
indicacion ENDED o EMPTY

6 En cada mecanizado, el control numeérico actualiza la indicacién
en el campo CTID

7 Sitodas las filas de la tabla del grupo contienen la indicacion
ENDED, el control numérico mecaniza las siguientes filas de la
tabla de palets

Restablecer el estado de mecanizado

Si quiere volver a iniciar el mecanizado, cambiar el W-STATUS a
BLANK o a registro pequeno.

Si modifica el estado en la fila PAL, también se modificaran
automaticamente todas las filas FIX y PGM situadas debajo de ella.

Reinicio con proceso hasta una frase

Tras una interrupciéon también puede volver a entrar en una tabla de
palets. El control numérico puede especificar la fila y la frase NC
que usted ha interrumpido.

El proceso hasta una frase en la tabla de palets se realiza orientado
a la pieza.

Después del reinicio, el control numérico puede volver a mecanizar
orientado a la herramienta si en las siguientes filas del método de
mecanizado orientado a la herramienta se ha definido TO y CTO
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Prestar atencion durante el reinicio

B Laindicaciéon en el campo CTID se mantiene durante dos
semanas. Por este motivo, ya no sera posible un reinicio.

= No debe modificar o eliminar la indicacién del campo CTID.

® Al actualizar el software, los datos del campo CTID dejaran de
ser validos.

®  E| control numérico guarda los nombres del punto de referencia
para el reinicio. Si modifica este punto de referencia, el
mecanizado también se desplazara.

®m Después de editar un programa NC dentro del mecanizado
orientado a la herramienta ya no sera posible un reinicio.

Las siguientes funciones requieren ante todo atencion especial
durante un reinicio:

= Modificar los estados de maquina con funciones auxiliares (por
ejemplo, M13)

Escribir en la configuracién (por ejemplo, WRITE KINEMATICS)
Conmutacion del margen de desplazamiento

Tolerancia del ciclo 32

Inclinacién del plano de mecanizado
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8.4 Batch Process Manager (opcion #154)

Aplicacion de

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante configura y desbloquea la funcion Batch
Process Manager.

Batch Process Manager permite la planificacion de pedidos de
produccion en una maquina herramienta.

Puede registrar los programas NC planificados en una lista
de pedidos. La lista de pedidos se abre con el Batch Process
Manager.

Se visualiza la siguiente informacion:

m Precision del programa NC

® Duracion del programa NC

® Disponibilidad de las herramientas

® Fecha de los trabajos manuales importantes en la maquina

o Para obtener toda la informacién, la funcion de
comprobacion del uso de la herramienta debe estar
habilitada y activada.

Informacidn adicional: "Prueba operativa de la
herramienta", Pagina 147

Fundamentos del

El Batch Process Manager esté disponible en los modos de
funcionamiento siguientes:

® Programar

= Ejecucion frase a frase

® Ejecucién continua

En el modo de funcionamiento Programar se puede crear y
modificar la lista de pedidos.

En los modos de funcionamiento Ejecucién frase a frase y
Ejecucion continua se procesa la lista de pedidos. Sélo sera
posible una modificacién bajo ciertas condiciones.
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Visualizaciéon en pantalla

Si se abre el Batch Process Manager en el modo de
funcionamiento Programar, se dispone de la siguiente subdivisién

de pantalla:
Siguiente Intervencion:

TNC:\nc_prog‘\demo‘'Pallet\PALLET.P

Batch Process Manager
{21 Programmieren b BPM

nclones manuales necesarias Objeto  Hora

No es posible real.. 2

6s

gn| Palet

Nombre

PART_1.H s J J 1
Tabla di
% @ palette: 2 & < |a a de puntos cero -
PARLZ1 14s v o | Punto de rererencia
PART_22.H 21s 6 r v ,2—4 3 |

Bloqueado

Se ha habilitado el..
[

INSERTAR DETALLES

DESPLAZAR SELEGC)

DESCONECT. OFF

RE-
BETEAR
ESTADO

Muestra todas las intervenciones manuales necesarias

Muestra la siguiente intervencién manual

Muestra, dado el caso, las softkeys actuales del fabricante de la maquina
Muestra las introducciones modificables de la fila resaltada en azul
Muestra las softkeys actuales

Muestra la lista de pedidos

o Ok WwN -

Columnas de la lista de pedidos

Columna Significado
Sin nombre Estado de Pallet, Fixture o Program
de columna
Program Nombre o ruta de Pallet, Fixture o Program
Duration Duracion en seg.
iEsta columna se visualiza Unicamente si la
maquina posee una pantalla de 19 pulgadas!
End Time Final del tiempo de funcionamiento
® Tiempo en Programar
® Hora real en Ejecucion frase a frase y
Ejecucion continua
Punto de Estado del punto de referencia de la pieza
ref.
Hrm Estado de las herramientas utilizadas
Pgm Estado del Programa NC
Sts Estado de mecanizado

En las primeras columnas se representa el estado de Pallet,
Fixture y Program mediante iconos.

334 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019



Palets | Batch Process Manager (opcion #154)

Los iconos tienen el significado siguiente:

Icono Significado

[ | Pallet, Fixture o Program est4 blogueado

Pallet o Fixture no esta habilitado para el
mecanizado

Esta fila ya se ha ejecutado en Ejecucion frase a
frase o Ejecucion continua y no es editable

En esta linea se produjo una interrupciéon manual
del programa

o

En la columna Program se representa el método de mecanizado
con la ayuda de iconos.

Los iconos tienen el significado siguiente:

Icono Significado

Ningunicono  Mecanizado orientado a la pieza

Mecanizado orientado a la herramienta
= Comienzo

r
I_ = Fin

En las columnas Punt. ref., Hrm y Pgm se representa el estado
mediante iconos.

Los iconos tienen el significado siguiente:

Significado

El examen ha concluido

El examen ha fallado, por ejemplo, ha transcurri-
do la vida util de una herramienta

El examen todavia no ha concluido

La configuracién del programa no es correcta,
por ejemplo, el palet no contiene programas
subordinados

Se ha definido el punto de referencia de la herra-
mienta

O OMHXL

Controlar introduccién

Puede o bien asignar un punto de referencia de la
pieza al palet 0 a todos los programas NC subor-
dinados.

B
s
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6 Instrucciones de uso:

B En el modo de funcionamiento Programar la
columna Hta est4 siempre vacia, pues el control
numeérico comprueba el estado primero en los
modos de funcionamiento Ejecucién frase a frase y
Ejecucion continua

® Sila funcién de comprobacion del uso de la
herramienta no esta habilitada o activada en su
maéaquina, No se representarad ningudn icono en la
columna Pgm.

Informacidn adicional: "Prueba operativa de la
herramienta", P4gina 147

En las columnas Sts se representa el estado del mecanizado con la
ayuda de iconos.

Los iconos tienen el significado siguiente:

Icono Significado

% Pieza en bruto, mecanizado necesario

K Mecanizado incompleto, es necesario un mecani-
Ij zado adicional

o1 Completamente mecanizado, no es necesario
— otro mecanizado

e Saltar mecanizado

o Instrucciones de uso:

® E| estado del mecanizado se adapta
automaticamente durante el mecanizado

= Unicamente si existe la columna W-STATUS en la
tabla de palets, es visible la columna Sts en Batch
Process Manager

Informacion adicional: "Mecanizado orientado a la
herramienta", Pagina 329
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Abrir el Batch Process Manager

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Con el pardmetro de maquina standardEditor (N°
102902), el fabricante de la maquina determina qué
Standard-Editor emplea el control numérico.

Modo de funcionamiento Programar

Si el control numérico no abre la tabla de palets (.p) en el Batch
Process Manager como lista de pedidos, debe procederse del
modo siguiente:

» Seleccionar lista de pedidos deseada

@ » Conmutar la barra de Softkeys
e » Pulsar la softkey MAS FUNCIONES
. » Pulsar la softkey SELECC. EDITOR
EDTTOR El control numérico abre la ventana superpuesta

Seleccionar editor.
» Seleccionar BPM-EDITOR

Nt » Confirmar con la tecla ENT

» Alternativamente, pulsar la Softkey OK

El control numérico abre la lista de pedidos en el
Batch Process Manager.

Modo de funcionamiento Ejecucion frase a frase y Ejecucion
continua

Si el control numérico no abre la tabla de palets (.p) en el Batch
Process Manager como lista de pedidos, debe procederse del
modo siguiente:

» Pulsar la tecla de subdivision de la pantalla

» Pulsar la tecla BPM

> El control numérico abre la lista de pedidos en el
Batch Process Manager.

Softkeys
Se dispone de las Softkeys siguientes:

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina puede configurar algunas
Softkeys.

Softkey Funcién

DETALLES Plegar y desplegar la estructura de arbol
OFF

o Editar la lista de pedidos abierta
OFF
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Softkey Funcién
N OEITAL Muestra las softkeys INSERTAR ANTES,
DESCONECT . INSERTAR DESPUES y DESCONECT.

Desplazar fila
DESPLAZAR

Marcar fila

MARCAR
N Cancelar marca

MARCA
T aEran Anadir antes de la posicién del cursor un nuevo
EUIES Palet, sujecion o Programa
o Anadir detras de la posicién del cursor un nuevo
BESRIES Palet, sujecién o Programa

Borrar fila o bloque
DESCONECT .

Cambiar la ventana activa

Seleccionar las posibles introducciones desde
una ventana de superposicion

SELECC.

RE- Reponer el estado de mecanizado a la pieza en
& EAR
e bruto
METono Seleccionar mecanizado orientado a la
HECANTZ. herramienta o a la pieza
P — Plegar o desplegar las intervenciones manuales
orF  [on] necesarias
i Abrir la gestién ampliada de herramientas
PTO. REF.
sTop Interrupcion del mecanizado
INTERNO

0 Instrucciones de uso:

B |as softkeys EMPLEO PTO. REF. y
STOP INTERNO existen Unicamente en los modos de
funcionamiento Ejecucién frase a frase y Ejecucién
continua.

®  Si existe la columna W-STATUS en la tabla de palés,
se dispone de la softkey RESETEAR ESTADO .

®  Sj existen las columnas W-STATUS, METHOD y
CTID en la tabla de palets, se dispone de la Softkey
BEARB. - METHODE.

Informacion adicional: "Mecanizado orientado a la
herramienta", Pagina 329
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Establecer una lista de pedidos

Una nueva lista de pedidos Unicamente se puede crear en la
gestion de ficheros.

o El nombre de fichero de una lista de pedidos siempre
debe empezar por una letra.

» Pulsar la tecla Programar
Pam » Pulsar tecla PGM MGT
El control numérico abre la gestion de ficheros.
NUEVO » Pulsar la softkey NUEVO FICHERO

FICHERO

» Introducir el nombre del fichero con extension
(.p)
ENT » Confirmar con la tecla ENT

El control numérico abre una lista de pedidos
vacia en el Batch Process Manager.

T » Pulsar la softkey ELIMINAR LO ANADIDO
e » Pulsar la softkey INSERTAR DESPUES
DESPUES El control numérico muestra en el lado derecho

los diferentes tipos.
» Seleccionar el tipo deseado
= Ppalet
® sujecién
= Programa

> El control numérico anade una fila vacia en la
lista de pedidos.

> El control numérico muestra en el lado derecho
el tipo seleccionado.

» Definir entradas
= Nombre: Introducir nombre directamente

0, si existe, seleccionar con la ayuda de la
ventana superpuesta

® Tabla de puntos cero: en caso necesario,
introducir el punto cero directamente o
seleccionar mediante la ventana superpuesta

B Punto de referencia: en caso necesario,
introducir directamente el punto de referencia
de la pieza

® Bloqueado: La linea seleccionada se excluye
del mecanizado

= Se ha habilitado el mecanizado:
Desbloquear la linea seleccionada para el
mecanizado

ENT » Confirmar las introducciones con la tecla ENT

» Repetir pasos en caso necesario
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— » Pulsar la softkey EDITAR

OFF ON

Modificar la lista de pedidos

Una lista de encargos se puede modificar en el modo de
funcionamiento Programar, Ejecucién frase a frase y Ejecucion
continua.

Palets | Batch Process Manager (opcion #154)

0 Instrucciones de uso:

®  Siuna lista de pedidos se ha seleccionado en los
modos de funcionamiento Ejecucién frase a frase
y Ejecucién continua, no sera posible modificar
la lista de pedidos en el modo de funcionamiento
Programar.

= Una modificacion de la lista de pedidos durante el
mecanizado Unicamente sera posible bajo ciertas
condiciones, ya que el control numérico determina
una zona protegida.

B |os programas NC en la zona protegida se
representan en color gris claro.

En el Batch Process Manager se modifica una linea en la lista de
pedidos procediendo del siguiente modo:

» Abrir lista de tareas deseada

o » Pulsar la softkey EDITAR
OFF
» Poner el cursor en la fila deseada, p. ej. Palet
El control numérico mostraré la fila seleccionada
de color azul.

> El control numérico muestra en el lado derecho
las introducciones modificables.

‘ » En caso necesario, pulsar la softkey
Tg CAMBIAR VENTANA
> El control numérico cambia la ventana activa.
» Las siguientes introducciones se pueden
modificar:
= Nombre
® Tabla de puntos cero
® Punto de referencia
® Bloqueado
= Se ha habilitado el mecanizado
ENT » Confirmar las introducciones modificadas con la
tecla ENT
El control numérico acepta las modificaciones.
—— » Pulsar la softkey EDITAR

OFF ON
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En el Batch Process Manager se desplaza una linea en la lista de
pedidos procediendo del siguiente modo:

» Abrir lista de tareas deseada

o » Pulsar la softkey EDITAR
oFr  [onl|
» Posicionar el cursor sobre la fila deseada, por

ejemplo, Programa

> El control numérico mostrara la fila seleccionada
de color azul.

’ » Pulsar la softkey DESPLAZAR
'DESPLAZAR
» Pulsar la softkey MARCAR
> El control numérico marca la fila en la que se

encuentra el cursor.
» Colocar el cursor en la posicién deseada
> Si el cursor se encuentra en una posicién
adecuada, el control numérico muestra las
softkeys INSERTAR ANTES y INSERTAR DESPUES.
m—— » Pulsar la softkey INSERTAR ANTES
El control numérico anade a fila en la nueva
posicion.
» Pulsar la softkey RETROCEDER

T e » Pulsar la softkey EDITAR
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9.1 Funcion MOD

A través de las funciones MOD se pueden seleccionar las
visualizaciones adicionales y las posibilidades de introduccion.
Ademas, se pueden introducir claves para habilitar el acceso a
zonas protegidas.

Seleccionar funciones MOD

Abrir la ventana superpuesta con las funciones MOD: [@Funcionantento manuar

» Pulsar tecla MOD

> El control numérico muestra una ventana
de transicion indicando las funciones MOD B | -=cccas
disponibles. ! R

s —]

Modificar ajustes

En las funciones MOD, aparte del manejo con el ratdén, también es

posible la navegacion empleando el teclado alfanumérico:

» Cambiar con la tecla tabulador del rango de introduccion de
la ventana derecha a la seleccién de las funciones MOD de la
ventana izquierda

» Seleccionar funcion MOD

» Cambiar al campo de introduccion mediante la tecla tabulador o
la tecla ENT

» Introducir valor segun la funcién y confirmarlo con OK o realizar
una seleccién y confirmarla con Aplicar

o Si hay varias posibilidades de ajuste disponibles, puede
mostrar una ventana de seleccién pulsando la tecla
GOTO. Con la tecla ENT puede seleccionar el ajuste
deseado. Si no se desea modificar el ajuste, se cierra la
ventana con la tecla END.

Abandonar funciones MOD
» Finalizar la funcion MOD: Pulsar la softkey FINo la tecla END
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Resumen funciones MOD

Independientemente del modo seleccionado, se dispone de las
siguientes funciones:

Introduccién del cédigo

= Numero de cédigo

Ajustes de visualizacion

® Visualizadores de cotas

= Unidad de medida (mm/pulgadas) para la indicacion de posicion
B |ntroducciéon de programa para MDI
® Mostrar la hora

® |ndicar la linea de informacion
Ajustes de graficos

® Tipo del modelo

® Calidad del modelo

Ajustes del contador

B Estado actual del contador

® Valor final para contadores

Ajustes de maquina

Cinemética

Limites de desplazamiento

Fichero de insercién de herramienta
Acceso externo

Instalar volante inaldmbrico

Alinear sistemas de palpaciéon
Ajustes del sistema

B Ajustar la hora del sistema

® Definir la conexién de red

® Red: configuracion IP

Funciones de diagnostico

® Bus Diagnéstico

® Diagnostico del accionamiento

® |nformacion HeROS

Informacion general

® |nformacion de la version

® |nformacion acerca de la licencia

® Tiempos de maquina

[ﬁ Funcionamiento manual

v
Visvalazas Lineas de
16n

]

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019

345




Funciones MOD | Visualizar numeros de Software

9.2 Visualizar numeros de Software

Aplicacion
En la pantalla del control numérico se mostraran los nimeros de

software siguientes tras la seleccion de la funcion MOD Versién de
software:

B Modelo contr.: Designacion del control numérico (se
administra por HEIDENHAIN)

B NC-SW: numero del software NC (gestionado por
HEIDENHAIN)

®  NCK: numero del software (gestionado por HEIDENHAIN)
B PLC-SW: NUumero o nombre del software PLC (se administra
por el fabricante de la maquina)
En la funcién MOD Informacion FCL el control numérico muestra
la siguiente informacion:

= Estado de desarrollo (FCL=Feature Content Level): Estado de
desarrollo instalado en el control numérico,
Informacion adicional: "Nivel de desarrollo (funciones de
Upgrade)’, Pagina 32
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9.3 Introducir el codigo

Aplicacion

Para las siguientes funciones, el control numérico necesita un

cédigo:

Funcién Numero de
codigo

Seleccionar parametros de usuario 123

Configuracioén de la tarjeta Ethernet NET123

Activacién de las funciones especiales en la 555343
programacién de parametros Q

Funciones para el fabricante de la maquina en el
dialogo del codigo

En el mend MOD del control numérico se visualizan las dos
Softkeys OFFSET ADJUST y UPDATE DATA.

Con la Softkey OFFSET ADJUST se puede identificar
automaticamente una tension de Offset necesaria para ejes
analogos y, a continuacién, se guardan.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

iEsta funcion solo puede ser empleada por personal que
ha recibido la formacion para ello!

Con la softkey UPDATE DATA, el constructor de la maquina puede
incorporar las actualizaciones del software en el control numérico.

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

Si se procede de una forma incorrecta, en las incorporaciones de
las actualizaciones del software pueden producirse pérdidas de
datos.

> Incorporar las actualizaciones del software Unicamente
siguiendo las instrucciones del manual

» Consultar el manual de la maquina.
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9.4 Cargar la configuracion de la maquina

Aplicacion

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

La configuracion de méaquina actual sobrescribe las funciones
RESTORE con los datos de copia de seguridad de forma
permanente. El control numérico no realiza ninguna copia de
seguridad de los ficheros antes de la funcién RESTORE. Por lo
tanto, los ficheros se perderan de forma permanente.

» Proteger la configuracion de la maquina actual antes de la
funcion RESTORE

» Utilizar la funcion exclusivamente de acuerdo con el
fabricante

El constructor de la maquina puede poner a su disposicién una
copia de seguridad con una configuracién de la maquina. Tras
introducir el cddigo RESTORE podréa cargar la copia de seguridad en
SU maguina o en su puesto de programacién. Para cargar la copia
de seguridad, proceder de la manera siguiente:

» Introducir el codigo RESTORE en el didlogo MOD

» En la gestion de ficheros del control numérico, seleccionar el
fichero de copia de seguridad (z. B. BKUP-2013-12-12_.zip)

> El control numérico abrird una ventana superpuesta para la copia
de seguridad.

» Pulsar parada de emergencia

» Pulsar la Softkey OK, a fin de iniciar el proceso de la copia de
seguridad
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9.5 Seleccionar visualizacion de posicion

Aplicacion
Para el modo de funcionamiento Funcionamiento manual y los

modos de funcionamiento Ejecucién continua y Ejecucion frase a
frase se puede influir en la visualizacion de las coordenadas:

En la figura de la derecha se pueden observar diferentes posiciones
de la hta.: 1

®  Posicion inicial

m Posicion de destino de la herramienta
® Punto cero (origen) de pieza
® Punto cero de la maquina

Para el contador del control numérico puede seleccionar las
siguientes coordenadas:

Visualizacion Funcion

NOMINAL Posicidon nominal; valor especificado actualmente por el control numérico

6 Las visualizaciones NOMINAL y REAL se diferencian solamente en
lo relativo al error de arrastre.

REAL Posicion real; posicion actual de la herramienta

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Su fabricante define si la visualizaciéon NOMINAL y REAL de la
sobremedida DL de la llamada de herramienta difiere de la posicién

programada.
REFREA Posicion de referencia; Posicién real referida al punto cero de la maquina
RFTEO Posicion de referencia; Posicién nominal referida al punto cero de la méquina
E.ARR Error de arrastre; Diferencia entre la posicion nominal y la real
ISTRW Recorrido restante hasta la posicion programada en el sistema de coordenadas

de entrada; diferencia entre la posicion real y la posicién final
Ejemplos con el ciclo 11:

» factor de escala 0.2

» LIX+10

> La visualizacién ISTRW muestra 10 mm.

> El factor de escala no tiene efecto.

Ejemplos con el ciclo 11 y espacios de trabajo inclinados:
» Inclinacién A en 45°

factor de escala 0.2

L IX+10

La visualizacién ISTRW muestra 10 mm.

vV VVvYyYy

El factor de escala y la inclinacion no tienen efecto.
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Visualizacion Funcion

REFRW Recorrido restante hasta la posicién programada en el sistema de coordenadas
de la méaquina; diferencia entre la posicion real y la posicion objetivo

Ejemplos con el ciclo 11:

» factor de escala 0.2

> L IX+10

> La visualizacion REFRW muestra 2 mm.
>

El factor de estala tiene efecto sobre el recorrido vy, por lo tanto, sobre la
visualizacion.

Ejemplos con el ciclo 11 y espacios de trabajo inclinados:

» Inclinacion A en 45°

» factor de escala 0.2

> L IX+10

> La visualizacion REFRW muestra 1,4 mm en los ejes Xy Z.
>

El factor de estala vy la inclinacién tienen efecto sobre el recorrido vy, por lo
tanto, sobre la visualizacion.

M118 Desplazamientos realizados con la funcién sobreposicionamiento de volantes
(M118)

Con la funcién MOD Visualizador de cotas 1 se selecciona la
visualizacion de posiciones en la visualizacion del estado.

Con la funcién MOD Visualizador de cotas 2 se selecciona la
visualizacion de posiciones en la visualizacion del estado adicional.

350 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019



Funciones MOD | Seleccionar Sistema de medida

9.6 Seleccionar Sistema de medida

Aplicacion

Con esta funcion MOD puede determinar si el control numérico

visualiza las coordenadas en mm o en pulgadas.

® Sistema métrico: p. ej., X = 15,789 (mm) Visualizacién con 3
posiciones detras de la coma

® Sistema de pulgadas: p. €]., , X = 0,6216 (pulgadas) Visualizacion
con 4 posiciones detras de la coma

Si ha activado la visualizacién en pulgadas, el control numérico

también muestra el avance en pulgadas/min. En un programa en
pulgadas el avance se introduce con un factor 10 veces mayor.
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9.7 Ajustes graficos

Con la funcién MOD Ajustes de graficos se puede seleccionar el
tipo del modelo y la calidad del modelo .

Los Ajustes de graficos se seleccionan como sigue:

En el ment MOD, seleccionar el grupo Ajustes de graficos
Seleccionar el tipo del modelo

Seleccionar la calidad del modelo

Pulsar la softkey APLICAR

» Pulsar la Softkey OK

El control numérico muestra en el modo de funcionamiento Test
del programa los simbolos de los Ajustes de graficos activos.

vV vYvyy

Para los Ajustes de graficos del control numérico tiene los siguientes parametros de simulacién:

Tipo del modelo

Simbolo Seleccion Propiedades Aplicacion
é 3D. muy detallado, mecanizado de fresado con destalo-
Ca costoso en tiempo y memoria nados
] 2.5D rapido mecanizado de fresado sin
=] destalonados

] ningun muy répido grafico de lineas

- modelo

Calidad del modelo

Simbolo Seleccion Propiedades
EEEE muy alta elevada transmision de datos, imagen precisa de la geometria de la herra-
mienta

Es posible la ilustracién de puntos finales de frase y niUmeros de frase

@BDEO alto elevada transmision de datos, imagen precisa de la geometria de la herra-
mienta
@®O0 media transmision de datos de velocidad media, aproximacion de la geometria de la

herramienta

@00 baja transmisiéon de datos de velocidad baja, aproximacion reducida de la geome-
tria de la herramienta
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9.8 Ajustar contador

Con la funcién MOD Ajustes del contador se puede modificar el
estado del contador actual (valor real) y el valor final (valor nominal).
Los Ajustes del contador se seleccionan como sigue:

En el ment MOD, seleccionar el grupo Ajustes del contador
Seleccionar contador actual

Seleccionar el valor final para el contador

Pulsar la softkey APLICAR

Pulsar la softkey OK

El control numérico acepta los valores actuales de inmediato en la
visualizacion de estado.

vV vVvyyvVvyy

Se pueden modificar los Ajustes del contador mediante softkeys
de la forma siguiente:

Softkey Significado

Reiniciar el estado del contador

Aumentar el estado del contador

Reducir el estado del contador

También puede introducir directamente los valores deseados con
un ratén conectado.

Informacion adicional: "Definir un contador ", P4dgina 318
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9.9 Moadificar los ajustes de la maquina

Seleccionar cinematica

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante configura y desbloquea el modo de
funcionamiento Seleccion de cinematica.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

También se pueden seleccionar todas las cineméticas
destacadas como cinematica de la maquina activa. Después, se
ejecutaran todos los desplazamientos y mecanizados manuales
con la cinematica seleccionada. En todos los movimientos del
eje siguientes existe riesgo de colision.

» Utilizar la funcion Seleccion de cinematica exclusivamente
en el modo de funcionamiento Desarrollo test

» Utilizar la funcion Seleccion de cinematica solo si se
necesita seleccionar la cinematica de maquina activa

Esta funcién se puede utilizar para comprobar programas NC cuya
cinematica no coincide con la cinematica de méaquina activa. Si el
fabricante de la maquina ha dispuesto diferentes cineméaticas en
la maquina permitiendo su seleccion, mediante la funcion MOD
se puede activar una de dichas cinematicas. Si selecciona una
cinematica para el test de programa, la cinematica de la maquina
no se ve afectada por la misma.

o Para la comprobaciéon de su pieza, preste atencion a que
haya seleccionado la cinematica correcta en el test de
programa.
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Definir los limites del desplazamiento

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante configura y desbloquea el modo de
funcionamiento Limtes de desplazamiento.

Con la funcién MOD Limtes de desplazamiento se restringe el
recorrido de desplazamiento realmente utilizable dentro del rango
de desplazamiento maximo. De este modo, en cada eje se pueden
definir zonas de proteccion, para p. ej., proteger a un aparato
divisor contra una colision.

Introducir limites del desplazamiento:
» Seleccionar en el menut MOD el grupo Ajustes de maquina
» Seleccionar el menu Limtes de desplazamiento

» Introducir los valores de los ejes deseados como valor
de REF o aceptarlla posicion actual con la Softkey
ACEPTAR POSICION REAL

» Pulsar la softkey APLICAR.APLICAR

> El control numérico comprueba la validez de los valores
introducidos.

Pulsar la softkey OK

v

0 Instrucciones de uso:

B | azona de proteccién se activa automaticamente en
cuanto usted fija un limite de desplazamiento vélido
en un eje. Los ajustes también se mantienen tras un
reinicio del control numeérico.

® |azona de proteccion se puede desconectar
Unicamente borrando todos los valores o pulsando la
softkey VACIAR TODO.

[ﬁ Funcionamiento manual

Ele Eetado Linite inferier Linite swerior
x

2

[ mptroneees| [ vactar-roso ]

D R -

COPTAR INSERTAR
VALOR VALOR
ACTUAL coPTADG

VACIAR
1000
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Final de carrera de software en ejes de modulo

Si se ponen finales de carrera de software para ejes de maddulo,
deben observarse las siguientes condiciones marco:

El limite inferior es superior a —=360° e inferior a +360°

® El limite superior no es negativo e inferior a +360°

®  El limite inferior no es superior al limite superior

® | os limites inferior y superior estdn en menos de 360° entre si

Si las condiciones marco no se cumplen, el eje de mddulo no
puede moverse. EI TNC 620 emite un mensaje de error.

Un movimiento con contactos de final de carrera de modulo
activos se admite siempre que haya la posicién de destino o

una posicion equivalente a la misma dentro del rango permitido.
Son equivalentes aguellas posiciones que se diferencian de las
posiciones de destino segun un decalaje de n - 360° (siendo n un
ndmero entero cualquiera). La direccion del movimiento resulta
automaticamente, ya que salvo la excepcién que se indica a
continuacion, siempre puede hacerse la aproximacién Unicamente
a una de las posiciones equivalentes.

Ejemplo:

Para el eje de mddulo C estan puestos los contactos de final de
carrera -80° y +80°. El eje esté en 0°. Si ahora se programa L C
+320, el eje C se mueve hacia —40°.

Si un eje esta fuera de los interruptores de final de carrera,
Unicamente se podréa desplazar en la direccion del contacto de final
de carrera mas préoximo.

Ejemplo:

Estén puestos los contactos de final de carrera —=90° y +90°. El eje
C estd en -100°.

En este caso, con el siguiente movimiento, el eje C debe moverse
en la direccién positiva, de tal modo que L C+I5 se hace desplazar
mientras L C-15 conduce a una violacién del contacto de final de
carrera.

Excepcion:

El eje se encuentra exactamente en el centro de la zona prohibida,
por lo que el recorrido hasta los dos contactos de final de

carrera es de igual magnitud. En este caso puede hacerse

el desplazamiento en ambas direcciones. De ello resulta la
particularidad de que puede hacerse la aproximacion a dos
posiciones equivalentes si la posicion de destino se encuentra
dentro de la zona permitida. En este caso se hace la aproximacion
a la posicién equivalente que se encuentra mas proxima, es

decir que se recorre el recorrido més corto. Si ambas posiciones
equivalentes estan a la misma distancia (es decir alejada 1809, se
selecciona la direccion del movimiento correspondiente al valor
programado.

Ejemplo:

Los contactos de final de carrera estan puestos en C-90°, C+90° y
el eje C esta en 180°.

Si ahora se programa L C+0, el eje C se mueve hacia 0. Lo mismo
aplica en la programacion de L C-360 etc. Si, por el contrario, se
programa L C+360 (o L C+720 etc.) el eje C se mueve hacia 360°.
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Crear fichero de aplicacion de herramienta

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante le proporciona la funcién de comprobacion
del empleo de la herramienta de forma gratuita.

Mediante la funcién MOD Fichero de inserciéon de herramienta,
usted selecciona si el control numérico debe generar nunca, una
vez o siempre un fichero de aplicacion de la herramienta.

Generar fichero de empleo de herramienta:
» Seleccionar en el menud MOD el grupo Ajustes de maquina
» Seleccionar el menu Fichero de insercion de herramienta

» Seleccionar los ajustes deseados para los modos de
funcionamiento Ejec. programa continua / frase a frase y
Desarrollo test

» Pulsar la softkey APLICAR.APLICAR

» Pulsar la softkey OK

Desbloquear o bloquear el acceso externo

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante de la maquina puede configurar las
posibilidades de acceso externo.
Dependiendo de la maquina, con la softkey TNCOPT
puede autorizar o bloquear el acceso a un software de
diagndstico o de puesta en marcha externo.

Con la funcién MOD Acceso externo puede autorizar o bloguear el
acceso al TNC. Si ha blogueado el acceso externo, ya no es posible
conectarse con el control numeérico ni intercambiar datos mediante
una red o mediante una conexion serie, p. ej., con el software de
transmisién de datos TNCremo.

Puede bloquear el acceso externo de la forma siguiente:

» Seleccionar en el menut MOD el grupo Ajustes de maquina
» Seleccionar el menu Acceso externo

» Ajustar la softkey ACCESO EXTERNO ON/OFF a OFF

» Pulsar la softkey OK

FUNCION
ORDENADOR
PRINCIPAL

o Tan pronto como se accede al control numérico desde el
exterior, se ve el simbolo siguiente:

&3

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019

357




Funciones MOD | Modificar los ajustes de la maquina

Controles de acceso especificos del ordenador

Si el fabricante de su maquina ha establecido los controles

de acceso especificos del ordenador (Pardmetro de maquina
CfgAccessControl N.© 123400), se puede permitir el acceso para
hasta 32 de las conexiones que se hayan desbloqueado.

Debe procederse de la siguiente forma:

» Seleccionar ARadir nuevo para establecer una nueva conexion.

> El control numérico abre una ventana de introduccién de datos
en la que puede introducir los datos de la conexion.

Ajustes del acceso

Nombre de host

Nombre de host del ordenador
externo

ri Funcionamiento manual

gratficos
Ajustes del contador
S Ajustes de méquina
Cinomatica
Limtes do desplazamient
Fichero de inserc
Aceeso externo
A[® Ajustes del sistema
@ Funciones especiales
8 Funciones de diagndstico
@ Informacién general

t
o

| Dpescripcisn

Realizar conexién

Neabre host
Host P

FUNGION
ORDENADOR
PRINCIPAL

|P del Host Direccion de red del ordenador
externo

Descripcién Informacién adicional (el texto
se visualiza también en la lista
resumen)

Tipo:

Ethernet Conexion de red

Com 1 Conexiéon en serie 1

Com 2 Conexion en serie 2

Derechos de acceso:

Preguntar En caso de acceso externo, el
control numérico abre un dialo-
go de consulta

Denegar No permitir ningin acceso de
red

Permitir Permitir el acceso de red sin

consulta

Si a una conexién se le asigna el derecho de acceso Preguntar y
desde esta direccion se produce un acceso, el control numérico
abre una ventana de transicion. En la ventana de transicién debera
permitir o denegar el acceso externo:

Acceso externo

Autorizacion

Si Permitir una vez

Siempre Permitir permanentemente
Nunca Rechazar permanentemente
No Denegar una vez

o En la lista resumen se identifica una conexion activa con
un simbolo verde.

Las conexiones sin autorizaciéon de acceso se
representan en color gris en la lista resumen.
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Funcionam. con ordenador piloto

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

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

Con la softkey FUNCION ORDENADOR PRINCIPAL se transfiere el
mando a un ordenador principal externo, p. e|. Para transmitir datos
al control numérico.

Para poder iniciar el funcionamiento de ordenador principal, son
aplicables, entre otras, las condiciones siguientes:

® Didlogo, como GOTO o Block Scan cerrado
® no hay ninguna ejecucion del programa activa
B \olante inactivo

Iniciar el funcionamiento del ordenador principal procediendo del
modo siguiente:

> Seleccionar en el ment MOD el grupo Ajustes de maquina
» Seleccionar el menu Acceso externo

» Pulsar la softkey FUNCION ORDENADOR PRINCIPAL

>

El control numérico muestra un lado de pantalla vacio con la
ventana superpuesta El funcionamiento con ordenador piloto
esta activo.

@ El fabricante de la maquina puede establecer que el
funcionamiento con ordenador piloto también se pueda
activar automaticamente desde el exterior.

Finalizar el funcionamiento del ordenador principal procediendo del
modo siguiente:

» Pulsar de nuevo la softkey FUNCION ORDENADOR PRINCIPAL
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9.10 Alinear sistemas de palpacion

Introduccion

El control numérico permite instalar y gestionar varios teclados

inaldmbricos. Dependiendo del tipo de palpador digital cuenta las

siguientes posibilidades para establecer el palpador digital:

® Palpador digital TT de herramientas con transmisiéon por radio:
instalar en didlogo MOD

®  Palpador digital TT de herramientas con cable o transmision

por infrarrojos: instalar en didlogo MOD o mediante una
introduccion en los pardmetros de maquina

® Palpador digital 3D con transmisiéon por radio: instalar en dialogo
MOD

m  Palpador digital 3D con cable o transmisién por infrarrojos:
instalar en didlogo MOD, gestion de herramientas o tabla del
palpador digital
Mas informacion: Manual de instrucciones Programacion de
ciclos

Instalar un sistema de teclado inalambrico

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Para que el control numérico reconozca teclados
inaldmbricos, necesita una unidad emisora y receptora
SE 661 con interfaz EnDat.

Para abrir el didlogo de preparacion, siga las siguientes
indicaciones:

Pulsar tecla MOD
Seleccionar Ajustes de maquina

Seleccionar Alinear sistemas de palpacion

v v v Yy

El control numérico abre la configuracion del
dispositivo en el tercer escritorio.

En la parte izquierda puede ver los palpadores digitales ya
configurados. Si no puede ver todas las columnas, puede mover la
vista con la barra de desplazamiento o mover la linea divisoria entre
las pantallas izquierda y derecha con el ratén.

Para instalar un teclado inaldmbrico, siga las siguientes
indicaciones:
» Colocar el cursor en la fila del SE 661
» Seleccionar canal de radio
ConECTRR » Pulsar la softkey CONECTAR NUEVA SONDA

NUEVA
sonoa > El control numérico muestra un dialogo con los

siguientes pasos.
> Seguir el didlogo:
m Retirar pila del palpador digital
® Introducir pila del palpador digital

> El control numérico vincula el palpador digital y
registra una nueva fila en la tabla.
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Instalar palpador digital en el dialogo MOD

Puede instalar un palpador digital 3D con cable o transmisiéon
por infrarrojos bien en la tabla del palpador, el la gestion de
herramientas o con el didlogo MOD.

También puede definir palpadores digitales de herramienta en los
parametros de maquina CfgTT (n°. 122700).

Para abrir el didlogo de preparacion, siga las siguientes
indicaciones:
Pulsar tecla MOD

Seleccionar Ajustes de maquina
Seleccionar Alinear sistemas de palpacion

El control numérico abre la configuracion del
dispositivo en el tercer escritorio.

v v v Yy

En la parte izquierda puede ver los palpadores digitales ya
configurados. Si no puede ver todas las columnas, puede mover la
vista con la barra de desplazamiento o mover la linea divisoria entre
las pantallas izquierda y derecha con el raton.

Establecer palpador digital 3D
Para instalar un palpador d 3D, siga las siguientes indicaciones:

e » Pulsar la softkey CREAR ENTRADA TS
TS > El control numérico registra una nueva fila en la
tabla.

» En caso necesario, marcar la fila con el cursor

» Introducir datos del palpador digital en la parte
derecha

> El control numérico guarda los datos
introducidos de inmediato en la tabla del
palpador digital.

Instalar palpador digital de herramientas

Para instalar un palpador digital de herramientas, siga las
siguientes indicaciones:

R » Pulsar la softkey CREAR ENTRADA TT
T > El control numérico abre una ventana de

superposicion.

» Introducir un nombre representativo para el
palpador digital

» Pulsar OK

> El control numérico registra una nueva fila en la
tabla.

» En caso necesario, marcar la fila con el cursor

» Introducir datos del palpador digital en la parte
derecha

> El control numérico guarda los datos
introducidos de inmediato en los parametros de
maquina.
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Configurar teclado inalambrico

El control numérico muestra la informacioén de los palpadores
digitales individuales de la pantalla derecha. Parte de esta
informacién también es visible y configurable en los teclados por

infrarrojos.

Pestana Palpador digital 3D TS Sonda de palpacion de herramientas TT
Datos de Datos de la tabla del palpador digital Datos de los parametros de maquina

trabajo

Propiedades Datos de conexidn y funciones de diagndstico  Datos de conexion y funciones de diagnéstico

Puede modificar los datos de la tabla del palpador digital marcando
la fila con el cursor y sobrescribiendo el valor actual.

Solo puede modificar los datos de los pardmetros de maquina
después de introducir el codigo.

Modificar propiedades

Puede modificar las propiedades de las tablas de la forma
siguiente:

» Colocar el cursor en la fila del palpador digital
» Seleccionar las pestana de propiedades

> El control numérico muestra las propiedades del palpador digital
seleccionado.

» Modificar la propiedad seleccionada mediante softkey

Dependiendo de la fila en la que se encuentre el cursor, tiene las
siguientes posibilidades:

Softkey Funcién
T Seleccionar senal de palpacion
DESVIAC.
Ty Seleccionar canal de radio
AL Seleccione el canal con la mejor transferencia

por radio y fijese en las interferencias con otras
maquinas u volantes por radio.

e Cambiar el canal de radio

CANAL
e Liminar datos del palpador digital

SoneR El control numérico eliminara la entrada del

didlogo MOD v la tabla del palpador digital o los
pardmetros de maquina.

o Guardar nuevo palpador digital en la fila activa
‘SONDA

El control numérico sobrescribe automaticamen-
te por el nuevo numero el niumero de serie del
palpador digital cambiado.
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Softkey

Funcion

SELECC.

Seleccionar unidad emisora y receptora

SELECC.
POTENCIA
INFRARR.

Seleccionar la intensidad de la sefal de
infrarrojos

Solo debe modificar esta intensidad si se
producen interferencias.

SELECG.
POTENCIA
'RADIO

Seleccionar la intensidad de la sefal de radio

Solo debe modificar esta intensidad si se
producen interferencias.

El ajuste de conexién Encender/apagar viene fijado por el palpador
digital. Puede seleccionar en Deflexion cémo el palpador digital
debera transmitir la sefnal al palpar.

Deflexiéon Significado

IR Senal de palpacion por infrarrojos

Radio Sefal de palpacion por radio

Radio + IR El control numérico seleccionara la sefal de

palpacién

Puede activar mediante softkey propiedades del palpador digital en

la pestana, p. ej., para probar la conexion por radio.

0 Si activa la conexion por radio del palpador digital
manualmente mediante so, la sefal se mantendra
durante un cambio de herramienta. Debera volver a
desactivar la conexion por radio manualmente.

Datos actuales de la sonda de palpacién por radio

En el &mbito de los datos del teclado inaldmbrico actuales, el

control numérico muestra la siguiente informacién:

Visualiza- Significado

cion

NO. Numero en la tabla del palpador digital

Tipo Tipo de palpador

Estado Palpador digital activo o inactivo

Potencia de Indicacién de la intensidad de la senal en el

senal diagrama de barras . _ —
El control numérico muestra la mejor conexion S o o e
hasta ese momento en forma de barras
completas.

Deflexién Vastago desviado o no desviado

Colision Colision reconocida o no reconocida

Estado de Indicaciéon de la calidad de la bateria

bateria

En caso de carga por debajo de la barra marcada,
el control numérico emite un aviso.
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9.11 Volante por radio: HR 550FS configurar

Aplicacion

o Este didlogo de configuracion lo gestiona el sistema
operativo HEROS.

Si en el control numérico se cambia el idioma de
didlogo, deberé reiniciarse el control numérico para
activar el nuevo idioma.

Mediante la softkey AJUSTAR FUNCION. VOLANTE se puede
configurar el volante por radio HR 550FS. Se dispone de las
siguientes funciones:

B Asignar el volante a un soporte de volante determinado
®  Ajustar canal de radio

®  Anédlisis del espectro de frecuencias para determinar el mejor
canal de radio

® Ajustar la potencia de emision
®m |nformacién estadistica acerca de la calidad de transmision

6 Cualquier cambio o modificacién que no haya sido
autorizada expresamente por la parte responsable
de dar la conformidad, puede originar la pérdida de la
autorizaciéon de funcionamiento para el equipo.

Este equipo cumple con la Parte 15 de las directivas
FCC vy de la(s) norma(s) RSS de Industry Canada para
equipos sin licencia.

El funcionamiento estd sometido a las condiciones

siguientes:
1 El equipo no debe poder causar perturbaciones
perjudiciales

2 El equipo debe poder soportar las perturbaciones
recibidas, incluidas las perturbaciones que puedan
conducir a una merma del funcionamiento.
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Asignar el volante a un soporte de volante

determinado
» Asegurarse de que el soporte de volante se encuentra of wireless T
Propees Fsancspeciun
conectado con el hardware del control
] ] . ) handwheel serial no. 0037478964 ["Comecthw | Data packess 12023
» Colocar el volante portatil por radio que se quiere vincular con e e (T T
el soporte de volante en el soporte de volante portéatil por radio Chamelioise (2 crcemr [0 oo
» Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD g @
» Seleccionar el menu Ajustes de maquina wowes. oune
[ sow | " Sunbandnect| =

» Seleccionar el menu de configuracién para volante por radio:
Pulsar la softkey AJUSTAR FUNCION. VOLANTE

> Haga clic en el botén Asignar volante

> El control numérico guarda el nimero de serie ajustado
para el volante inaldmbrico y lo muestra en la ventana de
configuracioén a la izquierda del botén Asignar volante.

» Guardar la configuracion y abandonar el menu de
configuracioén: Pulsar el boton FIN
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Ajustar canal de radio

Durante un inicio automatico del volante por radio, el control

numeérico intentara seleccionar el canal de radio que proporcione la

mejor senal de radio. Para ajustar el canal de radio manualmente,
proceder de la siguiente manera:

» Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD
» Seleccionar el menu Ajustes de maquina

» Seleccionar el menu de configuracién para volante por radio:
Pulsar la softkey AJUSTAR FUNCION. VOLANTE

» Mediante clic del ratdon, seleccionar la pestana Espectro de
frecuencia

» Haga clic en el botén Parar volante
> El control numérico detiene la conexién con el volante por

radio y determina el espectro de frecuencias actual para los 16

canales disponibles.

» Memorizar el n° de canal que tiene menor transito de radio
(barra méas pequena)

» \olver a activar el volante por radio mediante el botén Iniciar
volante

» Mediante clic del ratén, seleccionar la pestana Propiedades
» Haga clic en el botén Seleccionar canal

> El control numérico muestra todos los nimeros de canal
disponibles.

» Seleccione con el ratén el nimero de canal para el que el
control numérico ha calculado el menor trénsito

» Guardar configuracion y salir del menu de configuracién: pulsar

el boton FIN

Ajustar potencia emisora

Configuration of wireless handwheel

Propeies [Frsquencyspecm

Configuration Statistics

ConnectHW. | Data packets 12023

& [ reprani]

handwheel serial no. 0037478964

Lost packets o
Channelinuse 24 CRC error o
Transmiter power  Full power [ setpower | Max successive lost 0

HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code.

[ swpuw | [ Starthandwheel —
Configuration of wireless handwheel o B2
[Properties, Frequency spectrum
Ch 11 n 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26
0dBm
-50 dBm
-100 dBm T
a0 |leo [[5 |(as |[#0 |[so |[0 |[74 |[0 |[52 |[5 |[a |[80 |[0 |[80 |[-ra |
Status
'HANDWHEEL OFFLINE Error code
[ soprw | f ] ]

o Al reducir la potencia emisora también se reduce el
alcance del volante inalambrico.

» Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD
> Seleccionar el menu Ajustes de maquina

> Seleccionar el menu de configuracién para volante por radio:
Pulsar la softkey AJUSTAR FUNCION. VOLANTE

» Haga clic en el botén Fijar potencia

> El control numérico muestra los tres ajustes de potencia
disponibles. Seleccionar el ajuste deseado con el raton.

» Guardar configuracion y salir del menu de configuracion: pulsar

el botdon FIN

Configuration of wireless handwheel

Properies [Fiequencyspecium

Configuration Statistics

| ConnectHW |  Data packets 12023

- [ eprapcni]

handwheel serial no. 0037478964

Lostpackets 0
Channelin use 2 CRC error 0
Transmiter power | Full power Setpower |  Max. successive lost 0

HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE Error code.

- SwpHw | | Starthandwheel —end

1)
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Estadistica

Los datos estadisticos se pueden mostrar como sigue: et o sazlass e B
Configuration Statistics

> Seleccionar la funcion MOD: pulsar la tecla MOD ]
C Lost packets o 0.00%

> Seleccionar el menu Ajustes de maquina Crametinise 26 rcemr o oo

» Seleccionar el menu de configuracién para volante por radio: — S | et

Pulsar la softkey AJUSTAR FUNCION. VOLANTE R —
> El control numérico muestra el menu de configuracion con —— . Lo

datos estadisticos.

En Estadisticas, el control numérico muestra informacién sobre la
calidad de la transmision.

Con una calidad de recepcién reducida que no puede garantizar una
sujecion segura de los ejes, el volante portatil por radio reacciona
con una parada de emergencia.

El valor de Max. perd. en seriees una indicacién de baja calidad

de recepcion. Si el control numérico durante el funcionamiento
normal del volante inaldmbrico muestra aqui repetidamente valores
superiores a 2 dentro de un radio de utilizacion, existe el peligro de
una interrupcion de la conexién. Un remedio puede ser un aumento
de la potencia emisora pero también el cambio a un canal menos
solicitado.

En estos casos intentar de mejorar la calidad de transmision
mediante la seleccién de otro canal o aumentar la potencia de
emision.

Informacion adicional: "Ajustar canal de radio", Pagina 366
Informacion adicional: "Ajustar potencia emisora“, Pagina 366
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9.12 Modificar los ajustes del sistema

Ajustar la hora del sistema

Mediante la funcion MOD Ajustar la hora en el sistema, se puede
ajustar la zona horaria, la fecha y la hora manualmente o con ayuda
de un servidor de sincronizacion NTP.

Puede ajustar la hora del sistema de la forma siguiente:

> Seleccionar en el ment MOD el grupo Ajustes del sistema
» Pulsar la softkey AJUSTAR FECHA/ HORA

» Seleccionar la zona horaria deseada en Zona de tiempo

>

Pulsar la softkey NTP on, a fin de seleccionar la entrada Ajustar
tiempo manualmente

» En caso necesario, modificar la fecha y la hora

» Pulsar la softkey OK

Ajustar la hora del sistema con la ayuda de un servidor NTP:

» Seleccionar en el ment MOD el grupo Ajustes del sistema
» Pulsar la softkey AJUSTAR FECHA/ HORA

> Seleccionar la zona horaria deseada en Zona de tiempo

>

Pulsar la softkey NTP off, a fin de seleccionar la entrada
Sincronizar tiempo mediante servidor NTP

Introducir el nombre del host o la URL de un servidor NTP
Pulsar la softkey Ahadir
» Pulsar la softkey OK

A 4
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9.13 Visualizacion de los tiempos de
funcionamiento

Aplicacion
Mediante la funcion MOD TIEMPOS MAQUINA se pueden visualizar [@Funcionanionto manuat
diferentes tiempos de funcionamiento:

Tiempo de funcion. Significado

Control on Tiempo de funcionamiento desde la
puesta en marcha
Maquina on Tiempo de funcionamiento de la maquina
desde la puesta en marcha
Ejecucion del Tiempo de funcionamiento en ejecucion T
programa desde la puesta en marcha | H “ “

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina puede visualizar otros
tiempos adicionales.
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Funciones HEROS | Remote Desktop Manager (opcion #133)

10.1 Remote Desktop Manager (opcion #133)

Introduccion

Con el Remote Desktop Manager tiene la posibilidad de mostrar
de visualizar en la pantalla del control numérico los ordenadores
externos conectados por Ethernet y manejarlos mediante el control
numérico. Ademas pueden activarse especificamente programas
en HEROS o visualizarse paginas web de un servidor externo.
Como ordenador Windows, HEIDENHAIN le ofrece el IPC

6641. Puede controlar, iniciar y manejar aplicaciones basadas en
Windows directamente mediante el ordenador Windows IPC 6641.

Se dispone de las siguientes posibilidades de conexion:

® Windows Terminal Server (RemoteFX): Presenta en el control
numérico el escritorio de un ordenador Windows remoto

B VNC: conexion a un ordenador externo. Presenta en el control
numeérico el escritorio de un ordenador Windows, Apple o Unix
remoto

®  Apagar/reiniciar el ordenador: configurar el apagado
automatico de un ordenador Windows

B Webbrowser: Utilizacion Unicamente por parte de especialistas
autorizados

= SSH: Utilizacion Unicamente por parte de especialistas
autorizados

m  XDMCP: Utilizacion Unicamente por parte de especialistas
autorizados

® User-defined connection: Utilizacién Unicamente por parte de
especialistas autorizados

o HEIDENHAIN garantiza el funcionamiento de una
conexion entre HEROS 5 y el IPC 6641.
No se garantizan las combinaciones y conexiones
discrepantes.

o Cuando utiliza un TNC 620 con pantalla tactil puede
sustituir pulsaciones de teclas por gestos.

Informacion adicional: "Manejar la pantalla tactil",
Pagina 455
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Configurar conexion — Windows Terminal Service
(RemoteFX)

Configurar ordenador externo

o Para una conexiéon con el Windows Terminal Service no
se precisa ningun software adicional para el ordenador
externo.

Configurar el ordenador externo como sigue, p. ej., en el sistema
operativo Windows 7:

» Seleccionar mediante la barra de tareas la opcion de menu
Panel de control tras pulsar el botén de Inicio de Windows

> Seleccionar la opcién de menu Sistema y seguridad
> Seleccionar la opcion de menu Sistema

» Seleccionar la opcion de menu Configuracion de Acceso
remoto

» En el panel Asistencia remota, activar la funcion Permitir una
conexion de Asistencia remota con este ordenador

» En el panel Escritorio remoto, activar la funcion Permitir las
conexiones desde equipos que ejecuten cualquier version
de Escritorio remoto

» Confirmar los ajustes con Aceptar

Configurar el control numérico

Configure el control numérico como sigue:

Abrir el ment HEROS con la tecla DIADUR

Seleccionar la opcién de menu Remote Desktop Manager
El control numérico abre el Remote Desktop Manager.
Pulsar Nueva conexion

Pulsar Windows Terminal Service (RemoteFX)

VvV v vV V

El control numérico abre la ventana superpuesta Seleccién del
sistema operativo del servidor

> Seleccionar el sistema operativo deseado
Win XP

Win 7

Win 8.X

Win 10

Otro Windows

» Pulsar OK

> El control numérico abre la ventana superpuesta Editar
conexioén.

» Editar conexion
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Ajuste Significado Introduc-
cion
Nombre de la conexién Nombre de la conexion en el Remote Desktop Manager Obligatorio
Reinicio después de termi-  Procedimiento con la conexién finalizada: Obligatorio
nar la conexion: ® Reiniciar siempre
B Reiniciar nunca
B Siempre después de error
B Preguntar después de error
Inicio automatico al reali- Realizacion automatica de la conexién al arrancar el control numéri-  Obligatorio
zar el inicio de sesion co
Anadir a favoritos Icono de la conexién en la barra de tareas: Obligatorio
» Clic sencillo del botén izquierdo del ratén
> El control numérico cambia la conexiéon en el escritorio.
> Clic sencillo del botén derecho del ratén
> El control numérico muestra el menu de conexion.
Arrastrar al siguiente Nudmero del escritorio para la conexion, estando reservados los Obligatorio
espacio (Workspace) escritorios 0y 1 para el software NC
La configuracion predeterminada es el tercer escritorio
Liberador memoria de Permitir el acceso a la memoria de almacenamiento USB conecta- Obligatorio
masas USB da
Contador Nombre de host o direccién IP del ordenador externo Obligatorio
HEIDENHAIN recomienda el siguiente ajuste para el IPC(6641):
IPC6641.machine.net
Para ello debe asignarse al IPC en el sistema operativo Windows el
nombre de Host IPC6641.
o A este respecto tiene gran importancia el cédigo
.machine.net.
Al introducir .machine.net, el control numérico busca
automaticamente en la interfaz Ethernet X116 y no en la
interfaz X26, lo que acorta el tiempo de acceso.
Nombre de usuario Nombre del usuario Obligatorio
Contrasefia Contrasefa del usuario Obligatorio
374

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019



Funciones HEROS | Remote Desktop Manager (opcion #133)

Ajuste

Dominio Windows

Significado

Dominio del ordenador externo

Introduc-
cion

Opcional

Modo de pantalla completa
o Tamafo ventana definido
por usuario

Tamano de la ventana de conexion

Obligatorio

Ampliaciones multimedia

Posibilita la aceleracién del Hardware al grabar Videos
Para determinados formatos es ineludiblemente necesario el Fluen-
do Codec Pack de pago, p. ej. Para ficheros MP4

@ La instalacion de software adicional la realiza el
fabricante de la maquina.

Opcional

Intro Touch screen

Posibilita el manejo de aplicaciones y sistemas Multitouch

Opcional

Encriptacion

Establece la encriptaciéon apropiada para el sistema Windows
seleccionado

o Al activar la funcion Encriptacion se deben retirar las
entradas -sec-tls -sec-nla del campo de introduccion
Opciones adicionales.

En caso de problemas debe realizarse un intento

de conexién con funcién desactivada. Un andlisis
Unicamente es posible con la ayuda de los ficheros de
registro de Windows.

Obligatorio

Profundidad de color

Ajuste para la visualizacion del sistema externo en el control
numerico

Obligatorio

Teclas con efecto local

Shortcuts para la conexién ulterior automatica de las conexiones
activas y de las superficies de trabajo (Workspaces o Desktops)

Ajuste por defecto:

® Super_R corresponde a la tecla DIADUR derecha y realiza las
conmutaciones ulteriores entre las conexiones activas

B F12 conmuta entre las superficies de trabajo

o En pantallas tactiles ya no hay ningun F12. Por eso
aqui se emplea la tecla libre entre PGM MGT y ERR
para la conmutacion de las superficies de trabajo.

A este respecto son posibles las adaptaciones de los ajustes por
defecto o entrada adicionales

Obligatorio

Tiempo méax. de conexion
(seg.)

Tiempo de espera para la conexién
La superacion del tiempo corresponde a una conexién interrumpida

Obligatorio

Opciones adicionales

Utilizacidn Unicamente por parte de especialistas autorizados
Lineas de mando adicionales con parametros de trasferencia

o Al activar la funcion Encriptacion se deben retirar las
entradas -sec-tls -sec-nla del campo de introduccion
Opciones adicionales.

Obligatorio
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Ajuste Significado Introduc-
cion
Dispositivos USB aceptados  Paso de los equipos USB conectados al control numérico en el Opcional
ordenador Windows, p. ej. Raton 3D para el manejo de programas
CAD.

Para ello, en el ordenador Windows es ineludiblemente necesario
el software Eltima EveUSB.

o Todos los equipos USB pasados, durante la conexién
con el ordenador Windows, no estan disponibles en el
control numeérico.

HEIDENHAIN recomienda utilizar una conexién RemoteFX para
conectar el IPC 6641.

Con RemoteFX no se refleja, como con VNC, la pantalla del
ordenador externo, sino que se abre un escritorio propio para él.
El escritorio activo en el ordenador externo en el momento en el
que se establece la conexidon se bloqueard y se cerrara la sesion
del usuario. De esta forma estd descartado un manejo desde dos
lugares.
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Configurar conexion - VNC

Configurar ordenador externo

o Para una conexién con VNC se precisa un software VNC
adicional para el ordenador externo.

Instalar y configurar el servidor VNC, p. ej., el servidor
TightVNC, antes de la configuracion del control
numErico.

Configurar el control numérico

Configure el control numérico como sigue:

Abrir el ment HEROS con la tecla DIADUR

Seleccionar la opcién de menu Remote Desktop Manager
El control numérico abre el Remote Desktop Manager.
Pulsar Nueva conexion

Pulsar VNC

El control numérico abre la ventana superpuesta Editar
conexion.

» Editar conexion

VvV v vV V

Ajuste Significado Introduc-

cion
Nombre de conexién: Nombre de la conexion en el Remote Desktop Manager Obligatorio
Reinicio después de termi- Procedimiento con la conexién finalizada: Obligatorio
nar la conexion: m Reiniciar siempre

= Reiniciar nunca
m Siempre después de error
= Preguntar después de error

Inicio automatico al realizar  Realizacion automatica de la conexién al arrancar el control Obligatorio
el inicio de sesion numéerico
Anadir a favoritos Icono de la conexion en la barra de tareas: Obligatorio

» Clic sencillo del botén izquierdo del ratén

> El control numérico cambia la conexiéon en el escritorio.
» Clic sencillo del botén derecho del ratéon

> El control numérico muestra el menu de conexion.

Arrastrar al siguiente Numero del escritorio para la conexion, estando reservados los Obligatorio
espacio (Workspace) escritorios 0y 1 para el software NC

La configuracion predeterminada es el tercer escritorio

Liberador memoria de masas Permitir el acceso a la memoria de almacenamiento USB conec-  Obligatorio
USB tada

Calculadora Nombre de host o direccién IP del ordenador externo. En la Obligatorio
configuracién recomendada del IPC 6641 se indica la direccion IP
192.168.254.3

Nombre de usuario: Nombre del usuario que debe registrarse Obligatorio

Contrasefa Contrasefa para la conexién con el servidor VNC Obligatorio
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Ajuste Significado Introduc-
cion
Modo de pantalla completa Tamano de la ventana de conexion Obligatorio

o Tamano ventana definido
por usuario:

Permitir mas conexiones Acceso al servidor VNC permitir también otras conexiones VNC Obligatorio

(share)

Unicamente vista(viewonly)  En modo Visualizacién, no se puede controlar el ordenador Obligatorio
externo

Entradas en el campo Utilizacién Unicamente por parte de especialistas autorizados Opcional

Ampliada Opciones

La pantalla del ordenador externo se refleja directamente mediante
VNC. El escritorio activo en el ordenador externo no se bloquea
automaticamente.

Ademas, con una conexion VNC, es posible apagar por completo
el ordenador externo mediante el menu de Windows. Ya que el
ordenador puede reiniciarse sin necesitar conexion, entonces este
debe apagarse y encenderse de nuevo.

Apagar o reiniciar un ordenador externo

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

Si el ordenador externo no se estd apagando correctamente, los
datos podrian danarse o borrase de forma irreversible.

» Configurar el apagado automatico del ordenador Windows.

Configure el control numérico como sigue:

Abrir el menui HEROS con la tecla DIADUR

Seleccionar la opcién de menlu Remote Desktop Manager
El control numérico abre el Remote Desktop Manager.
Pulsar Nueva conexion

Pulsar Apagado/Reinicio de un ordenador

VvV v vV YV

El control numérico abre la ventana superpuesta Editar
conexion.

» Editar conexion

Ajuste Significado Introduc-

cion
Nombre de conexién: Nombre de la conexion en el Remote Desktop Manager Obligatorio
Reinicio después de termi- No es necesario para esta conexion -

nar la conexion:

Inicio automatico al realizar  No es necesario para esta conexion -
el inicio de sesion
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Ajuste Significado Introduc-
cion
ARadir a favoritos Icono de la conexién en la barra de tareas: Obligatorio
» Clic sencillo del botén izquierdo del ratén
> El control numérico cambia la conexion en el escritorio.
» Clic sencillo del botén derecho del ratén
> El control numérico muestra el menu de conexion.
Arrastrar al siguiente No esté activo para esta conexién -
espacio (Workspace)
Liberador memoria de masas No es practico para esta conexion -
USB
Calculadora Nombre de host o direccion IP del ordenador externo. En la Obligatorio
configuracién recomendada del IPC 6641 se indica la direccion IP
192.168.254.3
Nombre de usuario Nombre de usuario con el que se realizara la conexion Obligatorio
Contrasefa Contrasena para la conexién con el servidor VNC Obligatorio
Dominio Windows: Dominio del ordenador de destino si es necesario Opcional
Tiempo max. de espera Al apagar del control numérico, este ordena el apagado del Obligatorio
(seg.): ordenador Windows.
Antes de que el control numérico muestre el mensaje Ya puede
desconectar, el control numérico espera <Timeout> segundos.
En este tiempo, el control numérico comprueba si el ordenador
Windows sigue siendo accesible (Puerto 445).
Si el ordenador Windows se desconecta antes de que transcu-
rran <Timeout> segundos, no se esperard mas.
Tiempo de espera adicional:  Tiempo de espera, después de que el ordenador Windows ya no  Obligatorio
sea accesible.
Las aplicaciones Windows pueden retardar el apagado del PC
tras el cierre del puerto 445.
Forzar Todos los programas en el ordenador Windows cierran, incluso Obligatorio
aunque haya dialogos abiertos.
Si no se activa Force, Windows esperaré hasta 20 segundos. De
este modo se retrasa el apagado o el ordenador Windows se
desconecta antes de que se apague Windows.
Arrancar de nuevo Reiniciar el ordenador Windows. Obligatorio
Realizar después de reinicio  Reinicie el ordenador Windows cuando el control numérico se Obligatorio
reinicie. Solo tiene efecto al reiniciar el control numérico utilizan-
do el icono de apagado abajo a la derecha en la barra de tareas o
al reiniciar por la modificacién de los ajustes del sistema (p. €j.,
ajustes de red).
Realizar después de apagado Desconexién del ordenador Windows mientras el control numéri-  Obligatorio
co se esta apagando (sin reinicio). Este es el caso normal. En ese
caso, la tecla END ya no activara un reinicio.
Entradas en el campo Utilizacién Unicamente por parte de especialistas autorizados Opcional

Ampliada Opciones
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Iniciar y finalizar la conexion

Tras haber configurado una conexion, dicha conexién se visualiza
como simbolo en la ventana del Remote Desktop Manager.
Haciendo clic con la tecla derecha del ratén en el simbolo de
conexién, se abre un menu con el que se puede iniciar o detener la
visualizacion.

Cuando el escritorio de la conexién externa o el ordenador externo
estéd activo, todas las entradas de ratén y teclado alfanumérico se
transmitiran alli.

Todas las conexiones se deshacen automéaticamente cuando
se apaga el sistema operativo HEROS 5. Sin embargo, tener
en cuenta que aqui Unicamente se deshace la conexion,
pero el ordenador externo o el sistema externo no se apaga
automaticamente.

Informacion adicional: "Apagar o reiniciar un ordenador externo’,
Pagina 378

Se puede cambiar como sigue entre el tercer Desktop vy la
superficie del control numérico:

= Con la tecla DIADUR derecha en el teclado alfabético
® Por la barra de tareas
= Con la ayuda de una tecla de modos de funcionamiento
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10.2 Herramientas adicionales para ITCs

Con las siguientes herramientas adicionales se pueden realizar
ajustes para las pantallas tactiles de los ITCs conectados.

Los ITCs son PCs de la industria sin memoria propia y, por lo tanto,
sin sistema operativo propio. Estas caracteristicas distinguen a los
ITCs de los IPCs.

Los ITCs se emplean en muchas maquinas grandes, p. . como
clones del control propiamente dicho.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

La visualizacién y las funciones de los ITCs y IPCs
conectados las define y configura el fabricante de la
maquina.

Herramienta adicional Aplicacion

ITC Calibration Calibracion de 4 puntos
ITC Gestures Configuracién del control de gestos
Configuracion de la Seleccién de la sensibilidad al tacto

pantalla tactil del ITC

0 Las herramientas adicionales para los ITCs las ofrece el
Control numérico en la barra de tareas Unicamente en
los ITCs conectados.

Calibracién del ITC

Con la ayuda de la herramienta adicional ITC Calibration se ajusta
la posiciéon del puntero del ratdon visualizado, con la posicion del
contacto real de su dedo.

Una calibraciéon con la herramienta adicional ITC Calibration es
recomendable en los casos siguientes:

B tras una sustitucion de la pantalla tactil

B en caso de modificacion de la posiciéon de la pantalla tactil (error
de paralaje debido a que ha variado el angulo de vision)

La calibracidon comprende los pasos siguientes::

» Arrancar la herramienta adicional en el Control numérico con la
ayuda de la barra de tareas

> EIITC abre la superficie de calibracién con cuatro puntos de
contacto en las esquinas de la pantalla

» Tocar consecutivamente los cuatro puntos de contacto
visualizados

> Tras completar con éxito la calibracién, el ITC cierra la superficie
de calibracién
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ITC Gestures

Con la ayuda de la herramienta adicional ITC Gestures, el
constructor de la maquina configura el control de gestos de la
pantalla tactil.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

iEsta funcion solo se puede emplear de acuerdo con el
constructor de la maquina!

Configuracion de la pantalla tactil del ITC

Con la ayuda de la herramienta adicional ITC Touchscreen
Configuration, se selecciona la sensibilidad al tacto de la pantalla
tactil.

El ITC ofrece las siguientes posibilidades de seleccion:

= Normal Sensitivity (Cfg 0)

= High Sensitivity (Cfg 1)

= Low Sensitivity (Cfg 2)

De modo estandar emplear el ajuste Normal Sensitivity (Cfg

0). Si con dicho ajuste hay dificultades trabajando con guantes,
seleccionar el ajuste High Sensitivity (Cfg 1).

o Si la pantalla tactil del ITC no estéa protegida contra
salpicaduras de agua, seleccionar el ajuste Low
Sensitivity (Cfg 2). Con ello se evita que el ITC
interprete que las gotas de agua son toques realizados
con el dedo

La configuracion comprende los pasos siguientes:

» Arrancar la herramienta adicional en el Control numérico con la
ayuda de la barra de tareas

> EI'ITC abre una ventana superpuesta con tres puntos de
seleccion

» Seleccionar la sensibilidad al tacto
» Pulsar la superficie de conmutacion OK
> EI'ITC cierra la ventana superpuesta
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10.3 Window-Manager

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina determina el rango funcional
y el comportamiento del Window-Manager.

En el control numérico estéa disponible el Window-Manager Xfce.
Xfce es una aplicacion estandar para sistemas operativos basados
en UNIX, con la que puede gestionarse una interfaz gréafica de
usuario. Con el Window-Manager, se dispone de las siguientes
funciones:

® Visualizacion de la barra de tareas para conmutar entre las
diferentes aplicaciones (pantallas)

m  Gestion de un Desktop adicional, en el que pueden ejecutarse
aplicaciones especiales del fabricante de la maquina

® Control del punto principal entre las aplicaciones del software
NC vy las del fabricante de la maquina

B |as ventanas de superposicion (ventanas "Pop-Up") se pueden

modificar tanto en tamafio como en posicion. También es
posible cerrarlas, restaurarlas y minimizarlas

o El control numérico mostrara un asterisco en parte
superior izquierda de la pantalla si una aplicacién del
Windows-Manager o el mismo Windows-Manager
ha causado un error. En este caso hay que sustituir el
Windows-Manager y solucionar el problema. Observe
también el manual de la maquina.
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Resumen de la barra de tareas

En la barra de tareas se pueden seleccionar diferentes tareas
mediante el raton.

El control numérico pone a disposicion las tareas siguientes:
B Tarea 1: modo de funcionamiento activo de la maquina

® Tarea 2: modo de programacién activo

® Tarea 3., CAD-Viewer o aplicaciones del fabricante de la
maquina (disponibles como opciones)

B Tarea 4: Visualizacién y control remoto de las unidades de
calculo externas (opcién #133) o aplicaciones del constructor de
la méaquina (disponibles como opciones)

Ademas, en la barra de tareas también se pueden seleccionar otras
aplicaciones iniciadas paralelamente con el software del control
numeérico, p. ej. TNCguide.

o Todas las aplicaciones abiertas, a la derecha del simbolo
HEIDENHAIN verde, se pueden desplazar a voluntad
entre las tareas, con la tecla izquierda del ratén pulsada.

Mediante el simbolo verde HEIDENHAIN, con un clic de ratén se
puede iniciar un menu con informacién para realizar ajustes o iniciar
aplicaciones.

Se dispone de las siguientes funciones:

. About HeROS: Abrir informacion sobre el sistema operativo del
control numérico

B NC Control: activar y desactivar el software del control
numérico (Unicamente para diagndésticos)

= Web Browser: Iniciar WWeb-Browser

B Touchscreen Calibration: calibrar la pantalla (solo con manejo
tactil)
Informacién adicional: "Calibracion de la pantalla tactil",
Pagina 469

® Touchscreen Configuration: ajustar las propiedades de la
pantalla (solo con manejo tactil)
Informacion adicional: "Touchscreen Configuration”,
Pagina 469

= Touchscreen Cleaning: bloguear la pantalla (solo con manejo
tactil)
Informacion adicional: "Touchscreen Cleaning", Pagina 470

= Remote Desktop Manager (opcion #133): visualizacion y control
remoto de las unidades de célculo externas
Informacion adicional: "Remote Desktop Manager (opcion
#133)", Pagina 372
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= Diagnostic: Aplicaciones de diagnostico

GSmartControl: Unicamente por parte de especialistas
autorizados

HE Logging: Realizar ajustes para ficheros de diagnoéstico
internos

HE Menu: Unicamente por parte de especialistas autorizados
perf2: Grado de utilizacién del procesador y del proceso

Portscan: comprobar las conexiones activas
Informacidn adicional: "Portscan’, Pagina 387

Portscan OEM: Unicamente por parte de especialistas
autorizados

RemoteService: iniciar y finalizar el telemantenimiento
Informacidn adicional: "Remote Service", Padgina 388

Terminal: Introducir y ejecutar las 6rdenes de la consola

B Settings: Ajustes del sistema operativo

Date/Time: Ajustar fecha y hora

Firewall: ajustar el firewall
Informacidn adicional: "Firewall", Pagina 402

HePacketManager: Unicamente por parte de especialistas
autorizados

HePacketManager Custom: Unicamente por parte de
especialistas autorizados

Language/Keyboards: Seleccionar el idioma del didlogo
del sistema y version del teclado — el control numérico
sobrescribe el ajuste del idioma del didlogo del sistema al
arrancar con el ajuste de idioma del parametro de maquina
CfgDisplayLanguage (n.© 101300)

Network: Configuracion de red del control numérico

Printer: Poner y gestionar impresora
Informacidn adicional: "Printer", P4dgina 391

Screensaver: Ajustar el protector de pantalla

Informacion adicional: "Protector de pantalla con bloqueo”,
Pagina 447

Current User: visualizar los usuarios actuales

Informacidn adicional: "Current User", Pagina 451
UserAdmin: Configurar la gestién de usuarios

Informacidn adicional: "Configurar la gestion de usuarios',
Pagina 422

OEM Function Users: Editar OEM Funktionsuser
Informacion adicional: "Usuarios de funcién de
HEIDENHAIN", Pagina 436

SELinux Ajustar el software de seguridad para sistemas
operativos basados en linux

Shares:Conectar y gestionar unidades de red externas
State Reporting Interface (opcion #137): Activar SRl y borrar
los datos de estado

Informacion adicional: "State Reporting Interface (Opcion
#137)", Pagina 393

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019

385




Funciones HEROS | Window-Manager

® VNC: Ajuste para software externo que se emplea en el
control numeérico p. ej., para trabajos de mantenimiento
(Virtual Network Computing)
Informacidn adicional: "VNC", P4gina 396

B WindowManagerConfig: Unicamente por parte de
especialistas autorizados

® Tools: Aplicaciones de fichero

B Document Viewer: visualizar e imprimir los ficheros, p. €j.,
ficheros PDF

= File Manager: Unicamente por parte de especialistas
autorizados

Geeqie: abrir, gestionar e imprimir los graficos
Gnumeric: abrir, editar e imprimir las tablas
Keypad: abrir el teclado virtual

Leafpad: Abrir y editar ficheros de texto

NC/PLC Backup: crear copia de seguridad
Informacion adicional: "Backup y Restore", P4gina 399

NC/PLC Restore: restablecer copia de seguridad
Informacion adicional: "Backup y Restore", Pagina 399

QupZilla: Web-Browser alternativo para manejo tactil
Ristretto: Abrir graficos

Screenshot: Realizar captura de pantalla

TNCguide: Llamar el sistema de ayuda

Xarchiver: Descomprimir o comprimir carpeta
Applications: Aplicaciones auxiliares

B Orage Calender: Abrir calendario

m Real VNC viewer: Realizar ajuste para softwares
externos, que p. ej. intervienen para trabajos de
mantenimiento en el control numérico (Virtual Network
Computing)

® Desconectar: Desconectar el control numérico

Informacidn adicional: "Cambiar/dar de baja el usuario’,
Pagina 447

0 Las aplicaciones bajo las Tools se pueden iniciar
directamente seleccionando el tipo de fichero
correspondiente en la gestién de ficheros del control
numeérico.
Informacion adicional: "Herramientas adicionales para
la gestidon de tipos de ficheros externos”, Pagina 89
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Portscan

Mediante la funcion PortScan se pueden buscar ciclicamente

o manualmente todos los puertos-listas-TCP y UDP abiertos,
entrantes en el sistema. Todos los Puertos encontrados se
comparan con Whitelists. Si el Control numérico encuentra un
puerto no incluido en la lista, muestra una correspondiente ventana
de transicion.

En el ment HEROS Diagnostic se encuentran para ello las
aplicaciones Portscan y Portscan OEM. Portscan OEM Unicamente
se puede ejecutar tras la introduccion de la clave del constructor de
la maquina.

La funcion Portscan busca todos los puertos de las listas TCP y
UDP abiertos en el sistema y los compara con cuatro Whitelists
depositadas en el sistema:

= Whitelists internas del sistema /etc/sysconfig/portscan-
whitelist.cfg y /mnt/sys/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

= Whitelist para puertos de funciones especificas de la méquina,
como p. €ej. para aplicaciones Python, aplicaciones externas: /
mnt/plc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

® Whitelist para puertos de funciones especificas del cliente: /
mnt/tnc/etc/sysconfig/portscan-whitelist.cfg

Cada Whitelist contiene, por cada entrada, el tipo de puerto (TCP/

UDP), el nimero del puerto, el programa que presta servicio, asi

como comentarios opcionales. Si la funcion Portscan automatica

estd activa, Unicamente pueden estar abiertos los puertos listados

en las Whitelists, los puertos no listados activan una ventana de

aviso.

El resultado del scan se registra en un fichero de registro (LOG:/

portscan/scanlog y LOG:/portscan/scanlogevil), y si se han

encontrado puertos no listados en una de las Whitelists, se

visualiza.

Iniciar el Portscan manualmente

Para iniciar manualmente el Portscan debe procederse de la
siguiente forma:

» Abrir la barra de tareas situada en el borde inferior de la pantalla
Informacidn adicional: "Window-Manager", P4gina 383

» Pulsar el botén de HEIDENHAIN verde para abrir el Ment
HEROS

» Seleccionar la opcion de menu Diagnostico
» Seleccionar la opcion de menu Portscan

> EI Control numérico abre la ventana de superposicion HEROS
Portscan.

» Pulsar la superficie de conmutacion Start
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Iniciar el Portscan ciclicamente

Para iniciar ciclicamente el Portscan de forma automéatica debe
procederse de la siguiente forma:

» Abrir la barra de tareas situada en el borde inferior de la pantalla

» Pulsar el botén de HEIDENHAIN verde para abrir el Ment
HEROS

» Seleccionar la opcién de menu Diagnéstico
» Seleccionar la opcion de menu Portscan

> EI Control numérico abre la ventana de superposicion HEROS
Portscan.

» Pulsar la superficie de conmutacion Automatic update on
» Ajustar el intervalo de tiempo con el regulador deslizante

Remote Service

Junto con la Remote Service Setup Tool, el TeleService de
HEIDENHAIN ofrece la posibilidad de establecer conexiones punto
a punto codificadas entre un ordenador de servicio postventa y una
maquina.

Para posibilitar al Control numérico HEIDENHAIN la comunicacién
con el servidor HEIDENHAIN, el control numérico debe estar
conectado a Internet.

Informacion adicional: "Ajustes de red generales", Pagina 411

En el estado basico, el firewall del control numérico bloquea todas
las conexiones entrantes y salientes. Por este motivo, para la
duracién de la sesidon de servicio postventa deben adaptarse los
ajustes de firewall o desactivarse el firewall.

Funciones HEROS | Window-Manager
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Preparar el Control numérico

Para desactivar el Firewall, proceder del modo siguiente: Firowall/ssH settings B
» Abrir la barra de tareas situada en el borde inferior de la pantalla ﬁm ———
» Pulsar el botén de HEIDENHAIN verde para abrir el Ment gmjmmmj:m

HEROS —— = = p— ey
» Seleccionar la opciéon de menu Settings - e N
> Seleccionar la opcion de menu Firewall il ‘g | —
> El control numérico abre el didlogo Ajustes de Firewall. s
» Desactivar el Firewall retirando la opcién Active en la pestana

Firewall
» Pulsar la superficie de conmutacién Apply para guardar los

ajustes (&)= [ Vo || @owe || P |

» Pulsar la superficie de conmutacion OK
> El Firewall esta desactivado.

0 No olvidar volver a activar el firewall una vez finalizada la
sesion de servicio postventa.

o Alternativa para desactivar el Firewall.

El telediagnéstico mediante el PC-Software TeleService
utiliza el servicio LSV2, por lo cual este servicio debe
permitirse en los ajustes de Firewall.

Las siguientes variaciones respecto a los ajustes
estandar de Firewall son necesarias:

» Ajustar el método en Permitir algunos para el
servicio LSV2

» Registrar en la columna Contador el nombre del
contador de servicio postventa

A este respecto se garantiza la seguridad del acceso
mediante los ajustes de red. La seguridad de la red
recae en la responsabilidad del fabricante de la maquina
o del respectivo administrador de red.

Instalacion automatica de un certificado de sesion

En una instalacion de software NC se instala automaticamente
en el control numérico un certificado actual de validez limitada en
el tiempo. Una instalacién, incluso en forma de una actualizacion,
Unicamente la podra ejecutar un técnico de servicio postventa del
constructor de la maquina.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019 389



Funciones HEROS | Window-Manager

Instalacion manual de un certificado de sesion

Si en el control numérico no esta instalado ningun certificado de e sy
sesion vélido, deberé instalarse un nuevo certificado. Explicar al e

empleado del servicio postventa cual certificado precisa. Este gy

también proporciona, dado el caso, un fichero de certificado valido. —

Para poder instalar el certificado en el Control numérico, proceder
de la siguiente manera:

» Abrir la barra de tareas situada en el borde inferior de la pantalla

Contfcate Server Descrption
a2 rematesenviceheideahan.de Hedenhan Fermwartung NC 1

s S

» Pulsar el botén de HEIDENHAIN verde para abrir el Mend = = == ==
HEROS

Seleccionar la opcién de menu Settings

Seleccionar la opcién de menu Network
El Control numérico abre el didlogo Network settings.

Cambiar a la pestana Internet. Los ajustes en el campo
Telemantenimiento los configura el fabricante de la maquina.

Pulsar el botén Afadir

vV VvV Vvy

En el menu de seleccién, seleccionar el fichero
Pulsar la superficie de conmutacion Abrir

El certificado se abre.

Pulsar la Softkey OK

Dado el caso, el Control numérico debe arrancarse de nuevo
para incorporar los ajustes.

vV v vV VvVvVvyy

Iniciar la sesion de servicio postventa

Para iniciar la sesién de servicio postventa debe procederse de la
siguiente forma:

» Abrir la barra de tareas situada en el borde inferior de la pantalla

» Pulsar el botdon de HEIDENHAIN verde para abrir el Menu
HEROS

» Seleccionar la opcion de menu Diagnéstico
» Seleccionar la opcion de menu RemoteService
» Introducir Session key del constructor de la maquina
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Printer

Con la funcién Printer se pueden asignar y gestionar impresoras
en el menu HeROS.

Abrir los ajustes Printer
Para abrir los ajustes Printer, proceda de la forma siguiente:
» Abrir la barra de tareas situada en el borde inferior de la pantalla

» Pulsar el boton de HEIDENHAIN verde para abrir el Ment
HEROS

» Seleccionar la opcion de menu Settings
Seleccionar la opcién de menu Printer

> El control numérico abre la ventana superpuesta Heros Printer
Manager.

v

En el campo de introduccion se escribe el nombre de la impresora.

Softkey Significado

FRASES DE DATOS Configurar la impresora denominada en el campo de introduccién

MODIFICAR Modificar las propiedades de la impresora seleccionada

BLOQ.DAT Configurar la impresora denominada en el campo de introduccién con los atributos de

la impresora seleccionada
Es util si se va a imprimir en formato vertical y horizontal en la misma impresora.

ACEPTADO Borrar la impresora seleccionada

HACIA ARRIBA Seleccion de impresora

HACIA ABAJO

ESTADO Muestra la informacién de estado de la impresora seleccionada
PAGINAPRUEBA Imprime una pdgina de prueba en la impresora seleccionada
IMPRIMIR
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Para cada impresora pueden ajustarse las siguientes propiedades:

Variable de ajuste Significado

Nombre de la impresora  En este campo se puede modificar el nombre de la impresora.

Conexién Elegir conexion

m USB - aqui se puede asignar la conexion USB. El nombre se visualizara
automaticamente.

B Red - aqui se puede introducir el nombre de la red o la direccién IP de la impresora
de destino. Ademas, aqui también se define el puerto de la impresora de red
(predeterminado: 9100)

® |mpresora no conectada

Timeout Determina el retraso del proceso de impresién, tras el cual el fichero para imprimir en
PRINTER: ya no se modificara. Puede ser util cuando el fichero para imprimir se ha
llenado con funciones FN, por ejemplo, palpacion.

Impresora estandar Seleccionar la impresora estdndar de entre varias impresoras. Se asignaréd automatica-
mente al instalar la primera impresora.

Ajustes para impresion Estos ajustes se aplican a la impresion de documentos de texto:
de texto Grosor del papel

Numero de copias

Nombre del trabajo

Tamano de la fuente

Linea superior

Opciones de impresion (blanco/negro, colores, a doble cara)

Alineacion En vertical, en horizontal para todos los ficheros imprimibles

Opciones para expertos  Solo para especialistas autorizados

Opciones de impresion:

m Copiar el fichero para imprimir en PRINTER:
El fichero para imprimir se transferira a la impresora estandar v,
después de ejecutar el trabajo de impresion, se borrara otra vez
del directorio

= Mediante la funcion FN 16: FPRINT

Lista de ficheros imprimibles:
®  Ficheros de texto

® Ficheros de la grafica

® Ficheros PDF

o La impresora conectada debe ser compatible con
PostScript.
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State Reporting Interface (Opcion #137)

Introduccion

En tiempos en los que los tamanos de los lotes son cada vez mas
pequenos cobran importancia los sistemas para el registro de los
datos operacionales.

Como una de las areas parciales mas importantes del registro

de los datos operacionales, los datos de la medios operativos
describen los estados de los medios operativos a lo largo de una
escala de tiempo. Asi, en maquinas herramientas normalmente se
registran los tiempos de parada y los tiempos de funcionamiento
asi como informaciones relativas a las averias que surjan. Con

la consideracion adicional de los programas NC activos puede
realizarse asimismo una evaluacién por pieza.

Una de las aplicaciones mas frecuentes del registro de los datos
operacionales en la determinacion de la eficiencia de la instalacion.
El concepto de la eficiencia de una instalacién en su globalidad

es una medida de la creacion de valor de una instalacion. Con ella
se puede representar de un vistazo tanto la productividad de una
instalacion como también sus pérdidas.

Con la State Reporting Interface, abreviadamente SR, ofrece
HEIDENHAIN una interfaz simple y robusta para el registro de los
estados operativos de la maquina.

En contraposicion a otras interfaces usuales, mediante SRI se
puede disponer también de los denominados datos operativos
histéricos. Incluso en el caso de un fallo de varias horas de la red
de la empresa, los datos del funcionamiento no se pierden.

o Para guardar los estados operativos histéricos se
dispone de una memoria intermedia que abarca 2x
10.000 registros. Una entrada de registro corresponde a
una modificacién del estado.
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Configurar el control numérico
Adaptar los ajustes de Firewall:

Para la transmision de los estados del funcionamiento registrados,
State Reporting Interface emplea el TCP Puerto 19090.

Los accesos SRI desde la red de la empresa (Conexién X26) deben
estar autorizados en los ajustes de Firewall.

» Permitir SRI
Informacion adicional: "Firewall", Pagina 402

o Con accesos locales a través de un IPC conectado
a la red de maquinas (X116), SRI puede permanecer
blogueada también para eth0 (X26).

Activar State Reporting Interface:

En el estado de suministro del control numérico, la SRI esta
desactivada.

» Abrir el ment HeROS con la tecla DIADUR

» Seleccionar la opcién de menu Configuraciones

» Seleccionar el punto de menu State Reporting Interface:
>

Activar State Reporting Interface en la ventana superpuesta
SRI

swuis running on o (NN < v-=

Please also look at firewall settings

i | i

Informacion adicional: "Resumen de la barra de tareas”,
Pagina 384

Con la ayuda del botdn Clear historical data se pueden
borrar todos los estados del servicio existentes hasta la
fecha.

Funciones HEROS | Window-Manager
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Registrar estados del servicio

La State Reporting Interface utiliza para la transmision de los
estados del servicio el Hypertext Transfer Protocol (HTTP).

Con los siguientes URLs (Uniform Resource Locator) se puede
acceder a los estados del servicio del control numérico con un
web-browser cualquiera:

®  http://<hostname>:19090/sri para el acceso a todas las
informaciones (méax. 20 000 registros)

= http://<hostname>:19090/sri?lineno=<line> para el acceso a
las informaciones mas recientes

Adaptar URL:

» Reemplazar <hostname> por el nombre de la red del control
numeérico

» Reemplazar <line> por la primera linea a llamar
> El control numérico transmite los datos requeridos.

<htm >
<head></ head>
<body>
<pre style="word-wrap: break-word; white-space: pre-wrap;">
State Reporting Interface: 1.0.6
HOST: XXX
HARDWARE: MC64XX 0.1
SOFTWARE: 340590 10
1 ; 2018-07-04 ; 09:52:22 ; TNC:\nc_prog\TS. h ; SUSPEND
2 ; 2018-07-04 ; 09:52:28 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; SUSPEND
3 ; 2018-07-04 ; 09:52:30 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; OPERATE
4 ; 2018-07-04 ; 09:52:35 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_demn. h ; ALARM
5 ; 2018-07-04 ; 09:52:40 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; SUSPEND
6 ; 2018-07-04 ; 09:52:49 ; TNC:\nc_prog\$mdi . h ; SUSPEND
7 ; 2018-07-04 ; 09:53:14 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; SUSPEND
8 ; 2018-07-04 ; 09:53:19 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; OPERATE
9 ; 2018-07-04 ; 09:53:24 ; TNC:\nc_prog\demo\ Start_deno. h ; ALARM
</ pre>
</ body>
</ htm >

Los estados del servicio se encuentran en el <body> del fichero
HTML como contenidos CSV (Comma Separated Values).

Contenidos CSV:

= Header
Denominacion Significado
State Reporting La version de la interfaz
Interface: Para garantizar en su aplicacion la compatibilidad con versiones anteriores, al
evaluar los datos debe tenerse en cuenta el nimero de versioén.
SOFTWARE: El software del control numérico conectado
HOST: El nombre de red completo del control numérico conectado
HARDWARE: El hardware del control numérico conectado
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B Datos de funcionamiento

indice Significado

1 Numero correlativo

2

2018-07-04 Fecha AAAA-MM-DD

09:52:22 Hora (hh:mm:ss)

TNC:\nc_prog\TS.h Programa NC seleccionado o activo

Estados Estado:

= OPERATE ® Fjecucion del programa activa

= SUSPEND B Ejecucion del programa detenida sin errores

= ALARM ® Ejecucion del programa detenida debido a errores
VNC
Con la funcion VNC se configura el comportamiento de los Juanual speration B
diferentes participantes en el VNC. Forma parte de ello, p. ej. el
manejo mediante Softkeys, ratén y teclado alfabético. - e ceum e nmemne |t L
El control numérico ofrece las posibilidades siguientes: 2 s copm e gl
= Lista de clientes permitidos (direccion IP o nombre) m
m Contrasefna para la conexion e e e
® QOpciones adicionales del servidor
®  Ajustes adicionales para adjudicacién del foco —_—— e e e

pri

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El desarrollo de la adjudicacion del foco en varios e [ [ o | o [ [ e |
participantes o unidades de manejo depende de '
la configuracion y de la situacién del manejo de la
maquina.

El fabricante de la maquina debe habilitar esta funcion.
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Abrir ajustes del VNC

Para abrir los ajustes del VNC debe procederse de la forma
siguiente:

» Abrir la barra de tareas situada en el borde inferior de la pantalla

» Pulsar el botén de HEIDENHAIN verde para abrir el Ment
HEROS

» Seleccionar la opcién de menu Settings
» Seleccion de la opcion de mend VNC

> EI Control numérico abre la ventana de superposicion VNC
Settings.

El control numérico ofrece las posibilidades siguientes:
= Afadir: Nuevo participante o usuario del VNC

® Retirar: Borra el participante seleccionado. Unicamente es
posible con participante registrados manualmente.

®  Editar: Editar la configuraciéon del participante seleccionado

= Actualizar: Actualiza la vista. Necesario en los intentos de
conexion mientras el didlogo esta abierto.

Ajustes VNC
Dialogo Opcion Significado
Ajustes de participantes  Nombre de ordena- Direccion IP o nombre del ordenador
VNC dor:
VNC: Conexion del participante con el usuario del VNC
Foco VNC El participante participa en la adjudicacién del foco
Tipo B Manual
Participante registrado manualmente
® Rechazado
A este participante no se le permite la conexion
® Posibilitar TeleService y participante |IPC
mediante conexiéon de TeleService
® DHCP
Otro ordenador que recibe una direccién IP de este
ordenador
Aviso Firewall Advertencias e instrucciones, si debido a los ajustes del
firewall del control numérico el protocolo VNC no esta autoriza-
do para todos los participantes VNC
Informacion adicional: "Firewall", P4gina 402.
Ajustes globales Posibilitar La conexidn esta siempre permitida
TeleService y IPC
Verificacién El participante debe verificarse mediante contrasefna. Si esta
contrasefa opcién esta activa, debe introducirse la contrasena al incorpo-

rar la conexion.
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Dialogo Opcion Significado
Facilitar otros VNC Denegar Por principio quedara bloqueado el acceso para todos los
demas participantes de VNC.
Preguntar En el intento de conexion se abre un dialogo correspondiente.
Permitir Por principio, todos los demas participantes de VNC estan
permitidos.
Ajustes del foco VNC Facilitar foco VNC Posibilita la adjudicacion del foco para este sistema. Por lo

demas no hay ninguna adjudicacién del foco centralizada. En
el ajuste por defecto, el propietario del foco entrega de forma
activa el foco haciendo clic sobre el simbolo del foco. Por lo
tanto, cada participante puede obtener el foco, después de
haberlo desbloqueado, haciendo clic sobre el simbolo del foco
en el participante correspondiente.

Facilitar foco VNC
no bloqueador

En el ajuste por defecto, el propietario del foco entrega de
forma activa el foco haciendo clic sobre el simbolo del foco.
Por lo tanto, cada participante puede obtener el foco, después
de haberlo desblogueado, haciendo clic sobre el simbolo del
foco en el participante correspondiente. Con adjudicacién del
foco no bloqueante, cada participante puede obtener el foco
en todo momento sin tener que esperar al desblogueo del
propietario actual del foco.

Limite de Limite de tiempo en el que el propietario actual del foco puede
tiempo foco VNC contradecir la retirada del foco o impedir la entrega del foco. Si
concurrente un participante pide el foco, se abre para todos los participan-
tes un didlogo con el que se puede denegar el cambio de foco.
Simbolo del foco XE— W] Estado actual del foco VNC en el participante correspondien-
te: otro participante tiene foco. El ratdén y el teclado alfabético
estan bloqueados.

1" Y Estado actual del foco VNC en el participante correspondiente:
El participante actual tiene foco. Se pueden realizar introduc-
ciones.

[EL=7H] Estado actual del foco VNC en el participante correspondien-

te: Consulta en el propietario del foco sobre entrega del foco a
otro participante. El ratén y el teclado alfabético estan bloquea-
dos hasta que el foco esté adjudicado inequivocamente.

En el ajuste Facilitar foco VNC no bloqueador aparece una
ventana superpuesta. Con este didlogo puede evitarse la
transferencia del foco al participante que lo pide. Si no se
produce, una vez transcurrido el limite de tiempo cambia el foco al

participante que lo pide.
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Backup y Restore

Con las funciones NC/PLC Backup y NC/PLC Restore se pueden
proteger y restablecer carpetas individuales o el disco completo
del TNC. Se pueden guardar las copias de seguridad localmente,
depositdndose en una unidad de red y también en un soporte de
datos USB.

El programa de Backup produce un fichero *. tncbck, que también
puede ser procesado por la PC-Tool TNCbackup (Componente de
TNCremo). El programa Restore puede restablecer estos ficheros
asi como también los programas TNCbackup existentes. Al elegir
un fichero *. tncbck en el gestor de ficheros del Control numérico,
se inicia automéaticamente el programa NC/PLC Restore.

La proteccion y el restablecimiento se subdivide en varios pasos.
Con las Softkeys ADELANTE y ATRAS se puede navegar entre

los pasos. Las acciones especificas para un paso se muestran
selectivamente como Softkeys.

Abrir NC/PLC Backup o NC/PLC Restore
Para abrir la funcién debe procederse de la forma siguiente:
» Abrir la barra de tareas situada en el borde inferior de la pantalla

» Pulsar el botén de HEIDENHAIN verde para abrir el Ment
HEROS

» Seleccioén de la opcion de menu Tools

> Seleccionar la opciéon de mend NC/PLC Backup o NC/PLC
Restore

> EI Control numérico abre la ventana de superposicion.
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Proteger datos

@ Los parametros QR se protegen dentro de un Backup.

Si el constructor de la maquina no define ninguna ruta
distinta, el control numérico guarda los valores de
parametros QR bajo la ruta siguiente SYS:\runtime
\sys.cfg. Esta particion se protege exclusivamente en un
Backup completo.

El constructor de la maquina dispone de los siguientes
parametros de maquina opcionales para la indicaciéon de
la ruta:

= pathNcQR (N2 131201)

® pathSimQR (N 131202)

Si el constructor de la maquina en los pardmetros de
maquina opcionales indica una ruta en la particion del
TNC, se puede realizar la proteccion con la ayuda de

las funciones NC/PLC Backup incluso sin introducir una
cifra clave.

Para proteger datos del Control numérico (Backup) debe
procederse de la siguiente forma:

> Seleccionar NC/PLC Backup
» Seleccionar tipo
B Almacenar particién TNC

® Proteger el arbol de carpetas: Seleccién del directorio a
proteger en la gestiéon de ficheros

® Proteger la configuracién de maquina (Unicamente para el
constructor de la maquina)

® Backup completo (Unicamente para el constructor de la
maquina)
® Comentario: Comentario libremente elegible para el Backup
» Con la Softkey ADELANTE, seleccionar el paso siguiente

» Dado el caso, detener el Control numérico con la Softkey
DETENER SOFTWARE NC

» Definir las reglas de conexién
B Emplear las reglas preajustadas
®  Escribir algunas reglas en la tabla
» Con la Softkey ADELANTE, seleccionar el paso siguiente

El Control numérico crea una lista de los ficheros que se
protegen.

Comprobar lista. Dado el caso, revocar ficheros

Con la Softkey ADELANTE, seleccionar el paso siguiente
Introducir el nombre del fichero de copia de seguridad
Seleccionar ruta de almacenamiento

Con la Softkey ADELANTE, seleccionar el paso siguiente
El Control numérico crea el fichero de copia de seguridad.
Confirmar con la Softkey OK

El Control numérico cierra la proteccion e inicia de nuevo el
Software NC.

v

vV Vv vV Vv VvV Vv YVvyy
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Restablecer datos

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

Durante la restauracién de datos (funcion Restore), todos los
datos existentes se sobrescribirén sin solicitar confirmacion.
Antes de la restauracion de datos , el control numérico no
realizard ninguna copia de seguridad. Las interrupciones de
corriente u otros problemas pueden afectar a la restauracién de
datos. Si ello es el caso, los datos podrian quedar corruptos de
modo irreversible o podrian borrarse.

» Antes de restaurar datos, proteger los datos existentes
mediante una copia de seguridad

Para restablecer datos (Restore) debe procederse de la siguiente
forma:

» Seleccionar NC/PLC Restore

» Seleccionar el archivo que deba restablecerse

» Con la Softkey ADELANTE, seleccionar el paso siguiente
>

El Control numérico crea una lista de los ficheros que se
restablecen.

v

Comprobar lista. Dado el caso, revocar ficheros

v

Con la Softkey ADELANTE, seleccionar el paso siguiente

Dado el caso, detener el Control numérico con la Softkey
DETENER SOFTWARE NC

Descomprimir fichero

v

El Control numérico restablece los ficheros.
Confirmar con la Softkey OK
El Control numérico arranca de nuevo el Software NC.

vV vV VY
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Aplicacion

Se dispone de la posibilidad de configurar un Firewall para la
interfaz de datos de red primaria del control numérico. Dicha
interfaz se puede configurar de modo que el trafico de red entrante
pueda bloguearse en funcién del remitente y de servicio, y/o se
muestre un mensaje de aviso. No es posible iniciar el Firewall para
la segunda interfaz de red del control numérico.

La activacion del Firewall se visualiza mediante un simbolo a la
derechay en la parte inferior en la barra de tareas. En funcién del
grado de seguridad con el que se haya activado el Firewall, dicho
simbolo cambia y proporciona informacién sobre el nivel de los
ajustes de seguridad.

Simbolo Significado
U QW El Firewall no proporciona proteccion alguna,
aunque conforme a la configuracion dicho dispo-

sitivo esté activado. Ello corresponde al caso en
que, p. €]., en la configuracion se hayan utilizado
nombres de ordenadores que no se han traduci-
do a direcciones IP

El Firewall se ha activado con un grado de seguri-
@ @ dad medio.

@ El Firewall se ha activado con un grado de seguri-
@ dad elevado. (todos los servicios, excepto SSH,

han sido bloqueados)

o Su experto en redes deberia comprobar y, en caso
necesario, modificar los ajustes estandar.

Configuracion del Firewall
Para la configuracion del Firewall, proceder del modo siguiente:

» Abrir con el ratén la barra de tareas situada en el borde inferior
de la pantalla

» Pulsar la superficie de conmutacion HEIDENHAIN verde para
abrir el menu JH

» Seleccionar el elemento de menu Configuracion
> Seleccionar el elemento de menu Firewall

HEIDENHAIN recomienda activar el Firewall con los ajustes
estandares ya preparados:

» Escoger la opcion Activo a fin de activar el Firewall

» Pulsar el botén Poner valores estandar, a fin de activar los
valores estandares recomendados por HEIDENHAIN.

» Aceptar las modificaciones con la funcién Aplicar
» Abandonar el didlogo con la funcion OK

Funciones HEROS | Firewall
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Ajustes del Firewall

Opcion Significado
Activo Conexién y desconexion del Firewall
Interfaz La seleccion del interfaz ethO se corresponde generalmente con la X26 del

ordenador principal MC, eth1se corresponde con X116. Ello se puede compro-
bar en los ajustes de red en la pestana Interfaces. En unidades de ordena-

dor principal con dos interfaces Ethernet, para la segunda (no primaria) de
modo estandar el servidor DHCP para la red de maquinas esta activo. Con este
ajuste, el Firewall para eth1 no puede activarse, ya que la existencia simulta-
nea de un Firewall y de un servidor DHCP queda excluida.

o Con la interfaz opcional brsb0 se configura la Sandbox.
Informacion adicional: "Pestana Sandbox", Pagina 417

Comunicar otros paquetes
blogueados

El Firewall se ha activado con un grado de seguridad elevado. (todos los servi-
cios, excepto SSH, han sido blogueados)

Bloguear respuesta de eco de
ICMP

Si esta opcién se activa, el control numérico deja de responder a una peticién
PING.

Servicio

En esta columna figura la denominacion abreviada de los servicios que se han
configurado con este didlogo. Tanto si los servicios se han autoiniciado como si
no, no es relevante para la configuracion

® DNC identifica el servicio que proporciona el servidor DNC para aplicaciones
externas mediante el protocolo RPC, que se desarrollaron con la ayuda del
RemoTools SDK (puerto 19003)

@ Para informacion adicional, véase el manual Remo Tool SDK.

E LDAPS contiene el servidor en el que se guardan los datos de usuario y la
configuracion de la gestién de usuarios.

® LSV2 contiene la funcionalidad para TNCremo, TeleService y otras PC-Tools
de HEIDENHAIN (Puerto 19000)

® OPCUA identifica el servicio que proporciona el servidor NC OPC UA de
HEIDENHAIN (puerto 4840)

= SMB se refiere a las conexiones SMB entrantes, si en el NC se ha generado
una autorizacion de ventana Las conexiones SMB salientes (es decir, si no
se ha autorizado ninguna ventana en el NC) no pueden evitarse.

m SRl se refiere a las condiciones que se originan con el registro de los
estados del servicio, mediante la opcion State Reporting Interface.

® SSH designa el protocolo SecureShell (puerto 22). Mediante dicho protocolo
SSH, a partir de HEROS 504 puede desarrollarse de una forma segura LSV2
estando activa la gestion de usuarios

Informacion adicional: "Autentificacién del usuario de aplicaciones
externas", Pagina 441

® El protocolo VNC implica el acceso al contenido de la pantalla. Si este
servicio estd bloqueado, tampoco se podra acceder al contenido de la
pantalla (p. ej. foto de pantalla) con los programas de Teleservice de
HEIDENHAIN. Si dicho servicio se bloquea, en el didlogo de configuracién
del protocolo VNC de HEROS se muestra un aviso, indicandose que el
protocolo VNC esta bloqueado en el firewall
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Opcion Significado

Método En la opcion Method, se puede configurar si el servicio no debe ser accesible
para nadie (Prohibit all), accesible para todo mundo (Permit all) o bien Unica-
mente accesible para algunas personas (Permit some). Si se indica la opcién
Permit some, es imprescindible indicar en Computer el ordenador al cual el
acceso al servicio correspondiente debe estar permitido. En el caso de que en
Computer no se indique ningun ordenador, al almacenar la configuracién se
activa autométicamente el ajuste Prohibit all.

Protocolizar Si el registro estd activado, se emitird un mensaje rojo en caso de que se
haya bloqueado un paquete de red para este servicio. Se emitird un mensaje
(azul) en caso de que se acepte un paquete de red para este servicio

Rosca interior En el caso de configurar el ajuste Permit some en la opcion Method, se
pueden indicar los ordenadores. Los ordenadores se pueden registrar con
su direccion IP o con su nombre de Host, separados por comas. Si se utili-
za el nombre del Host, al finalizar o almacenar el didlogo, se comprueba si
dicho nombre se puede traducir en una direccion [P Si no es el caso, el usuario
recibe un mensaje de aviso de error y el didlogo no finaliza. En el caso de
proporcionarse un nombre de Host valido, en cualquier inicio del control
numeérico se convierte dicho nombre a una direccién IP Si se modifica la direc-
cion IP de un ordenador registrado con su nombre de Host, puede resultar
necesario reiniciar el control numérico o modificar formalmente la configura-
cion del Firewall, de modo que el control numérico le asigne en el Firewall la
nueva direccion IP.

Opciones ampliadas Dichos ajustes se efectlan Unicamente por parte de especialistas de red.

Ajustar valores estandar Vuelve a aplicar los ajustes estandares recomendados por HEIDENHAIN
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10.5 Establecer interfaces de datos

Interfaces serie en el TNC 620

EI TNC 620 emplea automéaticamente el protocolo de transmisién
LSV2 para la transmisién de datos en serie. El protocolo LSV2
estd predeterminado y no puede modificarse, a excepcion

del ajuste de la velocidad en baudios (parédmetro de maquina
baudRateLsv2 N° 106606). También se puede determinar otro
modo de transmision (interfaz). Entonces las posibilidades de
ajuste descritas a continuacién solo son activas para la interfaz
definida nuevamente.

Aplicacion
A fin de configurar una interfaz de datos, se pulsa la tecla MOD. [> EE T - e m
Introducir el cédigo numérico 123. En el parametro de maquina T

Pazdmetios: RS232.106700

CfgSeriallnterface(N.2 106700) se pueden introducir los ajustes
siguientes:

551888880

= Number of bits i1 Stop-Bit
= Type of data-flow checking + RTS_CTS
== File system for file operation via .. L FET

mm Black Check Character (BCC) iz not

s Status of the RTS line

> Dafine buhavier after receipt of ETX

gl

® i
sor.
o: * BAUD_57600
c -nacx\nsa
= D e chara..
= Type of parity checkin .:v:u

PAGINA PAGINA

{

FIl

=

|

=

Ajuste de la conexion RS-232

Abrir la carpeta RS232. El control numérico muestra las siguientes
posibilidades de ajuste:

Ajustar la velocidad en BAUDIOS
(baudRate N.° 106701)

La VELOCIDAD EN BAUDIOS (velocidad de transmisién de los
datos) se puede seleccionar entre 110 y 115.220 baudios.
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Ajustar protocolo
(protocol N.° 106702)

El protocolo de transmisién de datos controla el flujo de datos de
una transmision en serie (comparable con MP5030 del iTNC 530).

o Instrucciones de uso:

B E| ajuste BLOCKWISE designa una forma de
transferencia de datos en la que los datos se
transfieren agrupados en bloques.

® E| ajuste BLOCKWISEno corresponde a la recepcion
de datos por blogues y a la ejecucién simultdnea
por bloques de los antiguos controles de trayectoria.
Esta funcién ya no esté disponible en los controles
numeéricos actuales.

Protocolo de transmision de datos Seleccion
Transmisién de datos estandar (transmision STANDARD
por lineas)

Transmision de datos por paguetes BLOCKWISE

Transmision sin protocolo (simple transmision  RAW_DATA
de caracteres)

Ajustar bits de datos
(dataBits N.° 106703)

Mediante el ajuste dataBits se define, si debe transmitirse un
carécter con 7 o 8 bits de datos.

Comprobar la paridad
(parity N.° 106704)

Con el bit de paridad se pueden detectar errores de transmision. El
bit de paridad puede formarse de tres maneras distintas:

®  Ninguna formacién de paridad (NONE): se renuncia a una
deteccién de errores

= Paridad par (EVEN): aqui se presenta un error, en caso de que el
receptor determine una cantidad impar de bits fijados durante la
evaluacion.

® Paridad impar (ODD): aqui se presenta un error, en caso de que
el receptor determine una cantidad par de bits fijados durante la
evaluacion.

Ajustar bits de parada
(stopBits N.° 106705)

Con el bit de inicio y uno o dos bits de parada se le permite al
receptor una sincronizacion de todo caracter transmitido durante la
transmisiéon de datos.
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Ajustar Handshake
(flowControl N.° 106706)
Dos aparatos ejercen un control de la transmisién de datos con un

Handshake. Puede diferenciarse entre handshake de software y
handshake de hardware.

= Ningun control de flujo de datos (NONE): el handshake no esta
activo

B Handshake de hardware (RTS_CTS): parada de transmision
mediante RTS activo

® Handshake de software (XON_XOFF): parada de transmision
mediante DC3 (XOFF) activo

Sistema de ficheros para operacion de fichero
(fileSystem N° 106707)
Con fileSystem se establece el sistema de ficheros para la interfaz

serie. Este pardmetro de maquina no es necesario si No se precisa
ningun sistema de ficheros especial.

m EXT: Sistema de ficheros minimo para impresora o software de
transmision externo a HEIDENHAIN. Corresponde a los modos
de funcionamiento EXT1 y EXT2 de los controles numéricos
antiguos de HEIDENHAIN.

® FE1: Comunicacion con el Software de PC TNCserver o con una
unidad de disquete externa.

Block Check Character
(bccAvoidCtriChar N.° 106708)
Con Block Check Character (Opcional) ningun caracter de control,

se fija si la suma de comprobacion puede corresponder a un
caracter de control.

® TRUE: La suma de comprobacién no corresponde a ningun
caracter de control

m FALSE: La suma de comprobacién puede corresponder a un
caracter de control

Estado de la linea RTS

(rtsLow N.° 106709)

Con el estado de la conduccién RTS (opcional) puede determinar si
el nivel low esta activo en estado de espera.

® TRUE: en estado de reposo, el nivel se encuentra en low

B FALSE: en estado de espera el nivel no esta en low

Definir el comportamiento tras la recepcion de ETX
(noEotAfterEtx N.° 106710)

Con Definir comportamiento tras la recepcién de EXT (opcional) se
establece si tras la recepcion del caracter ETX se envia el caracter
EOT

m TRUE: El caracter EQOT no se envia
m FALSE: El cardcter EOT se envia
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Configuraciones para la transmision de datos con el
Software de PC del TNCserver

Adoptar en el pardmetro de la maquina R$232 (N.2 106700) los
ajustes siguientes:

Parametros Seleccion

Ratio transmision de datos en Tiene que coincidir con
baudios la configuracién del
TNCserver

Protocolo de transmision de datos BLOCKWISE

Bits de datos en cada signo trans- 7 Bit
mitido:

Tipo de comprobacién de paridad EVEN

Numero de bits de stop 1 Bit de Stop
Determinar el tipo de handshake RTS_CTS

Sistema de datos para operaciones  FE1
de datos

Seleccionar el modo de funcionamiento del aparato
externo (fileSystem)

0 Las funciones guardar todos los programas, guardar
programa propuesto y guardar directorio no estén
disponibles en los modos de funcionamiento FE2 y FEX.

Simbolo Aparato externo Modo
PC con software TNCremo LSV2
Unidad de discos HEIDENHAIN FE1
Aparatos externos, como impresora, FEX
EE!:' lector. punzonadora, PC sin TNCremo
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Software para transmision de datos

Para transferir datos desde o hacia el control numérico debe
utilizarse el software TNCremo. Con el TNCremo es posible
controlar todos los controles de HEIDENHAIN mediante la interfaz
en serie 0 mediante la interfaz Ethernet.

o Puede descargar la versién actual del software
TNCremo de forma gratuita de la pagina web de
HEIDENHAIN.

Condiciones del sistema para TNCremo:
® Sistema operativo
= Windows 7
= Windows 8
5 \Windows 8.1
= Windows 10
® 2 GB de memoria de funcionamiento
® 15 MB libres en el disco duro
B Una interfaz en serie libre o conexion a la red TCP/IP

Instalacion bajo Windows

> Iniciar el programa de instalacion SETUPEXE con el gestor de
ficheros (explorador)

» Siga las instrucciones del programa de Setup

Arrancar el TNCremo bajo Windows

» Pulsar en <Start>, <Todos los programas>, <HEIDENHAIN>,
<TNCremo>

> Alternativamente doble clic en el icono de Desktop TNCremo
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Transferencia de datos entre control numérico y TNCremo

Compruebe si el control numérico estd conectado en la interfaz en
serie correcta de su ordenador o a la red.

Una vez iniciado el TNCremo se pueden ver en la parte izquierda
de la ventana principal 1 todos los ficheros memorizados en el
directorio activado. A través de <fichero>, <cambiar carpeta> se
puede elegir otra disquetera u otro subdirectorio en su ordenador.

Cuando se quiere controlar la transmision de datos desde el PC, se
realiza la conexién al PC de la siguiente forma:

» Seleccionar <Fichero>, <Establecer conexion>. TNCremo
recibird la estructura de ficheros y de directorios del control
numeérico y las muestra en la parte inferior de la ventana
principal

» Para transferir un fichero del control numérico al PC, seleccione
el fichero en la ventana del control numérico con un clic del
raton y arrastre el fichero marcado manteniendo pulsado el
botdn del ratdn a la ventana del PC

» Para transferir un fichero del PC al control numérico, seleccione
el fichero en la ventana del PC con un clic del ratén y arrastre
el fichero marcado manteniendo pulsado el botén del ratén a la
ventana del control numérico

Si desea controlar la transferencia de ficheros del control numérico,
conéctelo al PC de la forma siguiente:

» Seleccionar <Extras>, <TNCserver>. TNCremo se inicia ahora
en el funcionamiento de servidor y puede recibir datos del
control numeérico o bien emitir datos al control numérico

» Seleccione en el control numérico las funciones de gestién de
ficheros con la tecla PGM MGT vy transfiera los ficheros deseados
Informacidn adicional: "Transmision de datos hacia o desde un
soporte de datos externo", Pagina 86
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Si ha exportado una tabla de herramientas del control
numérico, los tipos de herramientas se convertiran en
ndmeros de tipos de herramientas.

Informacion adicional: "Tipos de herramientas
disponibles"’, Pagina 156

Finalizar TNCremo
Seleccionar el punto del menu <Fichero>, <Finalizar>

Puede abrir la funcion de ayuda contextual del software
TNCremo con la tecla F1.
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10.6 Interfaz Ethernet

Introduccion

Para integrar el control numérico como Client en su red, el control

numérico se equipa, como estandar, con una tarjeta Ethernet.

El control numérico transmite datos a través de dicha tarjeta

Ethernet con los protocolos siguientes:

® ¢l protocolo smb (server message block) para sistemas
operativos Windows, o

B |a familia de protocolos TCP/IP (transmission control
protocol/internet protocol) y mediante el NFS (network file
system)

6 Proteja sus datos y su control numérico operando su
maquina en una red segura.

Posibilidades de conexion

Es posible conectar la tarjeta Ethernet del control numérico
mediante la conexién RJ45 (X26,1000BaseTX y 100BaseTX y Eﬂ:ﬁxxﬂ%

10BaseT) en su sistema de redes, o bien, conectarla directamente
con un PC. Ambas conexiones estan separadas galvanicamente de NG E
la electrénica del control.

Con conexiones 1000Base TX, 100BaseTX y 10Base, utilice cables Pe

de par trenzado para conectar el control numérico a su red. % Eﬂ [IE g
© 8888

10BaseT / 100BaseTx / 1000BaseTx

o La longitud maxima de cable depende de la categoria
del cable, del recubrimiento y del tipo de red
(1000BaseTX, 100BaseTX o 10BaseT).

Ajustes de red generales

o Se recomienda gue un especialista en redes configure
el control numérico.

Para llegar a los ajustes de red generales debe procederse del
modo siguiente:

» Pulsar tecla MOD

» Introducir cédigo NET123
» Pulsar tecla PGM MGT
MGT
» Pulsar la softkey RED
RED
conzsuR. » Pulsar la softkey CONFIGUR. RED

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019 411



Pestana Nombre del PC

o Este didlogo de configuracion lo gestiona el sistema
operativo HEROS. Si en el control numérico se cambia
el idioma de dialogo, deberé reiniciarse el control
numeérico para activar el idioma.

Ajuste

Significado

Interfaz primaria

Nombre de la interfaz Ethernet que se
debe incluir en su red de la empresa. Solo
estd activo si se dispone de una segun-
da interfaz Ethernet opcional dentro del
Hardware del control numérico

Nombre de
ordenador

Nombre del control numérico dentro de la
red de su empresa.

Archivo central

Pestana Interfaces

Solo se requiere para aplicaciones
especiales: nombre de un fichero donde
se definen las asignaciones entre las
direcciones IP y el nombre del ordenador

Ajuste

Significado

Lista de interfaces

Lista de las interfaces Ethernet activas.
Seleccionar una de las interfaces listadas
(con el ratdn o con las teclas de flecha)

B Botdn Activar: Activar la interfaz
seleccionada (X en columna Activo)

B Boton Desactivar: Desactivar la interfaz
seleccionada (- en columna Activo)

® Boton Configurar: Abrir el menu de
configuracién

Permitir el reenvio
de IP

Para llegar al menu de configuracién, proceder del modo siguiente:

Por defecto esta funcion debe estar
desactivada.

Activar Unicamente con el Servicio
PostVenta para fines de diagnosis. Si
desde el exterior debe accederse a la
segunda interfaz Ehternet existente opcio-
nalmente, la activacién es necesaria.

» Pulsar el botéon Configurar

Ajuste

Significado

Estado

= |nterfaz activa: Estado de conexion de
la interfaz Ethernet seleccionada

® Nombre: Nombre de la interfaz que se
esté configurando

B Conexion de enchufe: Nimero
de la conexién de enchufe de esta
interfaz en la unidad légica del control
numérico

412
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Ajuste Significado

Perfil Aqui se puede crear o seleccionar un
perfil donde se guardan todos los ajustes
visibles en esta ventana. HEIDENHAIN
pone a disposicion dos perfiles estandar:

B DHCP-LAN:Ajustes para la interfaz
Ethernet estandar que deberia
funcionar dentro de una red de
empresa estandar

= MachineNet: Ajustes para la segunda,
opcional, interfaz Ethernet para la
configuracion de la red de maquinas
Los perfiles se pueden guardar, cargar y
borrar mediante los botones correspon-
dientes.

Direccion IP = QOpcion Obtener automaticamente la
direccion IP: El control numérico debe
obtener la direccion IP del servidor
DHCP

= QOpcion Ajustar manualmente la
direccioén IP: Definir manualmente
la direccion IP y méscara de Subnet.
Introducir: cada vez cuatro valores
numeéricos separados por puntos,
p.ej.,160.1.180.20 y 255.255.0.0

Domain Name = QOpcion Procurar DNS

Server (DNS) automaticamente: el control numérico
deberia obtener la direccion IP
del dominio Nombre del servidor
automaticamente

= QOpcion Config. DNS manualmennte:

Introducir manualmente las direcciones
IP de los servidores y el nombre de

dominio
Gateway por = QOpcion Procurar default GW
defecto automaticamente: el control numérico

debe obtener el Gateway por defecto
automaticamente

® QOpcion Configurar manualmente
Default GW: Introducir manualmente
las direcciones IP del Gateway por
defecto

» Aceptar las modificaciones con el botén OK o cancelar con el
botén Interrumpir
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Pestana Internet

Ajuste

Significado

Proxy

= Conexion directa a internet / NAT:
Las consultas de Internet las traslada
el control numérico al Default-Gateway
y alli deben reproducirse mediante
Network Adress Translation (p. €j. con
conexioén directa a un médem)

®  Usar proxy: Definir Direccién y
Puerto del router de Internet en la red,
solicitarlos del administrador de red

Telemantenimiento

El fabricante de la maquina aqui configura
el servidor para el mantenimiento remoto.
Realizar modificaciones solo después de
consultar con el fabricante de la maquina

Pestaia Ping/Routing

Ajuste

Significado

Ping

En el campo de introduccién Direccion:
introducir la direccién IP para la que se
quiere comprobar la conexiéon de red.
Entrada: cuatro valores numéricos separa-
dos por puntos, p. ej.,160.1.180.20.
Alternativamente, también se puede
introducir el nombre del ordenador cuyo
conexion se quiere comprobar.

B Botdn Inicio: iniciar el test, el TNC
mostrara la informacién de estado en
el campo Ping

E Botdn Stop: detener el test
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Para especialistas en redes: informacién
de estado del sistema operativo para el
Routing actual

B Botén Actualizar: actualizar el Routing
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Pestaia NFS UID/GID
o Si la gestién de usuarios estd activa, el control numérico s

no muestra esta pestana. Las posibilidades de e }»-MJE‘“ et :
. ., e . ne_prog | Netws L N — T JE——
configuracién especificas del usuario se encuentran en T | e e—————

@0 PeM2. You can change e user ID and user group thai desermine
la Gestién de usuarios. il N
0 tnoguide | UsCD (100

I

En la pestana NFS UID/GID se introducen los identificadores de
usuario y de grupo. :

Ajuste Significado |
Fod  Fed (e Feed
Establecer UID/GID = User ID: definicion del identificador del = = e
para NFS-Shares usuario final en la red que accede a los = 4L = + ﬂ{r =+
ficheros. Consultar valor al especialista
de red

= Group ID: definicion de la identificacion
de grupo con la que se accede a
ficheros dentro de la red. Consultar
valor al especialista de red
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Pestaina Servidor DHCP
Ajuste Significado
Servidor DHCP ® Direcciones IP a partir de: Definicién

416

de la direccion IP a partir de la que el
control numérico debe obtener el pool

de direcciones IP dinamicas. El control
numeérico obtiene los valores sombreados
en gris a partir de la direccién estatica IP
del interfaz Ethernet definido, y no pueden
modificarse.

Direcciones IP hasta: definicion de
la direccion IP hasta la que el control
numeérico debe obtener el pool de
direcciones IP dindmicas.

Lease Time (Horas): Tiempo durante

el cual la direccion IP dinamica debe
permanecer reservada para una Estacion
Cliente. En el caso de que durante este
periodo una Estacion Cliente solicite el
acceso, el control numérico le asignara de
nuevo la misma direccién IP dindmica.

Domainname: Con este parametro, se
puede definir en caso necesario un nombre
para la red. Ello es necesario cuando p. ej.
se han asignado los mismos nombres en la
red de la maquina y en la red externa.

Pasar DNS a exterior: Si IP Forwarding
esté activo (pestana interfaces) con

la opcion activa se puede fijar que la
resolucién de nombres para dispositivos en
la red de maquina también se pueda utilizar
desde la red externa.

Pasar DNS desde exterior: SilP
Forwarding est4 activo (pestana Interfaces)
con la opcién activa se puede fijar que las
consultas DNS del control numérico de
dispositivos del interior de la maquina se
deban trasladar también al servidor de
nombres de la red externa, siempre que el
servidor DNS del MC no pueda responder
la consulta.

Boton Estado: Acceso a datos del resumen
del dispositivo, que en la red dispone de
direcciones IP dinamicas. Adicionalmente,
se pueden efectuar ajustes de dicho
dispositivo

Botén Ampliada Opciones: Posibilidades
ampliadas de ajuste del servidor DNS/
DHCP.

Boton Poner Valores defect: Poner ajustes
de fabrica.
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Pestana Sandbox
En la pestafa Sandbox se configura la denominada Sandbox.

Con la Sandbox, el control numérico ofrece una posibilidad de
realizar aplicaciones en un entorno aislado del resto del control
numérico. Mediante el aislamiento de los accesos de datos, las
aplicaciones que se ejecutan en un contenedor de Sandbox no
obtienen ningun acceso a los ficheros de fuera del entorno virtual
Esto puede utilizarse p. ej. Para la ejecucion del Browser con
acceso a Internet.

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

Activar la Sandbox procediendo del modo siguiente:
» Activar la opcion Sandbox (marcar la opcién)
> El control numérico activa ajustes estandar para la Sandbox.

> Con los ajustes estandar se ofrece el inicio del Browser en la
Sandbox.

La Sandbox puede compartir una conexién de red (p. ej. eth0) con
el control numeérico. Para la Sandbox se pueden realizar para ello,
con la ayuda del boton Configurar, ajustes de red “propios.

6 Los ajustes de Firewall se pueden realizar para la
Sandbox con la interfaz brsb0.

Informacidn adicional: "Firewall", Pagina 402

Esto ofrece la posibilidad de permitir un acceso a Internet, con la

ayuda de los ajustes de red exclusivamente de Sandbox. El control
numeérico obtiene Unicamente un acceso en su Intranet local o red
de maquinas. En este caso, el Browser obtiene exclusivamente un
acceso a Internet, si el Browser se ejecuta también en la Sandbox.

La Sandbox obtiene automaticamente un nombre de ordenador
propio. Para ello, el nombre del ordenador del control numérico se
amplia con el suplemento _sandbox.
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Ajustes de red especificos del equipo

o Se recomienda que un especialista en redes configure
el control numérico.

Se pueden determinar tantos ajustes de red como se desee, sin
embargo solo se pueden gestionar un maximo de 7 a la vez

Para ir a los ajustes de red especificos del equipo, siga las
siguientes indicaciones:

» Pulsar tecla MOD

Alternativa
» Pulsar tecla PGM MGT
MGT

» Pulsar la softkey RED

» Pulsar la softkey DEFINIR CONEXION RED
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Las unidades de red se gestionan mediante los botones. ﬁmnwrmmg
Para anadir una unidad de red, siga las siguientes indicaciones: =sne e

&0 nc_prog | VSR R E T ey F D
> Pulsar el botéon Afdadir o

Nemwork e
Mot hm Tpe Dive B Sever S User Password  hsklorpassword?  Optons
@ 5 1 awben Saves  al08

> El control numérico inicia el asistente de conexién, en el que se
pueden introducir todos los datos necesarios guiado por didlogo

[ Mo | o] FRwmd I | (=

Ajuste Significado =

Unidad de red Lista de todas las unidades de red
conectadas. En las columnas, el - o ==
control numérico muestra el estado T ; ‘ ; —
correspondiente de las conexiones de red: e i o e o
B Mount: Unidad de red conectada/no

conectada o

=0 lostefound
. &0 ne_prog
B Auto: La unidad de red se debe
conectar automaticamente/
manualmente

|mc.mc)xoawem-.n‘-.z.- oXF

Namwork e

Meunt assistant

Network Drive - Define llan;e

= Tipo: Tipo de la conexion de red. n e
Opciones: cifs y nfs =

= Unidad de red: denominacion de la
unidad de red en el control numeérico g

== soply s I gancel |

e (Eorma

® |D: ID interno que muestra si se han ‘
definido varias conexiones a través de 1o Y |
un Mount-Point

u Server: Nombre del servidor

= Nombre de validaciéon: nombre del
directorio en el servidor al que debe
acceder el control numérico

® Usuario: Nombre del usuario en la red

® Contrasena: Unidad de red protegida
por contrasefa o0 no

® ;Solicitar contrasefa?: Solicitar/no
solicitar la contrasefa al conectar

® Opciones: Indicacion de opciones de
conexion adicionales

Status log Indicacion de informacién de estado y de
mensajes de error.

Con el botén Vaciar se puede borrar el
contenido de la ventana de estado.
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10.7 Software de seguridad SELinux

SELinux en una ampliacion para sistemas operativos basados

en Linux. SELinux es un software de seguridad adicional en el
sentido de Mandatory Access Control (MAC) y protege al sistema
contra la ejecucién de funciones o procesos no autorizados y, por
consiguiente, contra virus y otros software nocivos.

MAC quiere decir que cada accion debe permitirse explicitamente,
en caso contrario, el control numérico no las ejecutara. El software
sirve como proteccioén adicional para la restriccion de acceso
normal bajo Linux. Unicamente si las funciones estandar y

los controles de acceso de SELinux permiten la ejecucién de
determinados procesos, ello se autorizara.

0 La instalacion SELinux del control numérico esté
preparada de tal forma que solo se ejecutaran los
programas que se hayan instalado con software NC de
HEIDENHAIN. Otros programas pueden ejecutarse con
la instalacion estandar.

El control de acceso de SELinux bajo HEROS 5 se regula como se
indica a continuacion:

® E| control numérico solo ejecutara aplicaciones que se hayan
instalado con software NC

® | os ficheros que guardan relacién con la seguridad del software
(ficheros del sistema de SELinux, ficheros Boot de HEROS 5
etc.), solamente podran ser modificados por programas
seleccionados explicitamente

® | os ficheros creados por otros programas, por principio no
pueden ejecutarse.

B | os soportes de datos USB pueden deseleccionarse

® Existen Unicamente dos procesos en los que se permite
ejecutar nuevos ficheros:

® El arranque de una actualizacién de software de
HEIDENHAIN puede reemplazar o modificar ficheros de
sistema.

® Arranque de la configuracion de SELinux. Por regla general,
el fabricante de la maquina protege la configuracion de
SELinux mediante una contrasefna, consulte el manual de
instrucciones de la maquina.

o HEIDENHAIN recomienda la activacion de SELinux,
ya que el mismo representa una proteccion adicional
contra un ataque procedente del exterior.

420 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019



Funciones HEROS | Gestion de usuarios

10.8 Gestion de usuarios

Introduccion

Seleccionar usuario & introducir contrasefia

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Algunas areas de la gestion de usuarios las configura el
fabricante de la méaquina.

Si se desea emplear la gestién de usuarios en un control
numérico sin teclado HEIDENHAIN, debera conectarse al
control numérico un teclado alfabético.

El control numérico se suministra con la gestion de
usuarios inactiva. A este estado se le denomina Legacy-
Mode . En el Legacy-Mode, el comportamiento del control
numérico es como el comportamiento de las versiones de
Software antiguas sin gestion de usuarios..

La utilizacién de la gestion de usuarios no es obligatoria,
sin embargo, para la implantaciéon de un sistema de
seguridad IT es ineludible.

La gestion de usuarios aporta una contribucion a las
siguientes areas de seguridad, basandose en los
requisitos de la familia de normas |IEC 62443:

® Seguridad de la aplicacion
m Seguridad de la red
m Seguridad de la plataforma

Con la gestion de usuarios se obtiene la posibilidad de determinar
usuarios con diferentes derechos de acceso:

Para el almacenamiento de los datos de usuario se dispone de
las variantes siguientes:

= Base de datos local LDAP

= Utilizacion de la gestion de usuarios en un Unico control
numerico

® Creacién de un servidor LDAP central para varios controles
numericos

m Exportar un fichero de configuracion de servidor LDAR si
la base de datos exportada debe ser empleada por varios
controles numéricos

Informacion adicional: "Base de datos local LDAP",
Pagina 426

= LDAP en otro ordenador
B |mportar un fichero de configuracién de servidor LDAP

Informacion adicional: "LDAP en otro ordenador”,
Pagina 426

® Registro en dominio Windows

® |ntegracion de la gestion de usuarios en varios controles
numericos

m  Utilizaciéon de diferentes roles en diferentes controles
numeéricos

Informacidn adicional: "Registro en dominio Windows",
Pagina 427
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6 Es posible un funcionamiento en paralelo entre dominios
de Windows y base de datos LDAP

Configurar la gestion de usuarios
El control numérico se suministra con la gestion de usuarios
inactiva. A este estado se le denomina Legacy-Mode .

Antes de poder emplear la gestién de usuarios debe configurarse la
gestion de usuarios.

La configuracién contiene los siguientes pasos parciales:
1: Activar la gestion de usuarios y crear useradmin de usuarios
22 Configurar base de datos

= Informacién adicional: "Base de datos local LDAP",

Pagina 426

= Informacion adicional: "LDAP en otro ordenador”,
Pagina 426

B Informacion adicional: "Registro en dominio Windows",
Pagina 427

3. Crear més usuarios
Informacion adicional: "Crear mas usuarios", P4gina 430

Llamar a la gestion de usuarios

Para llamar la gestion de usuarios, siga las siguientes indicaciones:
» Seleccionar simbolo de menu HEROS

» Seleccionar la opcion de menu Settings

> Seleccionar la opcion de menl UserAdmin

> El control numérico abre la ventana Gestion de usuarios.

Existe la posibilidad de abandonar la ventana Gestion de
usuarios tras cada paso parcial de la configuracion.

Si se abandona la ventana Gestion de usuarios tras la
activacion, el control numérico pide una vez que se haga
un reinicio.

Funciones HEROS | Gestion de usuarios
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Activar la gestion de usuarios

Para activar la gestion de usuarios, proceder del modo siguiente:
» Llamar a la gestién de usuarios

» Pulsar la softkey Gestidon de usuarios activa

> El control numérico muestra el mensaje Falta la contrasena
para el usuario 'useradmin’.

User management

Settings [ User management = Password settings {

Global settings
User administration not active

‘= User administration is ECt'r\{BI

‘ Password for ‘ | Reconnact

¥ Anonymize users in login data useradmin server

o La funcién Anonimizar usuario en datos de acceso
sirve para la proteccién de datos y, como estandar, esta
activa. Si esta funcién esté activada, los datos de los
usuarios se anonimizan en los respectivos registros de
datos del control numérico.

INDICACION

jAtencion: Peligro de transmisién de datos!

Si se desactiva la funcién Anonimizar usuario en datos de
acceso, los datos de usuario se visualizan personalizados en
datos de registro completos del control numérico.

En el caso de un servicio postventa y en otras transferencias

de datos de registro, existe para el contratante la posibilidad de
ver los datos de usuario. En este caso, es responsabilidad del
titular de la maquina garantizar el cumplimiento de las normativas
pertinentes de proteccion de datos dentro de su empresa.

Si se quiere impedir una transmisién de datos no deseada,
mantener el estado activo de la funcién Anonimizar usuario en
datos de acceso o reactivar la funcion.
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Desactivar la Gestion de usuarios

La Gestidon de usuarios Unicamente la pueden desactivar los
siguientes usuarios de funciones:

® useradmin

= OEM

= SYS

Informacion adicional: "Usuarios de funcion de HEIDENHAIN',
Pagina 436

Para desactivar la Gestion de usuarios, proceder de la siguiente
forma:

» Registrar el usuario de funcion correspondiente

» Llamar a la gestién de usuarios

» Seleccionar Gestion de usuarios inactiva

» Pulsar la softkey APLICAR

APLICAR

‘ » Pulsar la softkey FIN
FIN

> El control numérico abre la ventana Es necesario reiniciar el
sistema.

» Seleccionar Si
> El control numérico activa un reinicio.

Crear useradmin

Tras la activaciéon de la Gestién de usuarios se debe crear el usuario
de funcion useradmin.

Para crear el usuario useradmin, proceder del modo siguiente:
» Pulsar en Contrasefia para useradmin

> El control numérico abre la ventana de superposicion
Contrasena del usuario 'useradmin’.

> Establecer una contrasefa para el usuario useradmin
> Seleccionar Establ. nueva contr.

> Aparece el mensaje Se han modificado los ajustes y la
contrasefa para ‘'useradmin’ .

o Por motivos de seguridad, las contrasenas deben poseer
las caracteristicas siguientes:

®  Por lo menos ocho caracteres
® | etras, nUmeros y caracteres especiales

® Evitar secuencias de caracteres y palabras
coherentes p. €j., Anna o 123:

Funciones HEROS | Gestion de usuarios
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El usuario useradmin es comparable con el administrador local de
un sistema Windows.

La cuenta useradmin ofrece el siguiente alcance funcional:
Crear bases de datos

Adjudicar datos de contrasena

Activar base de datos LDAP

Exportar fichero de configuracién de servidor LDAP
Importar fichero de configuracién de servidor LDAP

Acceso de emergencia en caso de destruccion de la base de
datos de usuarios

Modificar a posteriori el enlace de base de datos
m Desactivar la gestiéon de usuarios

o El usuario useradmin obtiene automaticamente el rol
HEROS.Admin, lo que le permite gestionar usuarios
si conoce la contrasena de la base de datos LDAP El
usuario useradmin es uno de los usuarios de funcién
predefinidos por HEIDENHAIN. Los usuarios de funcién
no pueden ni anadir ni borrar roles.

Informacion adicional: "Definicion de roles",

Pagina 437

HEIDENHAIN recomienda conceder a mas de una
persona el acceso a una cuenta con el rol HEROS.Admin.
De este modo se puede garantizar que las necesarias
modificaciones en la gestién de usuarios también se
puedan realizar en ausencia del administrador.

Configurar base de datos

Para configurar la base de datos debe procederse del modo
siguiente:

> Seleccionar base de datos para el almacenamiento de los datos
de usuario

Configurar base de datos
Pulsar la softkey APLICAR
Pulsar la softkey FIN

v v.v Yy

El control numérico abre la ventana Es necesario reiniciar el
sistema.

v

Reiniciar el sistema con Si
El control numérico se reiniciara.

\4

System reboot required 2.8 %

rebooted in order for it to function correctly.

. You have switched between active user administration and legacy mode. The system must be
g Restart the system now?

‘ Yes H Cancel
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Base de datos local LDAP

Antes de poder emplear la funcién Base de datos local LDAP, Canfigure local LDAP database ]
deben cumplirse las condiciones siguientes: Ciar el T ¥SLLER0GS the Somaln faime. &l
B [a gestion de usuarios esta activa lanagtin Dandenae: S
®  El usuario useradmin esté configurado i S R

Password: | |

Proceder del modo siguiente para configurar una Base de datos ]
local LDAP:

» Llamar a la gestiéon de usuarios
» Seleccionar la funcion Base de datos de usuarios LDAP

> El control numérico desbloquea la zona en gris para editar la
base de datos de usuarios LDAP

» Seleccionar la funcion Base de datos local LDAP | o | o | s, | e
» Seleccionar la funcién Configurar
> El control numérico abre la ventana Configurar base de datos
local LDAP.
» Introducir el nombre del dominio LDAP
» Introducir la contrasena
» Repetir contrasena
» Pulsar la softkey OK
> El control numérico cierra la ventana Configurar base de datos

local LDAP.

o Antes de empezar a editar la gestion de usuarios, el
control numérico pide que se introduzca la contrasena
de la base de datos LDAP local.

Las contrasenas no pueden ser triviales y Unicamente
seran conocidas por los administradores.

Informacion adicional: "Crear mas usuarios",
Pagina 430

o Si cambia el nombre de Host o el nombre de Domain
del control numérico, deben configurarse nuevas bases
de datos LDAP locales.

LDAP en otro ordenador

Condiciones

Antes de poder emplear la funcion LDAP en otro ordenador,
deben cumplirse las condiciones siguientes:

® | a gestion de usuarios esté activa
B E| usuario useradmin esta configurado

® Se ha configurado una base de datos LDAP en la red de la
empresa

®  Un fichero de configuraciéon de servidor de una base de datos
LDAP debe depositarse en el control numérico o en un PC en la
red

m E| PC con el fichero de configuracion existente esta en
funcionamiento

m E| PC con el fichero de configuracion existente esta accesible en
la red
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Preparar el fichero de configuracion del servidor

Para proporcionar un fichero de configuracion de servidor de una
base de datos LDAP debe procederse de la siguiente forma:

» Llamar a la gestién de usuarios
» Seleccionar la funcién Base de datos de usuarios LDAP

> El control numérico desbloquea la zona en gris para editar la
base de datos de usuarios LDAP

» Seleccionar la funciéon Base de datos local LDAP
» Seleccionar la funcién Exp. conf. serv.

> El control numérico abre la ventana Exportar fichero de
configuracion LDAP.

» Introducir el nombre del fichero de configuracién de servidor en
el campo de nombre

» Guardar el fichero en la carpeta deseada

> El fichero de configuracion del servidor se ha exportado con
éxito.

Utilizar base de datos LDAP en otro ordenador

Proceder del modo siguiente para emplear la funcién LDAP en otro
ordenador:

» Llamar a la gestién de usuarios
» Seleccionar la funcion Base de datos de usuarios LDAP

> El control numérico desbloquea la zona en gris para editar la
base de datos de usuarios LDAP.

» Seleccionar la funcion LDAP en otro ordenador
Seleccionar la funcién Imp. conf. serv.

El control numérico abre la ventana Importar fichero de
configuracion LDAP.

Seleccionar el fichero de configuracion existente
Seleccionar FICHERO

Pulsar la softkey APLICAR

El fichero de configuracién se ha importado

v Vv

v v vy

Registro en dominio Windows

Condiciones

Antes de poder emplear la funcion Registro en dominio Windows,
deben cumplirse las condiciones siguientes:

® | a gestion de usuarios esté activa

El usuario useradmin ya se ha configurado

En la red existe un Windows active Domain Controller
Se tiene acceso a la contrasefa del Domain Controller

Se tiene acceso a la superficie de usuario del Domain Controller
o un ITFAdmin lo soporta

® E|l Domaincontroller esta accesible en la red

Import LDAP configuration file
© Recent

| @ wome (L computer
[ Desktop
& HOME:

L sk

] sysTEM:

TNG:

On This Computer

9.8GB/12.5 GB available /|
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Configurar Registro en dominio Windows

Para configurar la funcién Registro en dominio Windows debe
procederse de la siguiente forma:

» Llamar a la gestién de usuarios

» Seleccionar la funcién Registro en dominio Windows
» Seleccionar la funcién Buscar dominio

> El control numérico reconoce el dominio encontrado.

o Con la funcién Configurar, se pueden establecer
diferentes ajustes de la conexién:

B Desactivar la funcion Proyectar SIDs sobre UIDs
de Unix

m Se puede definir un grupo especial de usuarios de
Windows a los que se quiera restringir el registro
en dicho control numérico

® Se puede adaptar la unidad de organizacién bajo la
que se depositan los nombres de roles de HEROS

®m  Se puede modificar el prefijo, p. ej. para gestionar
usuarios para diferentes talleres. Cada prefijo que
se antepone a un nombre de rol HEROS puede
modificarse, p. e]. HEROS Nave 1 y HEROS Nave
2

m Se puede adaptar el caracter de separacion dentro
de los nombres de rol de HEROS

» Pulsar la softkey APLICAR

> El control numérico abre la ventana Iniciar conexiéon con el
dominio.

Con la funcién Unidad de organizacion cuenta del
ordenador se puede registrar en qué unidad de
organizacion ya existente se crea el acceso p. ej.

= ou=Controles numéricos
B cn=computers

Sus datos deben concordar con las particularidades del
dominio. Los conceptos no son intercambiables.

Introducir el nombre de usuario del Domaincontroller
Introducir la contrasena del Domaincontroller
El control numérico vincula el dominio Windows encontrado.

El control numérico comprueba si en el dominio estan creados
como grupos todos los roles necesarios.

VvV VVvYyYy
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Si en el dominio no se han aplicado todavia todos los
roles necesarios como grupos, el control numérico emite
un aviso de advertencia.

Si el control numérico emite un aviso de advertencia,
ejecutar una de las dos posibilidades:

» Pulsar la softkey Completar definicion de roles
B Seleccionar la funcion Anadir

Aqui pueden registrarse los roles directamente en
el dominio.

m Seleccionar la funcion Export

Aqui pueden emitirse los roles externamente a un
fichero en formato .Idif.

> Todos los roles necesarios se aplican en el dominio como
grupos.
| Cconnection to Windows domain

Domain: KDC:
LDAP ID-mapping: Yes

HEROS role base:

Para crear grupos correspondientes a los diferentes roles, se
dispone de las posibilidades siguientes:

®  Automaticamente al ingresar en el dominio Windows, indicando
un usuario con derechos de Administrador

® | eer fichero de Import en formato .Idif en el servidor Windows

El Administrador de Windows debe anadir manualmente usuarios

en el controlador de dominio a los roles (Security Groups).

En la seccion siguiente se encuentran dos propuestas de

HEIDENHAIN de como el Administrador de Windows puede

configurar la estructuracion de los grupos:

B Propuesta 1: El usuario es, directa o indirectamente, miembro
del grupo correspondiente:

Group
HEROLE.NC.SETTER
- User
¥

A

Setter i

B

B is member of A

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019 429



B Propuesta 2: Usuarios de diferentes zonas (talleres) son
miembros en grupos con diferente prefijo:

HERworkshop1.NC HERwarkshop2 NC
SETTER SETTER

l )

setter_workshopl

ENE

l:l ?
- a

A
setter_workshop2 i

B
B is member of A

Crear mas usuarios
Tras la configuracion de la Gestidon de usuarios se pueden crear
mas usuarios.

Antes de poder crear otros usuarios debe haberse configurado y
seleccionado una base de datos LDAPR

Para crear mas usuarios, siga las siguientes indicaciones:
» Llamar a la gestién de usuarios
» Seleccionar pestana Administrar usuarios

Funciones HEROS | Gestion de usuarios

o La pestana Administrar usuarios tiene una funcion
Unicamente en las siguientes bases de datos:

= Base de datos local LDAP
u LDAP en otro ordenador

En Registro en dominio Windows se deben
configurar los usuarios en el dominio Windows.

Informacidn adicional: "Registro en dominio
Windows", Pagina 427

nex management —w
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DELETE
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» Pulsar la softkey EDITAR ON

> El control numérico pide que se introduzca la contrasena de la
base de datos de usuario.

Si, tras configurar la base de datos, no se ha reiniciado
el control numérico, se omite este paso.

> Tras introducir la contrasefa, el control numérico abre el mend
Administrar usuarios.
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Se dispone de la posibilidad de editar los usuarios existentes y de
crear nuevos usuarios.

Un nuevo usuario se crea del modo siguiente:
» Pulsar la softkey Establecer nuevo usuario

> El control numérico abre una ventana para la creacién de
usuarios.

» Introducir el nombre de usuario
» Introducir una contrasena para el usuario

El usuario debe cambiar la contrasena al iniciar sesion
por primera vez.

Informacion adicional: "Dar de alta en la gestién de
usuarios", Pagina 444

» Opcionalmente se puede crear también una descripcién del
usuario

» Pulsar la softkey Afadir rol

» A partir de la ventana de seleccién, seleccionar los roles
correspondientes al usuario
Informacion adicional: "Definicion de roles", Pagina 437

» Confirmar la seleccion con la softkey ANADIR

o En el Menu se dispone de dos Softkeys adicionales:
= ANADIR LOGIN EXTERNO:

anade p. ej. Remote.HEROS.Admin en lugar de
HEROS.Admin.

El rol se desbloguea Unicamente para el registro
remoto en el sistema.

= ANADIR LOGIN LOCAL

anade p. ej. Local.HEROS.Admin en lugar de
HEROS.Admin.

El rol se desbloquea Unicamente para el registro local
en la pantalla del control numérico.

» Pulsar la softkey CERRAR

El control numeérico cierra una ventana para la creacion de
usuarios.

Pulsar la softkey OK

Pulsar la softkey APLICAR

El control numérico acepta las modificaciones.
Pulsar la softkey FINAL

El control numérico cierra la gestion de usuarios.

v

V V.V VvV

o Si, tras configurar la base de datos, no se ha reiniciado
el control numérico, el control numeérico pide un reinicio
para hacer efectivas las modificaciones..

Informacion adicional: "Configurar la gestion de
usuarios", Pagina 422

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019 431



Funciones HEROS | Gestion de usuarios

Anadir imagenes de perfil

Opcionalmente se dispone también de la posibilidad de asignar
imagenes a los usuarios. Para ello se dispone de Imagen estandar
de usuario: de HEIDENHAIN. También se pueden cargar en el
control numérico imagenes propias en formato JPEG o PNG. A
continuacion se pueden emplear dichos ficheros de imagen como
imagen de perfil.

Poner imagenes de perfil procediendo del modo siguiente:
> Registrar usuarios con el rol HEROS.Admin p. ej. useradmin

Informacion adicional: "Dar de alta en la gestién de usuarios’,
Pagina 444

» Llamar a la gestién de usuarios

Seleccionar pestana Administrar usuarios
Pulsar la softkey Editar usuario

Pulsar la softkey Cambiar imagen

Seleccionar en el menu la imagen deseada
Pulsar la softkey Sel. imagen

Pulsar la softkey OK

Pulsar la softkey APLICAR

El control numérico acepta las modificaciones.

vV v v v vVvYy

0 También se pueden insertar imagenes de perfil
inmediatamente después de crear el usuario.

Ajustes de contraseina de la Gestion de usuarios

Pestaina Ajustes de contrasefia

Los usuarios con el rol HEROS.Admin tienen la posibilidad de fijar,
en la pestafa Ajustes de contrasefia, los requisitos exactos de las
contrasenas de usuario.

Informacion adicional: "Derechos", P4gina 440

o Si en la creacion de contrasefa no se cumplen los —_ s
requisitos definidos, el control numérico emitira un ot i s = e
mensaje de error. —— =

Para llamar la pestana Ajustes de contrasefa, proceder del modo
siguiente:

» Registrar usuario con el rol HEROS.Admin ?ﬂml—'ﬁl—'ﬁ“ | ”—” o

Mk s o chracias chaged compared o e pmamors. oo [l

» Llamar a la gestién de usuarios

> Seleccionar pestafia Ajustes de contrasefa
» Pulsar la softkey EDITAR ON
>

El control numérico abre la ventana Introducir contrasena de la
base de datos LDAP.

Introducir la contrasena

El control numérico desbloquea la pestafa Ajustes de
contrasefa para el mecanizado.

A2 4
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Definir los ajustes de contraseia

El control numérico ofrece la posibilidad de configurar requisitos
exigidos a las contrasefas de usuario mediante diferentes
parametros.

Para modificar pardmetros, debe procederse de la siguiente
forma:

> Llamar pestafia Ajustes de contrasefa
» Seleccionar los pardmetros deseados

> El control numérico identifica en azul el pardmetro
seleccionado.

» Definir en la escala el pardmetro seleccionado

> El control numérico muestra el parametro seleccionado en la
ventana de visualizacion.

» Pulsar la softkey DATOS UNIT
> El control numérico acepta la modificacion.

APLICAR

Estéan disponibles los siguientes parametros:
Duracién de la contrasefia
= Duracion de validez de contraseia:
Indica el intervalo de tiempo de utilizacién de la contrasena.
® Advertencia antes del proceso:

A partir del instante definido emite una advertencia sobre la
expiracion de la contrasena.

Calidad de contraseia
® Longitud minima de contrasefa:
Indica la longitud minima de la contrasena.

® Cant. min. de tipos de caract. (may./min., nimeros,
caracteres esp.):

Indica la cantidad minima de las diferentes clases de caracteres
en la contrasena.

® Cantidad maxima de repeticiones de caracteres:

Indica la cantidad méxima de caracteres iguales, empleados
consecutivamente, en la contrasena.

® Longitud maxima de secuencias de caracteres:

Indica la longitud méxima de secuencias de caracteres
empleadas en la contrasena, p. e]. 123.

= Verificacion diccionario (cant. coincidencias de caracteres):

Comprueba en la contrasena las palabras empleadas e indica el
ndmero de caracteres interrelacionados permitidos.

B Cantidad minima de caracteres cambiados de la antigua
contrasefa:

Indica en cuantos caracteres se debe diferenciar la nueva
contrasena de la antigua.
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Derechos de acceso

La gestion de usuarios se basa en la gestion de derechos Unix. Los
accesos al control numérico se controlan mediante derechos.

User
(for example: Test)
contains several
roles

roles
(for example: NC.Programmer)
contains several rights

rights
(for example: NC.EditNCProgram)
contains several functions

En la gestion de usuarios se distingue entre los conceptos
siguientes:

= Usuario
® Usuarios de funcion predefinidos por HEIDENHAIN

Informacion adicional: "Usuarios de funcién de
HEIDENHAIN", Pagina 436

®  Usuarios de funcion del constructor de la maquina
B ysuario autodefinido

Un usuario puede estar predefinido en el control numérico o
lo puede definir el titular de la instalacion. El usuario contiene
todos los roles que se le han asignado.

o El constructor de la maquina define los usuarios
de funcién que son necesarios, p. €j., para €l

mantenimiento de la maquina.
Segun la tarea se puede, o bien emplear uno de los
usuarios de funcién predefinidos, o bien se debe
crear un nuevo usuario.
Para usuarios de funcién de HEIDENHAIN, los
derechos de acceso se fijan ya al suministrar el
control numérico.

balanceo

Los roles se componen de un compendio de derechos que
cubren un determinado alcance funcional del control numérico.

® Roles de sistema operativo:

E Roles de operario NC:

= Roles de fabricante de maquina (PLC):

Todos los roles estan predefinidos en el control numérico.
A un usuario se le pueden asignar varios roles.
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Derechos

Los roles se componen de un compendio de funciones que
cubren un dmbito del control numeérico, p. ej editar tabla de
herramientas.

m Derechos HEROS
®m Derechos NC
= Derechos PLC (OEM)

Si un usuario obtiene varios roles, obtendran la suma de todos
los derechos contenidos en los mismos.

o Prestar atencién a que cada uno de los usuarios haya
obtenido los derechos de acceso necesarios. Los
derechos de acceso resultan de las actividades que el
usuario ejecuta en el control numérico.
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Usuarios de funcion de HEIDENHAIN

Los usuarios de funcion de HEIDENHAIN son usuarios
predefinidos, que se crean automaticamente al activar la Gestién
de usuarios. Las usuarios de funcién no se pueden modificar.

Al suministrar el control numérico, HEIDENHAIN proporciona ! .ﬂ
cuatro usuarios de funcién distintos. !@ e

= oem i@ % sys

El usuario de funcién oem es para el constructor de la maquina.
Mediante oem se puede acceder a la particion PLC del control
numérico. |

. . , R . useradmin
® Usuarios de funcion del constructor de la maquina !@ =2

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina puede divergir de los
usuarios preestablecidos por HEIDENHAIN.

Los usuarios de funcién del constructor de la
maéaquina ya pueden estar activos en el Legacy-Mode
y reemplazar a claves.

Mediante la introduccién de claves o contrasenas,
que reemplazan a claves, se tiene la posibilidad de
desbloguear temporalmente derechos de usuarios de
funcién oem.

Informacidn adicional: "Current User", Pagina 451

B sys
Con el usuario de funcion sys se puede acceder a la particion

del sistema del control numérico. Este usuario de funcién se
reserva para el servicio postventa JH.

= user

En el Legacy-Mode, al arrancar el control numérico se registra
automaticamente el usuario de funcién user en el sistema. Con
la gestién de usuarios activa user no tiene ninguna funcion.

El usuario user registrado no puede cambiarse estando en
Legacy-Mode.

® useradmin

El usuario de funcién useradmin se crea automaticamente
al activar la Gestion de usuarios. Con useradmin se puede
configurar y editar la gestion de usuarios.
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Definicion de roles

HEIDENHAIN compendia varios derechos para tareas individuales,
en roles.. Se dispone de diferentes rolles predefinidos, con los que
se pueden asignar derechos a los usuarios. Las tablas siguientes
contienen los derechos individuales de los diferentes roles.

o Cada usuario debe contener como minimo un rol
del ambito del sistema operativo y del &mbito de la
programacion.

Un rol puede desbloquearse alternativamente para el
registro local o para el registro remoto. En un registro
local se trata de un registro directamente en la pantalla
del control numérico. En un registro remoto (DNC) se
trata de una conexién mediante SSH.

Por consiguiente, los derechos de un usuario pueden
depender del acceso mediante el cual el usuario maneja
el control numérico.

Si un rol se desbloquea Unicamente para el registro
local, se le anade el suplemento Local. en el nombre
del rol, p. ej. Local. HEROS.Admin en lugar de
HEROS.Admin.

Si un rol se desbloquea Unicamente para el registro
Remoto, se le anade el suplemento Remote. en el
nombre del rol, p. ej. Remote.HEROS.Admin en lugar de
HEROS.Admin.

Ventajas de la clasificaciéon en roles:
B Administracién mas simple
m Diferentes derechos entre diferentes versiones de Software

del control numérico y diferentes fabricantes de maquina son
compatibles entre si.

o Diferentes aplicaciones requieren accesos a diferentes
interfaces. Ademas de los derechos para diferentes
funciones y programas auxiliares, si es necesario, el
Administrador debe configurar también derechos para
las interfaces que se precisan. Estos derechos estan
contenidos en los Roles de sistema operativo:.

o Los contenidos siguientes pueden variar en las
siguientes versiones de Software del control numérico:

® Nombre de derechos HEROS
= Grupos Unix
= GID
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Rodillo

HEROS.RestrictedUser

Derechos

Nombre de derechos HEROS Grupo Unix GID

Rol de un usuario con nivel minimo de derechos en el sistema operativo.
® HEROS.MountShares " mnt m 332

m HEROS.Printer = |p =9

HEROS.NormalUser

Rol de un usuario normal con derechos de sistema operativo restringidos.

Este rol contiene los derechos del rol RestrictedUser y, ademas, los derechos
siguientes:

® HEROS.SetShares ® mntcfg = 331

= HEROS.ControlFunctions m ctrifct m 337

HEROS.LegacyUser

Como Legacy-Mode el comportamiento se corresponde, en el sistema operativo
del control numérico, con el comportamiento de las versiones de Software antiguas
sin gestion de usuarios. La gestién de usuarios sigue estando activa

Este rol contiene los derechos del rol NormaUser y, ademas, los derechos
siguientes:

= HEROS.BackupUsers ® yserbck = 334
® HEROS.PrinterAdmin ® |padmin = 16

® HEROS.SWUpdate ® swupdate = 338
m HEROS.SetNetwork ® netadmin = 333
® HEROS.SetTimezone otz = 330
® HEROS.VMSharedFolders B vboxsf = 1000

HEROS.Admin

Este de rol permite, entre otras cosas, la configuracién de la unidad de red y de la
gestion de usuarios.

Este rol contiene los derechos del rol LegacyUser y, ademas, los derechos
siguientes:

= HEROS.UserAdmin B yseradmin B 336
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Roles de operario NC:

Rodillo Derechos

Nombre de derechos HEROS Grupo Unix GID
NC.Operator Este rol permite la ejecucion de programas NC

= NC.OPModeProgramRun = NCOpPgmRun = 302

NC.Programmer

Este rol contiene derechos para la programacion NC.

Este rol contiene los derechos del rol Operator y, ademas, los derechos siguientes:

® NC.EditNCProgram ® NCEdNCProg ®m 305
= NC.EditPalletTable = NCEdPal = 309
= NC.EditPresetTable = NCEdPreset = 308
= NC.EditToolTable = NCEdTool = 306
= NC.OPModeMDi = NCOpMDI = 301
= NC.OPModeManual = NCOpManual = 300

NC.Setter

Este rol permite la edicién de la tabla de puestos.

Este rol contiene los derechos del rol Programmer y, ademas, los derechos
siguientes:

® NC.ApproveFsAxis ® NCApproveFsAxis ® 319
= NC.EditPocketTable = NCEdPocket = 307
m NC.SetupDrive ® NCSetupDrv ® 315
m NC.SetupProgramRun m NCSetupPgRun = 303

NC.AutoProductionSetter

Este de rol permite todas las funciones NC, incluida la configuracion de inicio de
programa NC temporizado.

Este rol contiene los derechos del rol Setter y, ademas, los derechos siguientes:

®m NC.ScheduleProgramRun ® NCSchedulePgRun = 304

NC.LegacyUser

Como Legacy-Mode el comportamiento se corresponde, en la programacion NC del
control numeérico, con el comportamiento de las versiones de software antiguas sin
gestién de usuarios. La gestidn de usuarios sigue estando activa El Legacy-User
posee los mismos derechos que AutoProductionSetter.

NC.AdvancedEdit

Este rol permite la utilizacién de funciones especiales del editor de NC y de tablas.
® FN 17 Y modificar el encabezamiento de la tabla
Sustitucién para cédigo 555343

= NC.EditNCProgramAdv ® NCEditNCPgmAdv = 327
= NC.EditTableAdv ® NCEditTableAdv = 328

NC.RemoteOperator
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Roles de fabricante de maquina (PLC):

Rodillo

Derechos

Nombre de derechos HEROS Grupo Unix GID

PLC.ConfigureUser

Este rol contiene los derechos del cédigo 123.

m NCConfigUserAdv = 316
® NCSetupDrv ® 315

® NC.ConfigUserAdv
m NC.SetupDrive

PLC.ServiceRead

Este rol permite el acceso de lectura para trabajos de mantenimiento.
Con este rol se puede mostrar informacion de diagnostico

m NC.Data.AccessServiceRead m NCDAServiceRead = 324

0 Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante de la maquina puede adaptar los roles PLC
En la adaptacién de los Roles de fabricante de

maquina (PLC): realizada por el constructor de la
maquina, pueden variar los contenidos siguientes:

® Nombre de los roles
= NuUmero de roles
5 Modo de funcionamiento de los roles

Derechos

La tabla siguiente contiene todos los derechos listados individualmente.

Derechos:

Nombre de derechos
HEROS

Descripcion

HEROS.Printer

Transferencia de datos a impresora de red

HEROS.PrinterAdmin

Alineacién de impresora de red

NC.OPModeManual

Manejo de la maquina en los modos de funcionamiento Funcionamiento Manual
y Volante electrénico

NC.OPModeMDi

Trabajos en el modo de funcionamiento Posicionam. con introd. manual

NC.OpModeProgramRun

Ejecutar programas NC en los modos de funcionamiento Ejecucion continua o
Ejecucion frase a frase

NC.SetupProgramRun

Palpacion en Funcionamiento Manual y Volante electronico

NC.ScheduleProgramRun

Programacioén de arranque de programa de control numeérico controlado por
tiempo

NC.EditNCProgram

Editar programas NC

NC.EditToolTable

Editar tabla de herramientas

NC.EditPocketTable

Editar la tabla de posicién

NC.EditPresetTable

Editar la tabla de puntos de referencia

NC.EditPalletTable

Editar tabla de palets

NC.SetupDrive

Ajuste de los accionamientos por el titular de la instalacion

NC.ApproveFsAxis

Confirmar posicién de verificaciéon de ejes seguros

NC.EditNCProgramAdv

Funciones NC adicionales p. ej. FN 17
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Nombre de derechos
HEROS

Descripcion

NC.EditTableAdv

Tablas adicionales Funciones de programacion p. ej. modificar el encabezamiento
de la tabla

HEROS.SetTimezone Ajuste de fecha y hora, zona y sincronizaciéon horaria a través de NTP y menu
HEROS.
HEROS.SetShares Configuracién de unidades de red, que estén vinculadas con el control

HEROS.MountShares

Vincular y desvincular unidades de red con el control

HEROS.SetNetwork

Configuracion de la red y ajustes relevantes para la seguridad de los datos

HEROS.BackupUsers

Seguridad de datos en el control numérico de todos los usuarios configurados en
el control

HEROS.BackupMachine

Seguridad de datos y restablecimiento de toda la configuracién de maquina

HEROS.UserAdmin

Configuracién de la gestién de usuarios en el control numérico
Esto contiene la creacion, borrado y configuracion de usuarios locales

HEROS.ControlFunctions Funcion de control del sistema operativo

® Funciones auxiliares como p. ej el arranque y la parada del Software NC.

B Telemantenimiento

B Funciones de diagndéstico secundarias p. ej. datos de registro
HEROS.SWUpdate Instalacién de actualizaciones del Software para el control numérico
HEROS.VMSharedFolders Acceso a la carpeta general de una maquina virtual

Relevante solo para operacion de una estacion de programacion dentro de una
maquina virtual

NC.RemoteProgramRun

Arranque de programa NC desde una aplicacion externa, p. ej. mediante la inter-
faz DNC

NC.ConfigUserAdv

Acceso de configuracién a los contenidos que se han desblogueado mediante el
cédigo 123

NC.Data.AccessServiceRead

Acceso de lectura a la particion PLC en trabajos de mantenimiento

Autentificacion del usuario de aplicaciones externas

Introduccion

Con la Gestién de usuarios activa, también las aplicaciones
externas deben autentificar un usuario, para que se puedan asignar

los derechos correctos.

En interconexiones LSV-2, la interconexién se conduce por un
tunel SSH. Mediante este mecanismo, al titular de la instalacién
remoto se le asigna un usuario configurado en el control numérico

y obtiene sus derechos.

o Mediante la codificacion empleada en el tunel SSH se
protege la comunicacién contra intrusos.
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Principio de la transmision mediante un tanel SSH.
Condiciones:
= Red TCP/IP
B Ordenador externo como SSH-Client
®  Control numérico como SSH-Server
= Par de claves compuesto por:
® clave privada
® clave publica
Una conexion SSH tiene lugar siempre entre un SSH-Client y un
SSH-Server.

Para proteger la conexién se emplea un par de claves. Este par de
claves se genera en el Client El par de claves se compone de una
clave privada y una clave publica. La clave privada se queda en el
Client Al configurar, la clave publica se transporta al Server y alli se
asigna a un usuario determinado.

El Client intenta conectarse con el Server bajo el nombre de
usuario especificado. El Server puede comprobar con la clave
publica si el solicitante de la conexidon posee la clave privada
asociada. En caso afirmativo, acepta la conexiéon SSH y la asigna al
usuario para el que se realiza el registro. Entonces, mediante dicha
conexion SSH, la comunicacion se «tunelea».

public
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Utilizacion de aplicaciones externas

Las PC-Tools ofertadas por HEIDENHAIN, tales como p. ej.
TNCremo a partir de la version v3.3, ofertan todas las funciones
para configurar, realizar y gestionar interconexiones seguras
mediante un tunel SSH.

Al configurar la interconexién se genera el par de claves necesario
y la clave publica se transfiere al control numérico.

o Las configuraciones de la conexién mediante TNCremo,

tan pronto se hayan configurado una vez, son utilizadas

conjuntamente por todas las PC-Tools para establecer la
conexion.

Lo mismo aplica también para aplicaciones que utilizan los
componentes DNC de HEIDENHAIN de las RemoTools SDK para la
comunicacion. No es necesaria una adaptacion de las aplicaciones
de cliente existentes.

0 Para ampliar la configuraciéon de conexién con la
CreateConnections Tool asociada, es necesaria una
Update a HEIDENHAIN DNC v1.7.1. No es necesaria una
adaptacién del cédigo de fuente de aplicacion.

Para configurar una conexién segura para el usuario registrado,
seguir las instrucciones siguientes:

Seleccionar la opcién de menu HEROS

Seleccionar la opcién de menu Configuraciones

Seleccionar la opcién de menu Current User

Seleccionar la softkey Certific. y claves

Seleccionar la funcion Permitir autenticaciéon con contrasefia
Pulsar la softkey Guardar y reiniciar servidor

vV v v v v VvV Y

Utilizar la aplicacion TNCremo par configurar interconexiones
seguras (TCP secure).

@ La informacién detallada, de como se debe
proceder aqui, se encuentra en el sistema auxiliar
integrado de TNCremo.

> TNCremo ha depositado la clave publica en el control numérico.

Para garantizar la seguridad 6ptima se vuelve a
deseleccionar la funcion Permitir autenticaciéon con
contrasefa tras finalizar el depdsito.

» Deseleccionar la funcion Permitir autenticaciéon con
contrasena

» Pulsar la softkey Guardar y reiniciar servidor
El control numérico ha aceptado las modificaciones.
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6 Ademads de la configuracion mediante PC-Tools con
autentificacion con contrasena existe asimismo la
posibilidad de importar la clave publica en el control
numérico a través de un lapiz USB o una unidad de red.
Pero esto no se describe aqui con detalle.

Para borrar una clave en el control numérico, y con ello la
posibilidad de volver a retirar la interconexién segura para un
usuario, seguir las instrucciones:

Seleccionar la opciéon de ment HEROS
Seleccionar la opcién de menu Configuraciones
Seleccionar la opcién de menu Current User
Seleccionar la softkey Certific. y claves
Seleccionar la clave a borrar

Pulsar la softkey Borrar clave SSH

El control numérico borra la clave seleccionada

vV v v v v VY

Bloquear conexiones no seguras en el Firewall

Para que la utilizacién de interconexiones seguras ofrezca una
ventaja real para la seguridad IT del control numérico, deben
bloquearse los protocolos DNC LSV2 y RPC en el firewall.
Para hacerlo posible, las partes siguientes deben cambiarse a
conexiones seguras:

m Constructor de la méquina con todas las aplicaciones externas,
p. ej. robots de montaje

o Si la aplicacion adicional estd conectada a través de
la red de maquina X116, puede prescindirse de una
conexion con clave.

= Usuario con aplicaciones externas propias

Si se dan las interconexiones seguras de todas las partes, los
Protocolos DNC LSV2 y RPC en el firewall pueden bloquearse.

Para bloguear los protocolos en el firewall, seguir las instrucciones:
Seleccionar la opcién de menu HEROS

Seleccionar la opcién de menu Configuraciones

Seleccionar la opcién de menu Firewall

Seleccionar método Prohibir todos en DNC y LSV2

Seleccionar la funcién Usar

El control numérico guarda las modificaciones.

Cerrar la ventana con OK

VvV vVvyvVvyYyyswyw

Dar de alta en la gestion de usuarios

El didlogo de dar de alta aparece en los casos siguientes:

B |nmediatamente después del arranque del control numérico
estando activa la gestiéon de usuarios.

B Tras ejecutar la funcion Dar de baja el usuario

Seleccionar usuario e introducir contrasefia

® Tras ejecutar la funcién Cambiar usuario

® Tras bloguear la pantalla mediante el protector de pantalla Operater

REGISTRARSE ‘ REGISTRARSE
REGISTRARSE
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En el didlogo de dar de alta existen las posibilidades siguientes:
®m  Usuarios que se habian dado de alta por lo menos una vez
®  Usuario Otros

Para dar de alta a un usuario, que vya se visualiza en el didlogo de
dar de alta, debe procederse de la siguiente forma:

» Seleccionar usuario en el didlogo de dar alta

> El control numérico amplia la seleccion.

» Introducir contrasena de usuario

> El control numérico da de alta al nuevo usuario.

Si la primera vez se quiere registrar con un usuario, esto debe
hacerse mediante el campo de introduccién Otros.

Para registrar un usuario la primera vez con Otros, debe procederse
de la forma siguiente:

» Seleccionar Otros en el didlogo de registro
El control numérico amplia la seleccion.
Introducir nombre de usuario

Introducir la contrasefa del usuario

El control numérico abre un campo con el mensaje Contrasefia
ha caducado. Cambiar ahora la contrasena

Introducir la contrasena actual
Introducir la contrasefa nueva

VvV v VvV V

Volver a introducir la contrasena nueva:
El control numérico le da de alta en el nuevo usuario.
El usuario se visualiza en el didlogo de dar de alta

vVVvVvvyyvyy

o Por motivos de seguridad, las contrasefas deben poseer
las caracteristicas siguientes:

® Por lo menos ocho caracteres
® | etras, nUmeros y caracteres especiales

®  Evitar secuencias de caracteres y palabras
coherentes p. €j., Anna o 123:
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Tener en cuenta que un Administrador puede definir los requisitos
exigidos a una contrasefna. Forman parte de los requisitos exigidos
a una contrasefa:

B | ongitud minima

B Numero minimo de clases de caracteres diferentes
Mayusculas

Minusculas

Cifras

Signos especiales

B | ongitud maxima de las secuencias de caracteres p. ej. 54321 =
5 caracteres secuencia

= Numero de caracteres Coincidencia en comprobacién de
diccionario

B Numero minimo de caracteres modificados respecto al
predecesor

Si la nueva contrasefna no satisface los requisitos, se producirad un
mensaje de error. Se debe Introducir otra contrasefa

o Los administradores pueden fijar la fecha de expiracion
de las contrasefas. Si la contrasefia no se cambia en el
intervalo de tiempo valido, ya no seréa posible el registro
del usuario en cuestion. En este caso el administrados
debe resetear la contrasefna de usuario antes de poder
volverse a registrar.

» Cambiar la contrasefa a intervalos de tiempo
regulares

Informacion adicional: "Cambiar la contrasena del

usuario actual’, P4gina 452

» Percibir las notas de advertencia sobre el cambio de
contrasena
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Cambiar/dar de baja el usuario

Mediante la opciéon de ment HEROS Desconexién o el icono con el Switch off and restart - B8
mismo nombre en la parte inferior derecha en la barra de menu, se
abre la ventana de seleccion Desconectar/Reiniciar.

El control numérico ofrece las posibilidades siguientes: ORestart: Restart the system
= Desconexion:

® Todos los programas adicionales y funciones se paran y
ﬁnalizan ()Switch user: Switch to other user

" Elsistema se para
m E| control numérico se desconecta ' ' '
= Arrancar de nuevo:

® Todos los programas adicionales y funciones se paran vy
finalizan

® E| sistema se reinicia
= Desconectar sesion:
® Todos los programas adicionales se finalizan
® E| usuario se da de baja
B Se abre la méscara de dar de alta

@ Switch-off: Shut down and switch off the system

(Jlog out: Log the user out

0 Para proseguir debe darse de alta un nuevo
usuario con introduccién de contrasena.

El mecanizado NC sigue ejecutandose bajo un
usuario dado de alta antes.

= Cambio de usuario:
B Se abre la méscara de dar de alta
® E| usuario no se da de baja

0 LLa méscara de registro puede volver a cerrarse,
sin introducir una contrasena, mediante la funcion
Interrumpir .
Todos los programas adicionales asi como los

programas NC del usuario dado de alta siguen
ejecutandose.

Protector de pantalla con bloqueo

Existe la posibilidad de bloquear el control numérico mediante el
protector de pantalla. Los Programas NC iniciados anteriormente
siguen ejecutandose en dicho intervalo de tiempo.

o Para volver a desbloquear el protector de pantalla es
necesario introducir una contrasena.
Informacion adicional: "Dar de alta en la gestion de
usuarios", Pagina 444
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Screensaver Preferences (XScreensaver 5.20, 06-Oct-2012) = &
File Help

Display Modes [Advanced

Spotlight
Mode: | Only One Screen Saver &

Attraction
Bouboule
Bumps
ccurve
Epicycle
FlipText
Grav
Mountain
Rocks.
Rorschach
ShadeBobs
slidescreen
spotlight

Blank After (30 T minutes
CycleAfter 10 |3 minutes p— e

[Lock Screen After [0 |3/ minutes

Se accede a los ajustes del protector de pantalla en el menu
HEROS procediendo del modo siguiente:

» Seleccionar el simbolo HEROS

» Seleccionar la opcién de menu Configuraciones

» Seleccionar la opcién de menu Protector de pantalla
El protector de pantalla ofrece las posibilidades siguientes:

® Con el ajuste Ennegrecer después de se define después de
cuantos minutos se activa el protector de pantalla

= Con el ajuste Bloquear la pantalla después de se activa el
blogueo con proteccion de contrasena.

® Con el ajuste de tiempo tras Bloquear la pantalla después
de se describe cuanto tiempo después de la activacion del
protector de pantalla estara activo el bloqueo. Un 0 significa que
el bloqueo estara activo inmediatamente con la activacion del
protector de pantalla.

Si el blogueo se activd y se emplea uno de los dispositivos

de introduccién, p. e|. Mover el ratén, el protector de pantalla
desaparece y se visualiza una pantalla de blogueo

The screen was locked due to inactivity.

Con la ayuda de Desbloquear o Enter se vuelve a acceder a la
mascara de registro.

Funciones HEROS | Gestion de usuarios
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Directorio HOME

Para cada usuario, estando activa la gestién de usuarios, se ﬁgg%ﬂﬂg @H
encuentra disponible un directorio privado HOME:, en el que se [

pueden depositar programas y ficheros.

El directorio HOME: lo puede ver el respectivo usuario registrado.

5 file(s) 19.37 GB vacan

i B S | -

I

D»DJ

Directorio public

Directorio public

Al activar por primera vez la gestion de usuarios se vincula el By =8 oo 2 =

directorio public bajo la particion de TNC. 1 =

El directorio public es accesible para todos los usuarios. . S—TETTET,
1 [ - [ i e

Configurar derechos de acceso ampliados para ficheros

Para regular la utilizacién de ficheros individuales en el directorio
public, con la funcién ADVANCED ACCESS RIGHTS HEIDENHAIN
ofrece la posibilidad de restringir accesos especificos del fichero.

Para llamar la funcion ADVANCED ACCESS RIGHTS , debe proce-
derse del modo siguiente:

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Programar

» Pulsar la tecla PGM-MGT

» Conmutar la barra de softkeys horizontal a zona
dos
e » Pulsar la softkey MAS FUNCIONES

GO » Conmutar la barra de softkeys horizontal a zona

dos

> Pulsar la softkey ADVANCED ACCESS RIGHTS

> El control numérico abre la ventana Set
advanced access rights.
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Establecer derechos de acceso para ficheros

Si se transfieren ficheros al directorio public o se crean alli, el Erweiterte Zugriffsrechte einstellen
control numérico reconoce al usuario registrado como el propietario

. . A . Name : I5__Kontu_1:__<_:onto!.|_r_._H
del fichero. El propietario puede regular los accesos a los ficheros
propios- Besitzer: |useradmin
[X Lesen X schreiben [X Ausfiihren
o Unicamente en el directorio public se pueden
establecer derechos de acceso para ficheros. Griippe: luser
Con todos los ficheros que estan en la particién de TNC gL emer Llsehmedben [ Ausfiben
y no en el directorio public, se asigna automaticamente P
el usuario de funcién user como propietario. e B - —
Se tiene la posibilidad de establecer accesos para los usuarios
siguientes:

= Propietario:
Propietario del fichero
= Grupo:

Un grupo Linux seleccionado o usuario con derecho
HEIDENHAIN definido

= Andere:

Todos los usuarios que no pertenecen al grupo Linux
seleccionado anteriormente o poseen el derecho HEIDENHAIN
definido.

Se dispone de la posibilidad de configurar los siguientes tipos de
acceso:.

= Read
Ver el fichero

® Schreiben
Modificar el fichero

® Ausfiihren
Ejecutar el fichero

Las softkeys en la ventana Set advanced access rights ofrecen
la posibilidad de seleccionar y deseleccionar todos los tipos de
acceso para usuarios:

TOBBLE > Seleccionar y deseleccionar todos los accesos
ACCESS .
FoR USER para Besitzer:

» Seleccionar y deseleccionar todos los accesos
para Grupo:

» Seleccionar y deseleccionar todos los accesos
para Andere:
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Para seleccionar el tipo de acceso para un grupo, debe procederse
de la manera siguiente:

» Llamar la funcién ADVANCED ACCESS RIGHTS

> Seleccionar el grupo deseado en el menu desplegable

» Seleccionar o deseleccionar los tipos de accesos deseados
>

El control numérico marca en rojo las modificaciones en los
tipos de accesos.

Seleccionar Ok
> Las modificaciones en los tipos de accesos se incorporan.

v

Current User

Con Current User se pueden examinar en el menu HEROS los
derechos de grupo del usuario actualmente dado de alta.

Erweiterte Zugriffsrechte einstellen

Name: |57Kontur7contour. H
Besitzer: |useIadmin
[T Lesen [[Schreiben [ Ausfihren
Gruppe: |useI
[T Lesen [ Schreiben [ Ausftihren

Andere:

I_Leseni ["'Schreiben [T Ausfiihren

o En el Legacy-Mode, al arrancar el control numérico se
registra automaticamente el usuario de funcién user en
el sistema. Con la gestion de usuarios activa user no
tiene ninguna funcién.

Informacion adicional: "Usuarios de funcién de
HEIDENHAIN", Pagina 436

Llamar Current User:

» Seleccionar simbolo de menu HEROS

> Seleccionar el simbolo de menu Configuraciones
> Seleccionar el simbolo de menu Current User

En la gestion de usuarios es posible aumentar temporalmente los
derechos del usuario actual con los derechos de un usuario que se
haya seleccionado.

Para aumentar temporalmente los derechos de un usuario, seguir
las instrucciones siguientes:

» Llamar Current User:

Pulsar la softkey Ampliar derechos

Seleccionar usuario

Introducir el nombre de usuario del usuario seleccionado
Introducir la contrasefa del usuario seleccionado

El control numérico aumenta temporalmente los derechos
del usuario registrado, incorporando los derechos del usuario
introducido con Ampliar derechos.

vvvVvyyvVvyy

Active user o 6
Autoproductionsetter| s s s
Gase ights | added nghts | Change password

User data

User: Autoproductionsater
Group: usar
;301
0: 100
Home: MomeAutaproductionsetter
Descrition Autoproductionsetter

ncEora NCEGtPalecTable 309 Eating pate tables
HEgPocket CEdtPocketTotie 307 Edt toolpocket table
ncEdreset G EdPresecTable 308 Edhing the preset toble
NCEdTod NCEGTouTable 306 Edt the ool table

Using the machine n the *Pasitining with Manus! Data
Neophol NCOptadaMOl U Tl ]

NCOphanusi NCOpodabanust 300 Working I the "ManuaiManduhesr NC eperating mode

Addrghts | 0pan usar ade

on| (558 keys and cotficates| | Closa.

OPEN USER || GERTIFIGATE
AN

i

MAXIMTZE
WINDOW.

00
ADMIN- cLose
J RIGHTS || TstRatzon || KeYs I

Se dispone de la posibilidad de desbloquear derechos
temporales de usuarios de funcién de oem. Introducir
para ello el nUmero de clave correspondiente o la

contrasefa definida por el constructor de la maquina.
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Para anular el aumento temporal de los derechos, se dispone de las
posibilidades siguientes:

B Introducir el cédigo 0
® Dar de baja al usuario
® Pulsar la softkey Borrar derechos adicionales

Proceder del siguiente modo para seleccionar la softkey Borrar
derechos adicionales:

» Llamar Current User:
» Seleccionar la pestana Derechos anadidos
» Pulsar la softkey Borrar derechos adicionales

Cambiar la contraseina del usuario actual

En el menu Current User se dispone de la posibilidad de modificar
la contrasena del usuario actual.

Proceder del modo siguiente para modificar la contrasena del
usuario actual:

» Llamar Current User:

Seleccionar la pestana Modificar contrasefia
Introducir la contrasena antigua

Pulsar la softkey Comprobar contrasefa anitigua

El control numérico comprueba si la contrasefna antigua se ha
introducido correctamente.

> Si el control numérico ha reconocido la contrasefia como
correcta, se desbloguean los campos Nueva contrasefia y
Repetir contrasena.

Introducir la contrasefa nueva
Volver a introducir la contrasefia nueva:
Pulsar la softkey Establ. nueva contr.

v v vy

v v vy

El control numérico compara los requisitos del Administrador en
contrasenas con la contrasena seleccionada.

Informacion adicional: "Dar de alta en la gestiéon de usuarios’,
Pagina 444

> Aparece el mensaje Contrasefia cambiada correctamente.
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Dialogo para la peticion de derechos adicionales

Si para una opcién de menu determinada en el mend HEROS no
se poseen los derechos necesarios, el control numérico abre una
ventana para la peticion de derechos adicionales:

El control numérico ofrece en esta ventana la posibilidad de
aumentar temporalmente los derechos con los derechos de otro
usuario.

El control numérico propone en el campo Usuario con este
permiso: todos los usuarios existentes que posean el derecho
necesario para la funcion.

Program User management needs additional rights

You need addtional rightsto execute program User management
‘ou can attain these rights by entering the password of a ser that possesses them
Active user:  Autoproductionsetter
Configuration of user administration on the control

Required right: Useradmin as well as t

This ncludes creating deleting. and configuring localusers,

e
2nd connecting 10 a reMmots LDAP user database.

Users that have this right:

Enter the user and password:

useradmin user:  [useradmin

password; |
s

Cancel

o Con Registro en dominio Windows muestra el control
numeérico, en el menu de seleccién, Unicamente los
usuarios recientemente registrados.

Para obtener los derechos de usuarios no visualizados,
se pueden entrar sus datos de usuario. El control
numeérico reconoce a continuacién los usuarios
existentes en la base de datos de usuarios.

Aumentar derechos

Proceder del modo siguiente para aumentar temporalmente los
derechos del usuario con los derechos de otro usuario:

» Seleccionar un usuario que posea el derecho que se precisa
» Introducir nombre del usuario

» Introducir la contrasena del usuario

» Pulsar la softkey Ajustar permiso
>

El control numérico aumenta los derechos con los derechos del
usuario registrado

Informacion adicional: "Current User", Pagina 451
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10.9 Cambiar el idioma de dialogo HEROS

El idioma de dialogo HEROS se orienta internamente en el idioma
de didlogo NC. Por este motivo no es posible el ajuste permanente
de dos idiomas de didlogo diferentes en el menu HEROS vy el
control numérico.

Si el idioma de didlogo NC se modifica, sélo después de un reinicio

del control numérico se adaptara el idioma de didlogo HEROS al
idioma de diadlogo NC.

6 Con el pardmetro de maquina opcional
applyCfgLanguage (n.° 101305) se puede establecer el
comportamiento, si el idioma de didlogo NC y el idioma
de HEROS no concuerdan.

En el siguiente Link se encuentra una instrucciéon de las acciones
para cambiar el idioma de didlogo NC:

Informacion adicional: "Lista de los parametros de usuario”,
Pagina 474

Modificar el Layout de idioma del teclado

Existe la posibilidad de modificar el Layout de idioma del teclado
para aplicaciones HEROS.

Para modificar el Layout de idioma del teclado para aplicaciones
HERQOS, seguir las indicaciones siguientes:

» Seleccionar simbolo de menu HEROS

> Seleccionar"Ajustes”

Seleccionar Language/Keyboards

El control numérico abre la ventana helocale.
Seleccionar la pestana Teclados

Seleccionar el Layout de teclado deseado
Seleccionar Aplicar

Seleccionar OK

Seleccionar"Aceptar”

Las modificaciones se aceptan.

vV V. vV vV vV vV VY

454 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019






Manejar la pantalla tactil | Pantalla y manejo

11.1 Pantalla y manejo

Touchscreen

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar
esta funcion.

HEIDENHAIN

La touchscreen se diferencia épticamente mediante un marco
negro y la ausencia de teclas de seleccion de softkeys.

ElI TNC 620 integra el teclado en la pantalla de 19 pulgadas.

1 Linea superior

Cuando el control numérico esta conectado, la pantalla
muestra los modos de funcionamiento seleccionados en la
linea superior.

2 Barra de softkeys para el fabricante
3 Barra de softkeys

El control numérico muestra funciones adicionales en una
barra de softkeys. La barra de softkeys activa se representa
como una barra azul.

4 Teclado integrado
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Teclado

Teclado integrado

Desarrollo test

El teclado esta integrado en la pantalla. El contenido del teclado
cambia segun el modo de funcionamiento en el que se encuentre. T -
o GEGIN PaM & KAETGWUSTER CIRCLE PATTERM]

& Desazrollo test
:_pattorn W
a

GALL PGM . .\reset.H
BLK FORM 0.1 2 X+0 V40 Z-35
BLK FORM 0.2 X+100 Y4100 Zeo

1 Panel en el que se puede mostrar lo siguiente:
= Teclado alfa

TOOL GALL "MILL_D10_ROUGH" Z $1500
L 24100 RO FMAX M3

L X450 Ye30 RO FMAX

GYCL DEF 250 ISLAS RECTANGULARES

: Men de HeROS
= Potenciémetro para la velocidad de simulacion (solo en el
modo de funcionamiento Test del programa)
2 Modos de funcionamiento de la maquina =
3 Modos de Programacion S e, [ S—
El control numérico muestra en verde el modo de funciona- Be o @ EEEI

miento activo al que esta conectada la pantalla.

El control numérico muestra el modo de funcionamiento de
fondo mediante un tridangulo blanco pequeno.

4 = Gestion de ficheros
= Calculadora
= Funcién MOD
® Funcién HELP

ITRAS
5 G
- VISTA

= \isualizacién de los avisos de error Test de programa del teclado d<_e| moqlo de

5 Menu de acceso rapido funcionamiento
Aqui encontrara a simple vista las funciones mas importantes = °Fals= 6 E - Enn
segun el modo de funcionamiento. oo

6 Abrir didlogos de programacién (solo en los modo de funcio- 82 2 gl L= ‘
namiento Programar y Posicionam. con introd. manual) e e

7 Introduccién de cifras y seleccion del eje 2

8 Navegacion

9 Flecha e indicacion de salto GOTO

10 Barra de tareas Funcionamiento manual del teclado del modo

de funcionamiento

Informacion adicional: "Iconos de la barra de tareas",
Pagina 468

Ademas, el fabricante suministra un panel de mandos de la
maquina.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

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

Las siguientes teclas se pueden sustituir, por ejemplo por gestos,
para mayor comodidad:

Tecla Funcion Gesto

@ Conmutar modos de funciona-  Tocar el modo de funcionamiento en la linea superior
miento

IE’ Conmutar la barra de softkeys Deslizar horizontalmente sobre la barra de softkeys

E Teclas de seleccion de softkeys — Tocar sobre la funcién en la pantalla tactil
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11.2 Gestos

Resumen de los posibles gestos

La pantalla del control numérico es compatible con Multi-Touch.
Esto quiere decir que reconoce diferentes gestos, incluso con
varios dedos a la vez.

Simbolo Gesto Significado
Teclear Un breve toque de la pantalla
®
Hacer doble clic Dos breves toques de la pantalla
o
Mantener Un toque largo de la pantalla
o
Deslizar Un movimiento fluido sobre la pantalla
T
~@Q-
¥
Arrastrar Un movimiento sobre la pantalla que define
4 claramente el punto inicial
-« . —
+
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Simbolo Gesto Significado
Arrastrar con dos dedos Un movimiento paralelo de dos dedos sobre la pantalla
4 qgue define claramente el punto inicial
~-90-
+
Delimitar Movimiento de separacién de dos dedos
7
o
o
'S
Cerrar Movimiento de unién de dos dedos
o
¥
”
o

Navegar en tablas y en programas NC
Puede navegar en un programa NC o en una tabla de la forma

siguiente:
Simbolo Gesto Funcion
Teclear Marcar frase NC o fila de la tabla
Detener el desplazamiento
®
Hacer doble clic Activar la celda de la tabla
()
Deslizar Desplazarse por el programa NC o tabla
T
« . -
¥
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Manejar la simulacion

El control numérico ofrece manejo tactil en los siguientes graficos:

®  Gréafico de programacion en el modo de funcionamiento
Programar

. Representacion 3D en el modo de funcionamiento Test del
programa

. Representacion 3D en el modo de funcionamiento Ejecucion
frase a frase

. Representacion 3D en el modo de funcionamiento Ejecucion
continua

= Vista de la cinematica

Girar, desplazar o hacer zoom en el grafico
El control numérico dispone de los siguientes gestos:

Simbolo Gesto Funcién
Hacer doble clic Restablecer el grafico al tamano original
()
Arrastrar Girar el gréfico (solo gréaficos 3D)
T
<+ . ->
¥
Arrastrar con dos dedos Desplazar la gréafica
T
~-o0-
{
Delimitar Aumentar la grafica
7
o
o
¥
Cerrar Reducir la grafica
o
¥
2
®
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Medir grafica
Tras haber activado la medicién en el modo de funcionamiento Test
del programa, dispondra de las siguientes funciones adicionales:

Simbolo Gesto Funcion

Teclear Seleccionar punto de mediciéon

Manejar el menu HeROS
El Menu HEROS puede manejarse de la siguiente forma:

Simbolo Gesto Funcién
Teclear Seleccionar aplicacion
Mantener Abrir aplicacion
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Activacion del visor de CAD
El control numérico soporta el manejo tactil también al trabajar con
el CAD-Viewer. Segun el modo, dispondré de diferentes gestos.

Para poder utilizar todas las aplicaciones seleccione antes con el
icono la funcion deseada:

Icono Funcion

h Ajuste basico

+ Anadir
En el modo de seleccidon como tecla pulsa-
da Shift

— Eliminar

En el modo de seleccion como tecla pulsa-
da CTRL

Ajustar el modo Capa y fijar el punto de referencia
El control numérico dispone de los siguientes gestos:

Simbolo Gesto Funcion

Tocar un elemento Mostrar la informacion del elemento
Determinar el punto de referencia

Tocar dos veces el fondo Restablecer el grafico o el modelo 3D al tamano
original
Activar AfRadir y tocar dos Restablecer el grafico o el modelo 3D al tamano vy
veces el fondo angulo originales
() +

Arrastrar Girar grafico o modelo 3D (ajustar solo en modo Capa)

T

~®-
+
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Simbolo Gesto

Funcion

Arrastrar con dos dedos

T
-0 -
‘

Desplazar el grafico o el modelo 3D

Delimitar

Ampliar el grafico o el modelo 3D

Cerrar

Seleccionar contorno
El control numérico dispone de los siguientes gestos:

Reducir el grafico o el modelo 3D

Simbolo Gesto

Funcion

Tocar un elemento

Seleccionar Elemento

Tocar un elemento en la venta-
na de visualizacion de listas

Seleccionar o deseleccionar elementos

Activar Afadir y tocar un
elemento

Dividir, acortar y alargar elementos
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Simbolo Gesto

Funcion

Activar Eliminar y tocar un
elemento

Deseleccionar elemento

Tocar dos veces el fondo

Restablecer el grafico al tamano original

Deslizar sobre un elemento

Mostrar la vista previa de los elementos
seleccionables

t Mostrar la informacion del elemento
~@Q-
}
Arrastrar con dos dedos Desplazar la gréafica
T
+90-
}
Delimitar Aumentar la grafica
o
"4
Cerrar Reducir la gréfica
I'4
vl
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Seleccionar pos. mecanizado

El control numérico dispone de los siguientes gestos:

Manejar la pantalla tactil | Gestos

Simbolo Gesto

Funcion

Tocar un elemento

Seleccionar Elemento
Seleccionar punto de interseccion

Tocar dos veces el fondo

Restablecer el grafico al tamano original

Deslizar sobre un elemento

Mostrar la vista previa de los elementos
seleccionables

Mostrar la informacion del elemento

Activar Afadir y arrastrar

Delimitar el area de seleccion rapida

Activar Eliminar vy arrastrar

Delimitar area de seleccion de elementos

Arrastrar con dos dedos

Desplazar la grafica
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Simbolo Gesto Funcion

Delimitar Aumentar la grafica

Cerrar Reducir la grafica

Guardar los elementos y cambiar al programa NC

El control numérico guarda los elementos seleccionados al tocar
los iconos correspondientes.

Se dispone de las siguientes posibilidades para cambiar volviendo
al modo de funcionamiento Programar:

® Pulsar la tecla Programar

El control numérico cambia al modo de funcionamiento
Programar.

= Cerrar CAD-Viewer

El control numérico cambia automaticamente al modo de
funcionamiento Programar.

B En la barra de tareas, para abrir el CAD-Viewer en el tercer
escritorio

El tercer escritorio permanece activo en segundo plano.
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11.3 Funciones en la barra de tareas

Iconos de la barra de tareas
En la barra de tareas estan disponibles los siguientes iconos:

Icono Funcion
Abrir el ment HeROS

Mostrar y ocultar el teclado alfanumérico
automaticamente

Mostrar siempre el teclado alfabético

Tarea 1: seleccionar modo de funcionamiento
activo de la maquina

5 8B

Tarea 2: seleccionar modo de funcionamiento
activo de programacion

Tarea 3: seleccionar Visor CAD, Convertidor
DXF o aplicaciones del fabricante de la maquina
(disponibles como opciones)

Tarea 4: visualizacion y control remoto de las
unidades de célculo externas (opcion #133)
o aplicaciones del constructor de la maquina
(disponibles como opciones)

D EE

Funciones en el menia HeROS

En el icono Menu de la barra de tareas se abre el ment HeROS,
mediante el cual puede obtener informacion, realizar ajustes o
iniciar aplicaciones.

Informacion adicional: "Resumen de la barra de tareas’,

Pagina 384

En el menlt HeROS abierto estan disponibles los siguientes iconos:

Icono Funcién
e Regreso al menu principal
oos Mostrar aplicaciones activas
% Mostrar todas las aplicaciones

6 Cuando haya configurado la vista de aplicaciones activas
podra, como en un administrador de tareas, cerrar
aplicaciones concretas.
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Calibracion de la pantalla tactil
Con la funcién Touchscreen Calibration puede calibrar la pantalla.

Calibrar la pantalla tactil

Para ejecutar la funcién, siga las siguientes indicaciones:

> , abrir el menu HeROS mediante el icono Menu

» Seleccionar la opcion de menu Touchscreen Calibration
> El control numérico inicia el modo de calibracion.

» Tocar en los iconos parpadeantes sucesivos

Si quiere cancelar la calibracion antes de tiempo:

» Esperar hasta que la pantalla se vuelva a conmutar o pulsar la
tecla ESC de un teclado alfabético conectado mediante USB

Touchscreen Configuration

Con la funcién Touchscreen Configuration puede ajustar las
propiedades de la pantalla.

Ajustar la sensibilidad

Para ajustar la sensibilidad, siga las siguientes indicaciones:

» , abrir el ment HeROS mediante el icono Menu

> Seleccionar la opcién de ment Touchscreen Configuration
> El control numérico abre una ventana de superposicion.
» Seleccionar sensibilidad
» Confirmar con OK

Visualizacion de los puntos de contacto

Para mostrar u ocultar los puntos de contacto, siga las siguientes
indicaciones:

» Abrir el menu JH con DIADUR
> Seleccionar la opcion de menu Touchscreen Configuration
> El control numérico abre una ventana de superposicion.
» Seleccionar Show Touch Points
® Disable Touchfingers para ocultar puntos de contacto

® Enable Single Touchfinger para mostrar el punto de
contacto

® Enable Full Touchfingers para mostrar los puntos de
contacto de todos los dedos

Confirmar con OK

v
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Touchscreen Cleaning

Con la funcién Touchscreen Calibration puede bloquear la pantalla
para limpiarla.

Activar el modo de limpieza

Para activar el modo de limpieza, siga las siguientes indicaciones:
» abrir el ment HeROS mediante el icono Menu

» Seleccionar la opcion de menu Touchscreen Cleaning

> El control numérico bloguea la pantalla durante 90 segundos.
» Limpiar monitor

Si quiere cancelar el modo de limpieza antes de tiempo:

» Separar desplazamientos mostrados al mismo tiempo
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12.1 Parametro de usuario especifico de la
maquina
Aplicacion

La introduccién de los valores de los paréametros tiene lugar
mediante el editor de configuracion.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

m E| fabricante de la maquina puede proporcionar
pardmetros adicionales, especificos de la maquina
como parametros del usuario para que se puedan
configurar las funciones existentes disponibles.

® E| constructor de la maquina puede adaptar la
estructura y el contenido del pardmetro de usuario.
Si es necesario, la representacion en la maquina es
distinta.

En el editor de configuracién se agrupan los parametros

de maquina estructurados en forma de arbol en objetos de
pardmetros. Cada pardmetro-objeto esté identificado mediante un
nombre (p. ej., Ajustes para visualizaciones en pantalla), que
alude a la funcion de los pardmetros subyacentes.

Llamar el editor de configuracion
Debe procederse de la siguiente forma:

» Pulsar tecla MOD

» Dado el caso, navegar con las teclas cursoras
hasta Introduccion del codigo

» Introducir el cédigo 123
Confirmar con la tecla ENT

> El control numérico muestra la lista de los
parametros disponibles en la vista de arbol.

v
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Representacion de los parametros

Al inicio de cada fila del arbol paramétrico, el control numérico
muestra el un icono, que ofrece informacién adicional para esta fila.
Los iconos tienen el significado siguiente:

|
-+ . P < z

Existe la ramificacion, pero esté cerrada

|

Elﬁ Ramificacion abierta
|

[ objeto vacio, no puede abrirse

Parametro de maquina inicializado
= .
""" parédmetro de maquina no inicializado (opcional)

|

ﬂ se puede leer, pero no editar

ﬁ no se puede leer ni editar

En el simbolo de la carpeta es reconocible el tipo del objeto:
|

Key (nombre de grupo)

| |
Lista

Entidad (objeto de pardmetro)

o Los objetos y parametros que todavia no estan activos
se representan con un icono gris. Con la softkey
MAS FUNCIONES y INSERTAR éstas se pueden activar.

Modificar el parametro

Debe procederse de la siguiente forma:
» Buscar el parametro deseado

» Modificar el valor

i ‘ » Con la softkey FIN, abandonar el editor de
FIN configuracion

‘_ » Aceptar las modificaciones con la softkey

G ALMACENAR

o El control numérico realiza una lista de modificaciones
correlativa en la que se guardan hasta 20 modificaciones
de los datos de configuracion. Para anular
modificaciones, seleccionar la linea deseada y pulsar la
softkey MAS FUNCIONES y RECHAZAR MODIFIC..
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Modificar la representacion de los parametros

Se puede modificar la visualizacion de los pardmetros existentes,
cuando se encuentran en el editor de configuraciones para los
pardmetros de usuario. En la configuracion estandar, se muestran
los pardametros con textos cortos y explicativos.

Para mostrar los nombres de sistema reales de los parametros,
siga las siguientes indicaciones:

@ » Pulsar la tecla de subdivisién de la pantalla
vzsuaLzz. » Poner la softkey
eratemn VISUALIZ. PulsarVISUALIZ. NOMBRE SISTEMA.

Proceder de la misma forma para volver a la vista estandar.

Visualizar el texto auxiliar

Con la tecla HELP puede visualizarse un texto auxiliar para cada
objeto paramétrico o atributo.

Si el texto auxiliar no cabe en una pagina (en la parte superior
derecha aparece, p. ej., 1/2), entonces puede conmutarse con la
softkeyAYUDA PAGINA a la segunda pagina.

Ademas del texto de ayuda, el control numérico muestra
informacién adicional, como p. ej. la unidad dimensional, un valor
inicial, una seleccién. Si el pardmetro de maquina seleccionado
corresponde a un parametro en el control numérico predecesor,
también se visualiza el nimero MP correspondiente.

Lista de los parametros de usuario

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

m  E| fabricante de la méquina puede proporcionar
pardmetros adicionales, especificos de la maquina
como parametros del usuario para que se puedan
configurar las funciones existentes disponibles.

®  E| constructor de la maquina puede adaptar la
estructura y el contenido del pardmetro de usuario.
Si es necesario, la representacion en la maquina es
distinta.

474 HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019



Tablas y resimenes | Parametro de usuario especifico de la maquina

Configuracion de parametros

DisplaySettings
Orden secuencial de indicadores y reglas para ejes
[0l a [7]
Dependiente de los ejes disponibles
Nombre clave de un objeto en CfgAxis
Nombre clave del eje que debe visualizarse

Denominacién para el eje
Denominacion del eje que debe emplearse en lugar del nombre clave

Regla de indicacion para el eje
ShowAlways
IfKinem
IfKinemaxis
IfNotKinemAXxis
Never

Dependiente de los ejes disponibles

Orden secuencial de los ejes visualizados en la indicacion REF
[0] a [7]
Dependiente de los ejes disponibles

Tipo de visualizacién de posiciones en la ventana de posicionamiento
NOMINAL
REAL
REFREA
RFTEO
E.ARR
ISTRW
REFRW
M 118

Tipo de la visualizacion de posicién en la visualizacién de estado
NOMINAL
REAL
REFREA
RFTEO
E.ARR
ISTRW
REFRW
M 118

Definicién de las separaciones decimales para visualizadores de cotas
point
, comma
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Configuracion de parametros

Visualizacién del avance en modo de funcionamiento Funcionamiento Manual
at axis key: Avance solo mostrado cuando el eje de direccion esta pulsado
always minimum: Mostrar avance permanentemente

Visualizacién de la posicion del cabezal en la visualizacién de posicion
during closed loop: Mostrar posicion del cabezal, cuando el cabezal esté regulando la
posicion
during closed loop and M5: Mostrar posicion del cabezal, cuando el cabezal esté regulando
la posicion y en M5

Softkey PUNTO DE REFERENICA. Bloquear GESTION
True: Acceso a la tabla de puntos de referencia bloqueado
False: Acceso a la tabla de puntos de referencia mediante softkey es posible

Tamano de escritura en la visualizacion de programa
FONT_APPLICATION_SMALL
FONT_APPLICATION_MEDIUM

Orden secuencial de los iconos en la visualizacion
[0] a [19]
Dependiente de las opciones activadas

Ajustes para el comportamiento de la visualizacion
Dependiente del fabricante de la maquina

DisplaySettings
Paso de visualizacion para los ejes individuales
Lista de todos los ejes disponibles
Paso de visualizacion para la visualizacion de posicidon en mm o bien grados
01
0,05
0,01
0,005
0,001
0,0005
00001
0,00005
0.00001

Paso de visualizaciéon para la visualizacion de posicion en pulgadas
0,005
0,001
0,0005
00001
0,00005
0.00001
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Configuracion de parametros

DisplaySettings
Definicién de la unidad dimensional vélida para la visualizacién
métrica: Utilizar el sistema métrico
pulgadas: Utilizar el sistema en pulgadas

DisplaySettings
Formato de los programas NC y de la visualizaciéon de ciclos
Introduccién del programa en lenguaje conversacional HEIDENHAIN o en DIN/ISO

HEIDENHAIN: Introduccién del programa en el modo de funcionamiento posiciona-
miento manual en didlogo de lenguaje conversacional

ISO: Introduccion del programa en el modo de funcionamiento posicionamiento
manual en DIN/ISO
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Configuracion de parametros

DisplaySettings
Configuracion del idioma de los didlogos interactivos del NC y del PLC
Lenguaje conversacional NC:
INGLES
ALEMAN
CHECO
FRANCES
ITALIANO
ESPANOL
PORTUGUES
SUECO
DANES
FINES
HOLANDES
POLACO
HUNGARO
RUSO
CHINO
CHINO_TRAD
ESLOVENO
COREANO
NORUEGO
RUMANES
ESLOVACO
TURCO

Aceptar el idioma del NC

FALSE: Al arrancar el control numérico se acepta el idioma del sistema operativo
HEROS

TRUE: Al arrancar el control numérico se acepta el idioma de los parametros de
maquina

Lenguaje conversacional del PLC
Véase Lenguaje conversacional NC

Lenguaje de avisos de error del PLC
Véase Lenguaje conversacional NC

Lenguaje de ayuda
Véase Lenguaje conversacional NC

DisplaySettings
Comportamiento en marcha rapida del control
Acusar recibo del aviso "Interrupcion de corriente”
TRUE: El control de alta velocidad se contintia después de acusar recibo del aviso.
FALSE: no aparece el aviso 'interrupcion de tension'
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Configuracion de parametros

DisplaySettings
Modo de representacion

Analogico

Digital

Logo

Analégico y logo
Digital y logo
Analdgico sobre logo
Digital sobre logo

DisplaySettings
Barra vinculos ON/OFF
Ajuste de indicacién para barra de vinculos
OFF: Desconectar la linea de informacion en la linea de modos de funcionamiento
ON: Conectar la linea de informacion en la linea de modos de funcionamiento

DisplaySettings
Ajustes para la representacién 3D
Tipo de modelo de la representacion 3D

3D (renderizacion intensiva): Representacion del modelo para mecanizados comple-
jos con destalonados

2,5D: Representacion del modelo para mecanizados en tres ejes
No Model: La representacion del modelo esta desactivada

Calidad del modelo de la representacion 3D

very high: Resolucion elevada: Es posible la representacion de los puntos finales de
la frase

high: Alta resolucion
medium: Resolucion media
low: Resolucion baja

Resetear trayectorias herramienta en la nueva forma BLK

ON: Con BLK-Form nuevo en el Test de programa se reponen las trayectorias de
herramienta

OFF: Con BLK-Form nuevo en el Test de programa no se reponen las trayectorias de
herramienta

Escribir datos de Graphics-Journal tras el reinicio
OFF: No producir datos de Journal
ON: Tras el reinicio producir datos de Journal para fines de diagnoéstico

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019

479




Tablas y resimenes | Parametro de usuario especifico de la maquina

Configuracion de parametros

DisplaySettings
Ajustes para las indicaciones de posicion
Visualizacion de posiciones

en TOOL CALL DL

As Tool Length: La sobremedida programada DL se considera para la visualizacion de
la posicion referida a la pieza como modificacion de la longitud de la herramienta

As Tool Oversize: La sobremedida programada DL se considera para la visualizacion
de la posicion referida a la pieza como sobremedida de la pieza

DisplaySettings
Ajustes para el editor de tablas
Comportamiento al borrar herramientas de la tabla de puestos
DISABLED: El borrado de la herramienta no es posible
WITH_WARNING: El borrado de la herramienta es posible, El aviso debe confirmarse
WITHOUT_WARNING: Es posible el borrado sin confirmacion

Comportamiento al borrar registros Index de una herramienta
ALWAYS_ALLOWED: El borrado de registros Index siempre es posible

TOOL_RULES: El comportamiento depende del ajuste del parametro Comportamiento al
borrar herramientas de la tabla de puestos

Softkey RESET. Visualizar COLUMNA T?

TRUE: La Softkey se visualiza y todas las herramientas pueden ser borradas por el usuario
desde el almacenamiento de herramientas

FALSE: La Softkey no se visualiza

DisplaySettings
Ajuste del sistema de coordenadas para la visualizacion
Sistema de coordenadas para el desplazamiento del punto cero
WorkplaneSystem: El punto cero se visualiza en el sistema del plano inclinado, WPL-CS
WorkpieceSystem: El punto cero se visualiza en el sistema de pieza, W-CS
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Configuracion de parametros

Configuracién de prueba
Configuracion de la medicion de herramienta
TT140_1
Funcion M para orientacion del cabezal
-1: orientacion del cabezal directamente mediante el NC
0: funcién inactiva
1 a 999: Nimero de la funcion M para la orientacion del cabezal

Rutina de palpacion
MultiDirections: palpar desde varias direcciones
SingleDirection: Palpar desde una direccién

Direccién de palpacién para la medicion del radio de la herramienta

X_Positivo, Y_Positivo, X_Negativo, Y_Negativo, Z_Positivo, Z_Negativo
(dependiendo del eje de la herramienta)

Distancia entre arista inferior de la herramienta vy la arista superior del vastago
0.001 a 99.9999 [mm]: corrimiento vastago a herramienta

Marcha réapida en el ciclo de palpacion
10 a 300 000 [mm/min]: marcha rapida en el ciclo de palpacion

Avance de palpacion en la medicion de herramienta
1 a 3 000 [mm/min]: Avance de palpacion en la medicion de herramienta

Célculo del avance de palpacion
ConstantTolerance: calculo del avance de palpacion con tolerancia constante
VariableTolerance: calculo del avance de palpacion con tolerancia variable
ConstantFeed: avance de palpacion constante

Tipo de determinacion de la velocidad de giro
Automatic: determinar la velocidad de giro automaticamente
MinSpindleSpeed: Emplear la velocidad de giro minima del cabezal

Velocidad de corte maxima permitida en la cuchilla de la herramienta
1 a 129 [m/min]: Velocidad permitida en el contorno de la fresa

Velocidad de giro méaxima permitida en mediciéon de herramientas
0 a 1000 [1/min]: Maximo numero de vueltas permitido

Maximo error de medicién permitido en medicion de herramientas
0.001 a 0.999 [mm]: primer maximo error de medicion permitido

Maximo error de medicion permitido en medicion de herramientas
0.001 a 0.999 [mm]: segundo maximo error de medicion permitido

Parada NC durante verificar herramienta
True: Al rebasarse la tolerancia de rotura se detiene el programa NC
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Configuracion de parametros
False: El programa NC no se detiene

Parada NC durante medir herramienta
True: Al rebasarse la tolerancia de rotura se detiene el programa NC
False: El programa NC no se detiene

Modificar la tabla de herramientas al verificar y medir herramienta
AdaptOnMeasure: Tras medir la herramienta se modifica la tabla
AdaptOnMeasure: Tras verificar la herramienta se modifica la tabla
AdaptNever: Tras verificar y medir la herramienta no se modifica la tabla

Configuracion de un vastago redondo
TT140_1
Coordenadas del punto central del véstago

[0]: Coordenadas X del punto central del vastago referidas al punto cero de la
maquina

[1]: Coordenadas Y del punto central del vastago referidas al punto cero de la
maquina

[2]: Coordenadas Z del punto central del vastago referida

Espacio de seguridad encima del vastago para preposicionamiento
0,001 bis 99 999,9999 [mm]: Distancia de seguridad

Zona de seguridad alrededor del vastago para preposicionamiento

0.001 a 99 999.9999 [mm]: Espacio de seguridad en el plano perpendicular al
eje de la herramienta
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Configuracion de parametros

ChannelSettings
CH_NC
Cinemaética activa
A la cineméatica activa
Lista de las cinematicas de maquinas

Cinemaética a activar con el arranque del control
Lista de las cinematicas de maquinas

Fijar el comportamiento del programa NC
Reinicio del tiempo de mecanizado al arrancar el programa
True: El tiempo de mecanizado se reinicia
False: El tiempo de mecanizado no se reinicia

Sefal de PLC para nimero de ciclo de mecanizado pendiente
Dependiente del fabricante de la maquina

Tolerancias de Geometria
Desviacién admisible del radio de circulo

0.0001 a 0.016 [mm]: Desviacion permitida del radio de circulo en el punto final
del circulo en comparacion con el punto de comienzo del circulo

Desviaciéon admitida en roscas encadenadas

0.0001 a 999.9999 [mm]: Desviacion admisible de la trayectoria redondeada
dinamicamente para el contorno programado en roscas

Reserva en movimientos de retroceso

0,0001 hasta 10 [mm]: Distancia antes del contacto final de carrera o cuerpo de
colision en M140 MIB MAX

Configuracién de los ciclos de trabajo
Factor de solapamiento en el fresado de cajeras

0.001 a 1.414: Factor de solapamiento para Ciclo 4 FRESADO DE CAJERAS y
ciclo 5 CAJERA CIRCULAR

Desplazamiento tras el mecanizado de una cajera del contorno
PosBeforeMachining: Posicion como antes del mecanizado del ciclo
ToolAxClearanceHeight: Posicionar el eje de la herramienta a una altura segura

Mostrar mensaje de error Spindel ? si M3/M4 no estan activos
on: emitir aviso de error
off: No emitir ningun aviso de error

Mostrar aviso de error "profundidad con signo negativo"
on: emitir aviso de error
off: No emitir ningun aviso de error
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Configuracion de parametros
Comportamiento de recorrido en la pared de una ranura en la superficie cilindrica
LineNormal: recorrido mediante una recta
CircleTangential: Aproximacion

Funcién M para orientaciéon del cabezal
-1: orientacion del cabezal directamente mediante el NC
0: funcidn inactiva
1 a2 999: Numero de la funcion M para la orientaciéon del cabezal

Mensaje de error Modo de profundizacion ni posible no visualizar
on: No se muestra el mensaje de error
off: Se muestra el mensaje de error

Comportamiento de M7 y M8 con ciclo 202 y 204

TRUE: Al final del ciclo 202 y 204 se restablece el estado de M7 y M8 antes de
la llamada del ciclo

FALSE: Al final del ciclo 202 y 204 no se restablece automaticamente el estado
de M7 y M8

Advertencia Material restante existente no visualizar
on: No se muestra la advertencia
off: No se muestra la advertencia

Filtro geométrico para el filtraje de elementos lineales
Tipo de Stretch-Filters
- Off: Ningun filtro activo
- ShortCut: Dejar fuera puntos en un poligono
- Average: El filtro geométrico alisa las esquinas

Distancia méaxima del contorno filtrado al contorno sin filtrar

0 a 10 [mm]: Los puntos filtrados estan dentro de esta tolerancia a una
recta resultante

Longitud méxima de la recta resultante de la filtracion
0 a 1000 [mm]: Longitud sobre la que actua la filtracion geométrica

Pardametros de cabezal especiales
Potenciémetro para el avance en el tallado de rosca

SpindlePotentiometer: Durante el roscado, el potenciometro actua para
el Override de revoluciones. El potenciometro para el override del avance
esta inactivo
FeedPotentiometer: Durante el roscado, el potenciometro actua para el
Override de avance. El potenciémetro para el override del revoluciones
esta inactivo
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Configuracion de parametros
Tiempo de espera en el punto de inversion en el fondo de la rosca

-999999999 a 999999999: Tras la parada del cabezal, en el fondo de la
rosca se espera este tiempo, antes de que el cabezal vuelva a girar en el
sentido de giro opuesto

Tiempo de conmutacion anticipada del cabezal

-999999999 a 999999999: El cabezal se detiene este tiempo antes de
alcanzarse el fondo de la rosca

Limitacién de la velocidad de giro del cabezal en ciclo 17, 207 y 18

TRUE: Con profundidades de rosca pequeinas, la velocidad del cabezal
se limita de tal manera, que el cabezal funciona con velocidad constante
una tercera parte del tiempo

FALSE: sin limitacion de la velocidad del cabezal
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Ajustes para el editor NC
Generar los ficheros de backup
TRUE: Crear ficheros de Backup después de editar programas NC
FALSE: No crear ficheros de Backup después de editar programas NC

Comportamiento del cursor después de borrar filas
TRUE: el cursor se situa en la linea anterior tras el borrado (comportamiento iTNC)
FALSE: el cursor se sitia en la linea siguiente tras el borrado

Comportamiento del cursor en la primera o Ultima fila
TRUE: Permitir cursores alrededor en el inicio/final del PGM
FALSE: No permitir cursores alrededor en el inicio/final del PGM

Ajuste de filas en frases con varias filas
ALL: representar siempre las filas completamente
ACT: Sdlo mostrar las lineas de la sentencia completa activa
NO: mostrar las filas completamente sélo cuando se edite la frase

Activar imagenes auxiliares con entrada de ciclo
TRUE: Mostrar los dibujos de ayuda siempre durante la introduccion

FALSE: Mostrar los dibujos de ayuda solo si la softkey AYUDA DE CICLOS es ON. La softkey
AYUDA DE CICLOS OFF/ON se muestra en el modo Programacion después de pulsar la
tecla "Subdivision de pantalla”

Comportamiento de la barra de softkeys tras una introduccion del ciclo
TRUE: dejar la barra de softkeys activa después de una definicion de ciclo
FALSE: omitir la barra de softkeys después de una definicion de ciclo

Borrar la consulta de seguridad en el bloque
TRUE: mostrar la pregunta de seguridad al borrar una sentencia de NC
FALSE: no mostrar la pregunta de seguridad al borrar una sentencia de NC

N.¢ de linea hasta la cual se realiza una comprobacion del programa NC
100 a 50000: Longitud de programa en la cual debe ser controlada la geometria

Programaciéon DIN/ISO: nimeros de frase Amplitud de paso
0 hasta 250: Amplitud de paso con la que se generaran frases DIN/ISO en el programa

Definir los ejes programables.
TRUE: Utilizar la configuracion de eje predeterminada
FALSE: Utilizar la configuracion de eje por defecto XYZABCUVW

Comportamiento con frases de posicionamiento paralelo al eje
TRUE: Frases de posicionamiento paralelo al eje permitido
FALSE: Frases de posicionamiento paralelo al eje no bloqueado

Numero de linea hasta la que se buscaran elementos de sintaxis iguales
500 hasta 50000: Buscar elementos marcados con teclas cursoras arriba / abajo
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Configuracion de parametros
Comportamiento de la funcion PARAXMODE en ejes UVW
FALSE: Funcion PARAXMODE permitida
TRUE: Funcion PARAXMODE bloqueada

Ajustes para la gestién de ficheros
Indicacion de ficheros dependientes
MANUAL: Ficheros dependientes se visualizan
AUTOMATIC: Ficheros dependientes no se visualizan

Ajustes para ficheros de empleo de herramienta
Elaborar el fichero de uso del programa NC

NotAutoCreate: En la seleccion de programa no se genera ninguna lista de uso de herra-
mientas

OnProgSelectionlfNotExist: En la seleccion del programa se genera una lista, si todavia no
existe

OnProgSelectionlfNecessary: En la seleccidon de programa se genera una lista si todavia no
existe o es anticuada

OnProgSelectionAndModify: En la seleccion del programa se genera una lista, si todavia no
existe, es anticuada o el programa ha variado

Elaborar fichero de uso de palets

NotAutoCreate: En la seleccion de palets no se genera ninguna lista de uso de herramien-
tas

OnProgSelectionlfNotExist: En la seleccion de palets se genera una lista, si todavia no
existe

OnProgSelectionlfNecessary: En la seleccion de palets se genera una lista si todavia no
existe o es anticuada

OnProgSelectionAndModify: En la seleccion de palets se genera una lista, si todavia no
existe, es anticuada o el programa ha variado

Indicaciones para el usuario final
Estos parametros de maquina unicamente actian en un puesto de programacion Windows

Lista con unidades y/o directorios
Aqui se muestran los mecanismos y los indices del control en la administracion de datos

Ruta de emisién FN 16 para la ejecucion
Ruta para la emisiéon FN 16 si en el programa NC no hay definida ninguna ruta

Ruta de emisién FN 16 para modo de funcionamiento programacion y test de programa
Ruta para la emisiéon FN 16 si en el programa NC no hay definida ninguna ruta

Serial Interface RS232
Informacion adicional: "Establecer interfaces de datos", Padgina 405
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Configuracion de parametros

Monitoring
Ajustes de usuario para la monitorizacién de componentes
Ejecutar la reaccioén al error configurada
TRUE: La respuesta de error se realiza
FALSE: La respuesta de reaccion no se realiza

Visualizar advertencia para monitorizacion de componentes
TRUE: Los avisos de advertencia se visualizan
FALSE: Los avisos de advertencia no se visualizan
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12.2 Asignacion de las patillas y cable de
conexion para interfaces de datos

Interfaz V.24/RS-232-C de equipos HEIDENHAIN

o La interfaz cumple los requisitos de EN 50178
Desconexioén segura de la red.

Para bloque adaptador de 25 polos:

Control numérico VB 365725-xx Bloque adaptador VB 274545-xx
310085-01

Macho Asigna- Hembra Color Hembra Macho Hembra Macho Color Hembra
cion

1 libre 1 1 1 1 1 blanco/ 1

marrén

2 RXD 2 amarillo 3 3 3 3 amarillo 2

3 TXD 3 verde 2 2 2 2 verde 3

4 DTR 4 marrén 20 20 20 20 marrén 8

5 Senal GND 5 rojo 7 7 7 7 rojo 7

6 DSR 6 azul 6 6 6 6 6

7 RTS 7 gris 4 4 4 4 gris

8 CTR 8 rosa 5 5 5 5 rosa

9 libre 9 8 violeta 20

Carcasa Pantalla Carca- Pantalla Carca- Carcasa  Carca- Carcasa  Pantalla Carcasa
exterior sa exterior sa sa exterior
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Para bloque adaptador de 9 polos:

Control numeérico VB 355484-xx Bloque adaptador VB 366964-xx
363987-02

Macho Asignacion Hembra Color Macho Hembra Macho Hembra Color Hembra
1 libre 1 rojo 1 1 1 1 rojo 1

2 RXD 2 amarillo 2 2 2 2 amarillo 3

3 TXD 3 blanco 3 3 3 3 blanco 2

4 DTR 4 marrén 4 4 4 4 marrén 6

5 Senal GND b negro 5 5 5 5 negro 5

6 DSR 6 violeta 6 6 6 6 violeta 4

7 RTS 7 gris 7 7 7 7 gris 8

8 CTR 8 blanco/ 8 8 8 8 blanco/ 7

verde verde
9 libre 9 verde 9 9 9 9 verde 9
Carcasa Pantalla Carca- Pantalla Carca- Carcasa Carca-  Carca- Pantalla Carcasa
exterior sa exterior sa sa sa exterior
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Aparatos que no son de la marca HEIDENHAIN

La distribucién de conectores en un aparato que no es
HEIDENHAIN puede ser muy diferente a la distribucion en un
aparato HEIDENHAIN.

Depende del aparato y del tipo de transmisién. Para la distribucion
de pines del bloque adaptador véase el dibujo de abajo.

Bloque adaptador 363987-02 VB 366964-xx

Hembra Macho Hembra Color Hembra
1 1 1 rojo 1

2 2 2 amarillo 3

3 3 3 blanco 2

4 4 4 marrén 6

5 5 5 negro 5

6 6 6 violeta 4

7 7 7 gris 8

8 8 8 blanco/verde 7

9 9 9 verde 9
Carcasa Carcasa Carcasa Pantalla exterior Carcasa

Interface Ethernet de conexion RJ45
Longitud méxima del cable:

B sin apantallar: 100 m

= protegido: 400 m

Pin Senal Descripcion
1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 sin conexion

5 sin conexion

6 REC- Receive Data
7 sin conexion

8 sin conexion

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019 491



Tablas y resimenes | Caracteristicas técnicas

12.3 Caracteristicas técnicas

Explicacion de simbolos

Estéandar

Opcién de eje

Advanced Function Set 1
Advanced Function Set 2

X N = [ =

Opcidn de software, salvo Advanced Function Set 1 y Advanced Function Set 2

Caracteristicas técnicas

Componentes

Panel de control

Pantalla con softkeys
o pantalla con Touchscreen

Memoria del programa

2 GByte

Resolucion de entradas y paso
de visualizacion

hasta 0,1 um en ejes lineales

hasta 0,01 ym en ejes lineales

hasta 0,0001° en ejes angulares

hasta 0,000 01° en ejes angulares

Campo de introduccion

Méaximo 999 999 999 mm ¢ 999 999 999°

Interpolacion

Lineal en 4 ejes
Circular en 2 ejes

Helicoidal: superposiciéon de trayectoria circular y recta

Tiempo de procesamiento de
frases

Recta 3D sin correccion de radio

1,5ms

Regulacion de los ejes

Precisiéon de regulacion de posicién: periodo de senal del sistema de
medida de posicién/1024

Tiempo de ciclo regulador de posicion: 3 ms
Tiempo de ciclo regulador de velocidad: 200 ps

Recorrido

Maéx. 100 m (3 937 pulgadas)

Velocidad cabezal

Max. 100 000 U/min (valor nominal de velocidad analogo)

Compensacion de errores

Error de eje lineal y no lineal, holgura, picos de inversién en movimientos
circulares, y dilatacion térmica

Rozamiento estatico
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Caracteristicas técnicas

Transmision de datos ]

cada V.24 / RS-232-C max. 115 kBaud

m Interfaz de datos ampliada con protocolo LSV-2 para el manejo externo del
control numérico mediante la interfaz de datos con software TNCremo

m Interfaz Ethernet 1000 Base-T
m 5xUSB (1 x USB 2.0 en parte frontal; 4 x USB 3.0 en parte posterior)

Temperatura ambiente [

Funcionamiento: 5 °C hasta +45 °C

m  Almacenamiento: -35 °C hasta +65 °C

Formato de entrada y unidades de las funciones del control numérico

Posiciones, coordenadas, radios de circulo,
longitud de chaflan

-99 999,9999 a +99 999,9999
(5,4: posiciones delante de la coma, posiciones detras de la
coma) [mm]

Numeros de herramienta

0a 32,7679 (5.1)

Nombres de herramienta

32 caracteres, escritos en la frase TOOL CALL entre “".
Signos especiales admisibles: #$ % & ., - _

Valores Delta para correcciones de la herra-
mienta

-99,9999 a +99,9999 (2,4) [mm]

Velocidad de cabezales

0a 99 999,999 (5,3) (rpm)

Avances

0 a 99 999,999 (5,3) [mm/min] o [mm/diente] o [mm/1]

Tiempo de espera en el ciclo 9

0a 3 600,000 (4,3) [s]

Paso de rosca en diversos ciclos

-9,9999 a +9,9999 (2,4) [mm]

Angulo para la orientacion del cabezal

0a 360,0000 (3,4) [°]

Angulo para coordenadas polares, rotacion,
inclinacion del plano

-360,0000 a 360,0000 (3,4) [°]

Angulo para coordenadas polares para inter-
polacion de hélices (CP)

-5 400,0000 a 5 400,0000 (4,4) [°]

Numeros de punto cero en el ciclo 7 0a 2,999 (4,0)

Factor de escala en los ciclos 11 y 26 0,000001 a 99,999999 (2,6)

Funciones auxiliares M 0a 9999 (4,0)

Nuameros de parametros Q 0a 1999 (4,0)

Valores de parametros Q -99 999,9999 a +99 999,9999 (9.6)
Etiquetas (LBL) para saltos de programa 0 a 65535 (5.0)

Etiquetas (LBL) para saltos de programa Cualquier cadena de texto entre comillas (")
Cantidad de repeticiones parciales de progra- 1a 65534 (5,0)

ma REP

Numero de error en la funcion de parametroQ 0a 1 199 (4,0)

FN 14
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Funciones de usuario

Breve descripcion

[ Modelo basico: 3 ejes mas cabezal controlado
| Eje adicional para 4 ejes y cabezal controlado
| Eje adicional para 5 ejes y cabezal controlado

Introduccion de programa

En lenguaje conversacional HEIDENHAIN y DIN/ISO

Indicaciones de posicion

[ Posiciones nominales para rectas y circulos en coordenadas cartesianas
o polares

] Indicacién de cotas absolutas o incrementales

m Visualizacién y entrada en mm o pulgadas

Correcciones de la
herramienta

[ Radio de la herramienta en el plano de mecanizado y longitud de la
herramienta

X Contorno de radio corregido Precalcular el contorno hasta 99 frases
(M120)

Tablas de herramientas

Varias tablas de herramienta con tantas herramientas como se quiera

Velocidad de trayectoria
constante

[ Referida a la trayectoria del punto medio de la herramienta

] Referida al corte de la herramienta

Funcionamiento en paralelo

Elaborar Programa NC con ayuda grafica mientras se esta ejecutando otro
Programa NC

Datos de corte

Célculo automatico de la velocidad de giro del cabezal, velocidad de corte,
avance por diente y avance por vuelta

Mecanizado 3D
(Advanced Function Set 2)

2 Ejecucion del movimiento libre de sacudidas
2 Compensacion en 3D de herramienta mediante vectores normales a la
superficie

2 Modificacion de la posicién de cabezal basculante con el volante
electrénico durante la ejecucion del programa; la posicién del punto
de guia de herramienta (extremo de la herramienta o centro de la bola)
permanece invariable (TCPM = Tool Center Point Management)

Mantener la herramienta perpendicular al contorno

Compensacioén del radio de la herramienta normal a la direccion del
movimiento y de la herramienta

Mecanizado mesa circular
(Advanced Function Set 1)

1 Programacién de contornos sobre el desarrollo de un cilindro

1 Avance en mm/min

Elementos del contorno

[ Recta

n Bisel

[ Trayectoria circular

(] Punto medio del circulo

[ Radio del circulo

[ Trayectoria circular tangente

m Redondeo de esquinas
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Funciones de usuario

Entrada y salida al contorno [ Mediante recta tangente o perpendicular

] Mediante arco de circulo

Programacion X Programacién libre de contornos FK en lenguaje conversacional
librede contornos FK HEIDENHAIN con apoyo grafico para piezas NC no acotadas
Saltos de programa [ Subprogramas

[ Repeticiones parciales de un pgm
(] Programas NC externos

Ciclos de mecanizado ] Ciclos para taladrar, roscar con macho con/sin macho flotante
[ Desbastar cajera rectangular y circular

X Ciclos para el taladrado en profundidad, escariado, mandrinado y rebaja-
do

Ciclos para el fresado de roscas interiores y exteriores
Acabado de cajera rectangular y circular

Ciclos para el planeado de superficies planas y oblicuas
Ciclos para el fresado de ranuras rectas y circulares
Figuras de puntos sobre un circulo y lineas

Cajera de contorno paralela al contorno

Trazado de contorno

X X X X X X X X

Ademas los ciclos de constructor pueden integrarse - especialmente los
ciclos de mecanizado creados por el constructor de la maquina

Calculo de coordenadas [ Desplazar, Girar, Reflejar
[ Factor de escala (especifico del eje)

1 Basculamiento del plano de mecanizado (Advanced Function Set 1)

Parametros Q ] Funciones bésicas matematicas =, +, —, *, /, célculo de raiz cuadrada
Programar con variables - Uniones légicas (=, #, <, >)
[ Célculo entre paréntesis

[ sin @, cos @, tan a, arcus sin, arcus cos, arcus tan, an, en, In, log, valor
absoluto de un numero, constantetr, negacién, redondear lugares antes
o después de la coma

[ Funciones para el célculo de circulos

] Parametro de cadena de texto
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Funciones de usuario

Ayudas de programacion [ Calculadora
[ Lista completa de todos los avisos de error existentes
[ Funcién Help dependiente del contexto en avisos de error
[ TNCguide: el sistema de ayuda integrado.
[ Apoyo Grafico en la programacion de ciclos
[ Frases de comentario y frases de concatenacién en el programa NC

Teach In [ Las posiciones reales se aceptan directamente en el programa NC
Grafico de test X Simulacioén gréfica del desarrollo del mecanizado, incluso mientras se
Tipos de representacion esta ejecutando otro programa NC

X Vista en planta / representacién en 3 planos / representacién en 3D /
grafico de lineas 3D

X Ampliacion de una seccién

Grafico de programacion (] En el modo de funcionamiento programacion se trazan las frases NC
introducidas (Grafico de barras 2D) también si otro programa NC se esté
ejecutando

Grafico de mecanizado X Representacion gréafica del programa NC procesado en planta / Repre-

Tipos de representacion sentacion en 3 planos / Representacion 3D

Tiempo de mecanizado [ Célculo del tiempo de mecanizado en el modo Test de programa

[ Visualizar el tiempo de mecanizado actual en los Modos de funciona-
miento Ejecucion continua del programa y Ejecucién del programa
frase a frase

Gestion del punto de [ para memorizar tantos puntos de referencia como se quiera
referencia
Reentrada al contorno [ Avance del proceso hasta una Frase NC cualquiera del Programa NC y
reentrada a la posicion nominal calculada para continuar con el mecani-
zado
[ Interrumpir el programa NC, abandonar el contorno y volver a entrar
Tabla de puntos cero [ Varias tablas de puntos cero para guardar los puntos cero referidos a la
pieza

Ciclos de palpacion Calibracion del sistema de palpacion
Compensar la inclinacion de la pieza de forma manual y automatica
Fijar punto de referencia de forma automatica y manual

Medicién automatica de piezas

X X X X X

Medicion automatica de herramientas
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Accesorios
Accesorios
Volantes electrénicos [ HR 510: volante portatil
n HR 550FS: Volante inaldmbrico portéatil con Display
[ HR 520: volante portatil con display
[ HR 130: volante integrado
[ HR 150: hasta tres volantes integrados HR 150 a través del adaptador
de volantes HRA 110
Sondas de palpacion m TS 248: palpador digital de la pieza con conexiéon por cable

m TS 260: palpador digital de la pieza con conexién por cable

m TS 460: palpador digital de la pieza con transmisién por infrarrojos y por
radio

[ TS 642: palpador digital de la pieza con transmisién por infrarrojos

[ TS 740: palpador digital de la pieza, de alta precision, con transmision
por infrarrojos

[ TT 160: palpador digital de la herramienta

[ TT 460: palpador digital de la herramienta con transmisién por infrarro-
jos
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12.4 Diferencias entre el TNC 620 y el
iTNC 530

Comparacion: Datos técnicos

Funcién TNC 620 iTNC 530
Lazos de regulacion Méaximo 8 (de los max. 18
cuales 2 cabezales
max.)
Resolucion de introduccion y paso de visualizacion:
B Ejes lineales ® 0,01 um ® 0,1Tum
® Ejes giratorios = (0,00001° = (0,0001°

Visualizaciéon

15,1"-Pantalla con
Softkeys

o pantalla de 19" con
Touchscreen

Pantalla de 19" o
pantalla 15,1"'- con
Softkeys

Medio de almacenamiento para programas NC, PLC v ficheros

Tarjeta de memoria

Disco duro o disco

del sistema CompactFlash Solid State SSDR
Memoria de programas para programas NC 2 GByte >21 GByte

Tiempo de procesamiento de frases 1,5 ms 0,5 ms
Interpolacion:

= Recta ® 5egjes m 5ejes

® Circulo ® 3ejes E 3ejes

= Hélice = Si = Si

®m Spline = No = Sicon opcién #9
Hardware Compacto dentro Modular en el

Comparacion: Interfaz de datos

del panel de mandoo
modular dentro del
armario eléctrico

armario eléctrico

Funcion

TNC 620

iTNC 530

Interfaz serie RS-422

Informacion adicional: "Establecer interfaces de datos", Pagina 405
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Comparacion: Software PC

Funcién TNC 620 iTNC 530

ConfigDesign para la configuracion de los Disponible No disponible

pardmetros de maquina

TNCanalyzer para el anélisis y la evaluacién  Disponible No disponible

de los ficheros de servicio

Comparacion: Funciones de usuario

Funcion TNC 620 iTNC 530

Introduccion de programa

® smarT.NC - m X

= ASCII-Editor m X, edicién directa m X, edicién posible
después de
modificacién

Indicaciones de posicion

B Fijar la Ultima posicion de herramienta como polo ® X (mensaje de error, m X

(frase CC vacia) si la aceptacion de

polo no es clara)

B Frases Spline (SPL) " - ® X, con opcién #9
Tabla de herramientas
. Administracion flexible de tipos de herramienta = X " -
® |ndicacién filtrada de las herramientas que se pueden m X " -

seleccionar
B Funcion de ordenamiento = X " -

Nombres de columna

Parcialmente con _

Parcialmente con -

= \ista de formulario ® Conmutacion ® Conmutacion
mediante la tecla mediante softkey
subdivision de la
pantalla

B |ntercambio de la tabla de herramientas entre TNC 620 = X ® No es posible

y iTNC 530

Tabla de palpadores para la administracion de diferentes X -

palpadores 3D

Calculo de datos de corte: Célculo automatico del ® QOrdenador de datos Mediante tablas técnicas

ndmero de revoluciones del cabezal y avance

de corte simple sin
tabla depositada
Ordenador de
datos de corte con
tablas tecnoldgicas
depositadas

resaltadas
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Funcion

TNC 620

iTNC 530

Definir todo tipo de tablas

Tablas de definicion
libre (ficheros .TAB)

Leery escribir a
través de funciones
FN

Se puede definir a
través de Datos de
configuracioén

Los nombres de las
tablas y las columnas
deben comenzar con
una letra y no pueden
contener simbolos
matematicos

Leery escribir a

través de funciones
SQL

Tablas de definicion
libre (ficheros .TAB)
Leery escribir a

través de funciones
FN

Desplazamiento en la direccion del eje de la herra-
mienta

= Modo manual (ment 3D-RQOT) B X m X, funcién FCL2

m Superposicion de volante B X B X, opcion #44

Introduccion del avance:

B FT (Tiempo en segundos para recorrido) - m X

®  FMAXT (con Poti marcha rapida activo: tiempo en - = X
segundos para recorrido)

Programacion libre de contornos FK

B Programar piezas no correctamente acotadas para NC m X, opcion #19 B X

® Conversion de programa FK a lenguaje conversacional - m X

B Frases FK en combinacion con M89 - X

Saltos de programa:

B NuUmero max. de label = 65535 = 1000

®  Subprogramas m X m X
= Nivel de jerarquia para subprogramas = 20 LG

Programacion de parametros Q:

B FN 15: PRINT - B X

® FN 25: PRESET — B X

® FN 29: PLC LIST B X -

® FN 31: RANGE SELECT - B X

= FN 32: PLC PRESET " - = X

= FN 37: EXPORT m X -

®  Escribir con FN 16 en el LOG file = X " -

®  Mostrar contenido de parametro en la indicacion de B X -
estado adicional

B Funciones SQL para leer y escribir tablas =X " -
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Funcion TNC 620 iTNC 530
Soporte del grafico
® Gréafico 2D de programaciéon m X m X
® Funcion REDRAW (DIBUJAR DE NUEVO) - B X
B Mostrar lineas de rejilla como trasfondo m X -
® Gréafico de mecanizado (Vista en planta, presentacion m X, con opcion #20 m X
en 3 planos, presentacion en 3D)
® Presentacion con alta resolucién = X X
® Gréfico de test (Vista en planta, presentacion en 3 m X, con opcion #20 m X
planos, presentacion en 3D)
= Visualizar la herramienta m X, con opcion #20 X
® Ajustar la velocidad de simulacion m X, con opcion #20 m X
® Coordenadas con linea de corte 3 niveles - m X
®  Funciones Zoom ampliadas (uso del raton) m X, con opcion #20 m X
®  Mostrar marco para pieza en bruto m X, con opcién #20 B X
® Presentacion valor de profundidad en la vista en m X, con opcion #20 B X
planta con mouseover
E |nterrumpir el test de programa en un punto m X, con opcién #20 B X
concreto (PARAR EN)
B Tener en cuenta la macro de cambio de m X (discrepante del B X
herramienta procesado real)
Tabla de puntos de referencia
® La fila O de la tabla de puntos de referencia se puede X " -
editar manualmente
Gestion de palés
m Soporte de ficheros de palés m X, opcion #22 m X
B Mecanizado orientado a la herramienta m X, opcion #22 m X
m Gestionar puntos de referencia para palés en una tabla ® X, opcidon #22 X
Ayudas de programacion:
m Distincion de colores de los elementos de sintaxis X " -
® Calculadora = X (cientifica) m X (estandar)
m Convertir frases NC en comentarios X " -
® Frases de estructuraciéon en el programa NC m X m X
® Vista de estructuracion en el test de programa - B X
Monitorizacion dinamica de colisiones DCM:
B Monitorizacion de colisiones en modo Automatico - m X, opcion #40
B Monitorizacion de colisiones en el modo manual - B X, opcion #40
® Presentacion gréafica de los cuerpos de colision - m X, opcion #40
definidos
® Comprobacién de colisiones en el test de programa - m X, opcion #40
B Supervisién de los medios de sujecién " - m X, opcion #40
m  Gestion de portaherramientas m X m X, opcion #40
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Funcién TNC 620 iTNC 530

Soporte CAM:

m Aceptar los contornos de los datos Step y los datos B X, opcion #42 -
Iges

® Aceptar las posiciones de mecanizado de los datos m X, opcion #42 -
Step y de los datos Iges

® Filtro offline para ficheros CAM " - m X

® Filtro Stretch m X -

Funciones MOD:

= Pardmetros de usuario = Datos de ®  Estructura numérica

configuracién

®  Ficheros auxiliares de fabricante con funciones de " - m X
servicio postventa

m Comprobacién de soporte de datos " - m X

® Cargar los Service-Packs " - m X

m Determinar los ejes para la aceptacion de la posicion - B X
real

m Configurar el contador m X -

Funciones especiales:

® Crear programa hacia atras - m X
® Regulaciéon adaptativa del avance AFC - m X, opcion #45
®  Definir contador con FUNCTION COUNT m X o
® Definir tiempo de espera con FUNCTION FEED X -
= Definir tiempo de espera con FUNCTION DWELL m X -
B | ainterpretacion de las coordenadas programadas se m X -
calcula con FUNCTION PROG PATH
Funciones de construccion de moldes grandes:
m Ajustes globales de programa GS " - X, opcion #44
Visualizaciones del estado:
® |ndicacién dindmica del contenido de los pardmetros X -
Q, se pueden definir circulos de nimeros
® |ndicacién grafica del tiempo restante - B X
Ajustes de color individuales de la pantalla del usuario - X
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Comparacion: Ciclos de palpacion en los modos de
funcionamiento Funcionamiento manual y Volante
electronico

Ciclo TNC 620 iTNC 530
Tabla de palpadores para la administracion de palpadores 3D X -
Calibrar la longitud activa X, opcion #17 X
Calibrar el radio activo X, opcion #17 X
Calcular el giro basico mediante una linea X, opcién #17 X

Fijar el punto de referencia en un eje seleccionable X, opcién #17 X
Fijacién de la esquina como punto de referencia X, opcién #17 X

Fijar punto central circulo como punto de referencia X, opcion #17 X

Fijar eje central como punto de referencia X, opcién #17 X
Calcular el giro basico mediante dos taladros/islas circulares X, opcion #17 X

Fijar el punto de referencia mediante cuatro taladros/islas circulares X, opcioén #17 X

Fijar el punto central del circulo mediante tres taladros/islas circulares X, opcién #17 X
Determinar la posicién inclinada de un plano y compensarla X, opcién #17 -
Soporte de palpadores mecénicos mediante la aceptacién manual de la  Mediante Mediante
posicion actual Softkey o Hardkey

Hardkey
Escribir los valores de medicion en la tabla de puntos de referencia X, opcion #17 X
Escribir los valores de medicién en la tabla de puntos cero X, opcion #17 X
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Comparacion: Diferencias en la programacion

Funcidon

TNC 620

iTNC 530

Gestion de ficheros:

B |ntroduccion del nombre

m Soporte de combinaciones de
teclas

= Gestion de favoritos

® Configurar vista de columnas

® Abre la ventana de
superposicion Seleccionar
fichero

= No disponible

= No disponible
® No disponible

= Sincroniza el cursor

= Disponible

= Disponible
= Disponible

Seleccionar herramienta de la tabla

Seleccioén a través de menu Split-
Screen

Seleccidon en una ventana super-
puesta

Programacién de funciones especia-
les mediante la tecla SPEC FCT

Al accionar la tecla, la barra de
softkeys se abre en forma de
submenu. Abandonar el submenu:
volver a pulsar la tecla SPEC FCT,
el control numérico vuelve a
mostrar la Ultima barra activa

Al accionar la tecla, la barra de
softkeys se anade como Ultima
barra. Abandonar el menu: volver
a pulsar la tecla SPEC FCT, el
control numérico vuelve a mostrar
la Ultima barra activa

Programacién de movimientos de
aproximacion y de salida mediante
la tecla APPR DEP

Al accionar la tecla, la barra de
softkeys se abre en forma de
submenu. Abandonar el submenu:
volver a pulsar la tecla APPR DEP,
el control numeérico vuelve a
mostrar la Ultima barra activa

Al accionar la tecla, la barra de
softkeys se ahade como Ultima
barra. Abandonar el menu: volver
a pulsar la tecla APPR DEP, el
control numérico vuelve a mostrar
la Gltima barra activa

Accionar el Hardkey END con los
menus CYCLE DEF y TOUCH PROBE
activos

Termina el proceso de edicion y
activara la administracion de fiche-
ros

Termina el menu correspondiente

Llamada de la administracion de
ficheros con los menus CYCLE DEF
y TOUCH PROBE activos

Termina el proceso de edicion

y activara la administracion de
ficheros. La barra de softkeys se
mantiene seleccionada al cerrar la
administracion de ficheros

Mensaje de error Tecla sin
funcion

Llamada de la administracién de
ficheros con los menus activos
CYCL CALL, SPEC FCT, PGM CALL y
APPR/DEP

Termina el proceso de edicién

y activara la administracion de
ficheros. La barra de softkeys se
mantiene seleccionada al cerrar la
administracion de ficheros

Termina el proceso de ediciéon y
activard la administracion de fiche-
ros. La barra de softkeys bésica se
selecciona al cerrar la administra-
cion de ficheros
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Funcion

TNC 620

iTNC 530

Tabla de puntos cero:

Funcién de ordenacién segun
valores dentro de un eje

Reestablecer la tabla

Conmutacion de la vista Lista/
Formulario

Insertar un linea

Aceptar mediante tecla los
valores reales de posicion del eje
individual en la tabla de puntos
cero

Aceptar mediante tecla los
valores reales de posicion de
todos los ejes activos en la tabla
de puntos cero

Aceptar mediante tecla las
Ultimas posiciones medidas con
TS

Programacion libre de contornos
FK:

Programacion de ejes paralelos

Correccion automatica de
referencias relativas

m Disponible

= Disponible

Conmutacion con la tecla de
subdivision de la pantalla

® Siempre permitido,
renumeraciéon después de
consulta es posible. Se inserta
linea vacia, el relleno con 0 se
debe hacer manualmente

= No disponible

= No disponible

® No disponible

® Neutral con coordenadas X/Y,
conmutacién con FUNCTION
PARAXMODE

m  Referencias relativas en los
subprogramas de contorno
no se corrigen de manera
automatica

= No disponible

= No disponible

®  Conmutacién mediante softkey
Toggle

® Solo permitido al final de la
tabla. Se inserta un linea con 0
en todas las columnas

= Disponible

= Disponible

= Disponible

Segln maquina con ejes
paralelos existentes

= Correccion automéatica de todas
las referencias relativas

® Fijar el plano de mecanizado al ® BLK Form ® BLK Form
programar m Softkey plano XY ZX YZ
con plano de mecanizado
divergente
Programacion de parametros Q:
® Formula de pardmetro Q con Q12 = SGN Q50 Q12 = SGN Q50

SGN

B conQb0=0esQ12=0
m conQ50=0esQ12=1
m con Q50 <0es Q12-1

B conQ50>=0es 012 =1
® conQ50<0esQ12-1
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Funcion

TNC 620

iTNC 530

Gestion de mensajes de error:
= Ayuda en los avisos de error

= Cambio del modo de
funcionamiento estando activo el
menu de ayuda

m Seleccionar el modo de
funcionamiento de trasfondo
estando activo el menu de ayuda

® Mensajes de error idénticos

= Confirmar los mensajes de error

B Acceso a las funciones de
protocolo

B Memorizacion de ficheros de
servicio

®  Activacion con la tecla ERR

® Al cambiar el modo de
funcionamiento se cierra el
menu de ayuda

® Al conmutar con F12 se cierra
el menu de ayuda

® Se agrupan dentro de una lista

m Se debe confirmar cada uno de
los mensajes de error (incluso
con indicacion multiple), la
funcion BORRAR TODOS esta
disponible

® E|libro de registro vy las
funciones potentes de filtro
(error, pulsaciones de tecla)
estan disponibles

= Disponible. Con una caida del
sistema no se genera ningun
fichero de servicio

B Activacion con la tecla HELP

= Cambio modo de
funcionamiento no permitido
(tecla sin funcién)

5 Al conmutar con F12 se
mantiene abierto el menu de
ayuda

= Solo se indican una vez

® El mensaje de error solo se
debe confirmar una vez

® Ellibro de registro completo
es disponible, sin funciones de
filtro

® Disponible. Con una caida del
sistema autométicamente se
genera un fichero de servicio

Funcién de busqueda:

® |ista de las Ultimas palabras
buscadas

= Mostrar elementos de la frase
activa

= Mostrar lista de todos los frases
NC disponibles

= No disponible

= No disponible

No disponible

= Disponible

= Disponible

= Disponible

Iniciar funcién de busqueda en
estado marcado con las flechas
arriba/abajo

Funciona hasta como max. 50000
frases NC, ajustable por fecha de
configuracién

Sin limitaciones respecto a la longi-
tud de programa

Grafico de programacion:

B Presentaciéon en cuadricula a
escala

® Edicién de subprogramas de
contorno en ciclos SLII con
AUTO DRAW ON

= Desplazamiento de la ventana de
Zoom

® Disponible

B En casos de mensajes de error,
el cursor se encuentra en el
programa principal en la frase
Frase NC CYCL CALL

® La funcién de repeticidon no esta
disponible

= No disponible

B En casos de mensajes de error,
el cursor se encuentra sobre la
frase NC que provoca el error
en el subprograma de contorno

® | afuncion de repeticién esta
disponible
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Funcion TNC 620 iTNC 530
Programacion de ejes

secundarios:

® Sintaxis FUNCTION = Disponible = No disponible

PARAXCOMP: Definir el

comportamiento de la indicacion

y de los movimientos de
desplazamiento

B Sintaxis FUNCTION
PARAXMODE: Definir la
asignacion de los ejes paralelos
a desplazar

® Disponible

= No disponible

Programacion de ciclos de
fabricante

® Acceso a los datos de tabla

B Acceso a los parametros de
maquina

® Creacién de ciclos interactivos
con CYCLE QUERY, p. gj., Ciclos
de palpacién en funcionamiento
Manual

® Mediante 6rdenes SQL vy
funciones FN 17-/FN 18 o
TABREAD-TABWRITE

Mediante la funcion CFGREAD

® Disponible

Comparacion: Diferencias en el test de programa,

funciones

" Mediante funciones FN 17-/FN
18 o TABREAD-TABWRITE

B En funciones FN 18

= No disponible

Funcion

TNC 620

iTNC 530

Entrar con tecla GOTO

Funcién Unicamente posible si la
softkey START INDIVID. todavia no
se ha pulsado

Funcién posible incluso después
de START INDIVID.

Calculo del tiempo de mecanizado

Con cada repeticién de la simula-
cion mediante la softkey START se
acumula el tiempo de mecanizado

Con cada repeticion de la simula-
cion mediante la softkey START el
conteo del tiempo comienza en 0

Bloque a bloque
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En ciclos de modelo de puntos y
CYCL CALL PAT el control numéri-
co provoca la parada después de
cada punto.

Los ciclos de modelo de puntos
y CYCL CALL PAT los maneja

el control numérico como una
frase NC.
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Comparacion: Diferencias en el test de programa,

manejo

Funcidon

TNC 620

iTNC 530

Funcién de zoom:

Cada nivel de corte se puede
seleccionar mediante un softkey
individual

El nivel de corte de puede selec-
cionar mediante tres Toggle-
Softkeys

Funciones auxiliares M especificas
de la maquina

Provocan mensajes de error, si no
estan integrados en el PLC

Se ignoraran durante el test de
programa

Mostrar/editar la tabla de herra-
mientas

Funcién disponible mediante
softkey

Funcién no disponible

Representacion de la herramienta

® turquesa: Longitud de la
herramienta

B rojo: longitud de corte y
la herramienta esta en
intervenciéon

B azul: longitud de corte y

la herramienta no esté en
intervencién

" -
E rojo: herramienta en
intervencion

= verde: Herramienta no en
intervencion

Opciones de vista de la representa-  Disponible Funcion no disponible
cion 3D
Calidad del modelo ajustable Disponible Funcién no disponible
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Comparacion: Diferencias modo manual, funciones

Funcidon

TNC 620

iTNC 530

Funcién longitud de paso

Una longitud de paso se puede
definir individualmente para ejes
lineales y rotativos.

Una longitud de paso es valida
conjuntamente para ejes lineales y
rotativos.

Tabla de puntos de referencia

Transformacién basica (traslacion
y rotacion) del sistema de mesa
de maquina al sistema de pieza a
través de las columnas X, Yy Z, y
los dngulos espaciales SPA, SPB y
SPC.

Adicionalmente, a través de la
columnas X_OFFS hasta W_OF-
FS se pueden definir offsets de
eje para cada uno de los ejes. Su
funcion es configurable.

La fila 0 también se puede editar
manualmente.

Transformacion bésica (traslacion)
del sistema de mesa de maquina
al sistema de pieza a través de las
columnas X, Yy Z, y un giro basico
ROT en el plano de mecanizado
(rotacion).

Adicionalmente, a través de la
columnas A hasta W se pueden
definir puntos de referencia en ejes
rotativos y paralelos.

La fila O solo se puede descri-
bir mediante ciclos de palpacion
manuales.

Comportamiento en la fijacién del
punto de referencia

Fijar un punto de referencia en

un eje giratorio tiene efecto en lo
referente a un offset de eje. Este
offset también actla en los célcu-
los de cinematica vy al inclinar el
plano de mecanizado.

Con el pardmetro presetToAlignA-
xis (N°. 300203) el fabricante de
su maquina determina qué reper-
cusion tiene un offset de un eje de
rotaciéon en un punto de referencia.

B True (Default): Emplear offset
para la alineacién de la pieza

® False: Emplear offset para el
fresado frontal

Los offsets de eje en los ejes
rotativos definidos mediante
pardmetros de maquina no afectan
las posiciones del eje que se
definieron en una funcion inclinar
planos.

Con MP7500 Bit 3 se determina
si se considera la posiciéon del eje
giratorio respecto al punto cero
de la maquina o si se parte de una
posicion 0° del primer eje giratorio
(generalmente el eje C).

Fijar punto de referencia

Tras la referenciacién es posible
fijar un punto de referencia o
modificar un punto de referencia

en la tabla de puntos de referencia.

Antes de la referenciacion es

posible fijar un punto de referencia
o modificar un punto de referencia
en la tabla de puntos de referencia.

Manejo de la tabla de puntos de
referencia:

Definir avances
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Los avances se puede definir
separadamente para los ejes linea-
les y rotativos

Pulsando la softkeys F en el modo
de funcionamiento Funcionamien-
to Manual se puede definir un
avance diferente para ejes linea-
les y giratorios. Estos avances son
vélidos Unicamente para el modo
de funcionamiento Funcionamien-
to manual

Solo se puede definir un avance
para los ejes lineales y rotativos
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Comparacion: Diferencias modo manual, manejo

Funcidon

TNC 620

iTNC 530

Aceptar valores de posicién de
palpadores mecénicos

Aceptar posicion real mediante
softkey o hardkey

Comparacion: diferencias en la ejecucion, manejo

Aceptar posicién real mediante
hardkey

Funcion

TNC 620

iTNC 530

Cambio del modo de funcionamien-
to, después que el mecanizado se
hubiera interrumpido conmutando al
modo de funcionamiento Ejecucion
frase a frase y finalizado con STOP
INTERNO

Al volver al modo de funcionamien-
to Ejecucion continua: Mensaje
de error Frase actual no seleccio-
nada. La seleccién del punto de
interrupcion se debe realizar con
avance de frase

Cambio modo de funcionamiento
estad permitido, se guardan infor-
maciones modales, el mecaniza-
do puede continuar directamente
mediante el start del NC

Entrar en las secuencias FK con
GOTO si se ejecutd el programa
antes de un cambio del modo de
funcionamiento

Mensaje de error Programacion
FK: posicion de inicio no definida
Entrada con avance de frase permi-
tido

Entrada estd permitida

Avance de frase:

Conmutar la subdivisién de la panta-
lla al reentrar

Solo es posible si ya se ha alcanza-
do la posicion de reentrada

Es posible en todos los modos de
funcionamiento

Avisos de error

Los mensajes de error persisten
también después de subsanar el
error y se deben confirmar indivi-
dualmente

Después de subsanar el error,
algunos mensajes de error desapa-
recen automaticamente

Modelo de puntos en la frase indivi-
dual
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En ciclo de modelo de puntos y
CYCL CALL PAT el control numéri-
co provoca la parada después de
cada punto.

Los ciclos de modelo de puntos
y CYCL CALL PAT los maneja

el control numérico como una
frase NC.
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Comparacion: diferencias en la ejecucion,
movimientos de desplazamiento

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

mediante la simulacion grafica

frase

caso, lista siguiente incompleta)

Los programas NC creados en controles numéricos antiguos
pueden provocar desplazamientos del eje discrepantes o
mensajes de error en los controles numéricos actuales. Durante
el mecanizado existe riesgo de colision.

» Comprobar el programa NC o un segmento del programa

» Probar con cuidado el programa NC o el segmento del
programa en el modo de funcionamiento Ejecucién frase a

» Tener en cuenta las siguientes diferencias conocidas (dado el

Funcion

TNC 620

iTNC 530

Procedimiento de superposicién del
volante con M118

Tiene efecto en el sistema de
coordenadas de la maquina

Tiene efecto en el sistema de
coordenadas de la maquina

Borrar el giro basico con M143

M143 borra los registros de las
columnas SPA, SPB y SPC en la
tabla de puntos de referencia

M143no borra la entrada de la
columna ROT en la tabla de puntos
de referencia, Unicamente en el
programa NC, una nueva activacion
de la fila correspondiente vuelve a
activar el giro basico borrado

Puesta en escala de los movimien-
tos de aproximacién/salida
(APPR/DEP/RND)

Factor de medida especifico del
eje esta permitido, el radio no se
pone a escala

Mensaje de error

Aproximacion/salida con APPR/DEP

Mensaje de error si en APPR/DEP
LN oder APPR/DEP CT se programd
un RO

Suposicion de un radio de herra-
mienta 0 y direccién de correccion
RR

Aproximar/salir con APPR/DEP,
cuando se definieron elementos de
contorno con la longitud 0

Los elementos de contorno con
la longitud O se ignoran. Los
movimientos de aproximaciéon
y salida se calcularan para cada
primer y ultimo elemento de
contorno valido

Se emite un mensaje de error

si después de la frase APPR

se programd un elemento de
contorno con longitud O (referen-
te al primer punto de contorno
programado en la frase APPR).

Con un elemento de contorno con
longitud 0 delante de una frase
DEP, el iTNC 530 no emite un
error sino calculara el movimien-
to de aproximacion con el Ultimo
elemento de contorno valido
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Funcion

TNC 620

iTNC 530

Efectividad de los parametros Q

Q60 hasta Q99 (QS60 hasta QS99)
generalmente tienen un efecto
local.

Q60 hasta Q99 (QS60 hasta QS99)
tienen un efecto local o global en
funcién de MP7251 en programas
de ciclos convertidos (.cyc). Las
llamadas imbricadas pueden provo-
car problemas

Desactivacién automatica de la
correccion de radio de herramienta

Frase NC con RO
Frase DEP

Seleccionar programa
END PGM

® Frase NC con RO

® Frase DEP

Seleccionar programa
Programacién ciclo 10 GIRO
" PGM CALL

Frases NC con M91

Sin calculo de la

Calculo de la correccion de radio

correccion del radio de la herramienta de herramienta

Comportamiento con M120 LA1

Ninguna repercusién sobre el
mecanizado, ya que el control
numérico interpreta la introduccion
internamente como un LAO

Posible repercusion no deseada
sobre el mecanizado, ya que el
control numérico interpreta la intro-
duccién internamente como un
LA2

Avance de frases en tablas de
puntos

La herramienta se posiciona sobre
la préxima posicion que se debe
mecanizar

La herramienta se posiciona sobre
la Ultima posicion de mecanizacion
terminada

Frase CC vacia (aceptacién de polo
de la ultima posicién de herramien-
ta) en el programa NC

La ultima frase de posicionamien-
to en el plano de mecanizado debe
contener las dos coordenadas del
plano de mecanizado

No es imprescindible que la Ultima
frase de posicionamiento en el
plano de mecanizado contenga

las dos coordenadas del plano de
mecanizado. Puede ser problemati-
co en las frasesRND 6 CHF

Frase RND puesta a escala segun
eje

La frase RND se pone a escala,
resultado es una elipse

Se emite un mensaje de error

Reaccion si delante o después de
una frase RND 6 CHF se ha defini-
do un elemento de contorno con la
longitud 0

Se emite un mensaje de error

Se emite un mensaje de error
cuando un elemento de contorno
con la longitud O se encuentra
delante de la frase RND 6 CHF

Un elemento de contorno con la
longitud O se ignora cuando se
encuentra después de la frase RND
6 CHF

512

HEIDENHAIN | TNC 620 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 10/2019



Tablas y resimenes | Diferencias entre el TNC 620 y el iTNC 530

Funcion

TNC 620

iTNC 530

Programacién de circulo con
coordenadas polares

El angulo de giro incremental IPA y
la direccion de giro DR deben tener
el mismo signo. Sino se emite un
mensaje de error.

El signo de la direccion de giro se
utiliza para la definicion de DR y IPA
con signos diferentes

Correccion del radio de herramien-
ta en arco de circulo o hélice con
angulo de apertura =0

Se realiza la transicion entre

los elementos vecinos del

arco / hélice. Adicionalmente, el
movimiento del eje de herramien-
ta se realiza directamente antes

de esta transicion. Si el elemento
es el primer o el Ultimo elemento
que se debe corregir, el elemento
antes o después sera tratado como
el primer o ultimo elemento que se
debe corregir.

La equidistante del arco/hélice se
utiliza para el diseno del trayecto
de la herramienta

Ciclos SLII 20 hasta 24:

B NUmero de elementos de
contorno que se pueden definir

B Determinar el plano de
mecanizado

m Posicion al final de un ciclo SL
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B Méax. 16384 frases en hasta 12
contornos parciales

® El eje de herramienta en la
frase TOOL CALL determina el
plano de mecanizado

® Configurable a través del
parametro posAfterContPocket
(N2 201007), si la posicién final
se debe encontrar sobre la
Ultima posicion programada o si
en el eje de la herramienta se
debe realizar un desplazamiento
a una altura segura

® Sjen el eje de la herramienta se
realiza un desplazamiento a una
altura segura, entonces en el
primer movimiento de recorrido
deberan programarse las dos
coordenadas

= Max. 8192 elementos de
contorno en hasta 12 contornos
parciales, sin limitacion para el
contorno parcial

E |os ejes de la primera frase de
desplazamiento en el primer
contorno parcial determinan el
plano de mecanizado

®  Configurable mediante MP7420
si la posicion final se debe
encontrar sobre la Ultima
posicion programada o si en el
eje de la herramienta se debe
realizar un desplazamiento a
una altura segura

® Sien el eje de la herramienta
se realiza un desplazamiento
a una altura segura, entonces
en el primer movimiento de
recorrido debera programarse
una coordenada
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Funcion

TNC 620

iTNC 530

Ciclos SLII 20 hasta 24:

= Comportamiento con islas que
no se encuentran dentro de
cajeras

®m QOperaciones de masas en ciclos
SL con férmulas de contorno
complejas

= Correccion de radio activa con
CYCL CALL

B Frases de desplazamiento
paralelos al eje en el
subprograma contorno

® Funciones auxiliares M en el
subprograma contorno

Mecanizado de superficie
cilindrica generalidades:

® Descripcion del contorno

u Definicion de offset sobre la
superficie cilindrica

= Definicion de offset a través de
giro bésico

= Programacion de circulo con C/
cC

" Frases APPR/DEP en la definicion
de contorno

= No se pueden definir con
féormula de contorno compleja

® Se pueden realizar operaciones
de masas realisticas

® Se emite un mensaje de error

® Se emite un mensaje de error

® Se emite un mensaje de error

® Neutral con coordenadas X/Y

®m Neutral sobre el desplazamiento
del punto cero en X/Y

= Funcion disponible
= Funcioén disponible

= Funcion no disponible

® Se pueden definir de manera
limitada con formula de
contorno compleja

® | as operaciones de masas
realisticas solo se pueden
realizar de manera limitada

= Se eliminard la correccion del
radio de la herramienta, el
programa NC se ejecuta

® E| Programa NC se ejecuta

= |as funciones M seran
ignoradas

B Segun maquina con ejes
rotativos fisicamente existentes

B Decalaje del punto cero en
ejes rotativos en funcién de la
maquina

= Funciéon no disponible

= Funciéon no disponible

= Funcién disponible

Mecanizado de superficie
cilindrica con el ciclo 28:

Desbaste completo de la ranura

Mecanizado de superficie
cilindrica con el ciclo 29

Funcién disponible

Profundizar directamente en el
contorno del nervio

Funciéon no disponible

Movimiento de aproximacién circu-
lar al contorno del nervio

Ciclos de cajeras, islas y ranuras
25x:

= Movimientos de profundizacién

En situaciones limite (hechos
geomeétricos herramienta/contorno)
se emitan mensajes de error
cuando los movimientos de profun-
dizar causan comportamientos sin
sentido/criticos

En situaciones limite (relaciones
geomeétricas herramienta/contorno)
se puede realizar la profundizacion
de manera vertical
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Funcion

TNC 620

iTNC 530

Funcion PLANE

= TABLE ROT/COORD ROT

® Comportamiento de
posicionamiento

®  Maquina configurada al angulo
de eje

B Programacion de un angulo
espacial incremental segun
PLANE AXIAL

B Programacién de un angulo
del eje incremental tras PLANE
SPATIAL si la maquina estéa
configurada en el &ngulo espacial

® Programacion de funciones
PLANE con ciclo 8 ESPEJO
activoESPEJO

B Posicionamiento del eje en
magquinas con dos ejes giratorios
z.B.

L A+0 B+0 C+0
o}
L A+Q120 B+Q121 C+Q122

Funcionamiento:

® | os tipos de transformacion
actlian sobre todos los
denominados ejes rotativos
libres

® En TABLE ROT, el Control

numMérico no siempre posiciona

el eje rotativo libre, sino que
lo hace dependiendo de la
posicion actual, del angulo
espacial programado y de la
cinematica de la maquina

Default cuando no se ha realizado

ninguna seleccion:

m Se utiliza COORD ROT
= SYM

= SEQ

® Se pueden utilizar todas las
funciones PLANE

® Se emite un mensaje de error

® Se emite un mensaje de error

= Espejo no ejerce ninguna
influencia sobre la inclinacién

con la ayuda de PLANE AXIAL y

ciclo19

® Posible Unicamente tras
una funcién de inclinaciéon
(mensaje de error sin funcion
de inclinacién)

B | 0s pardmetros no definidos

reciben en estado UNDEFINED,

no reciben el valor 0

Funcionamiento

B |os tipos de transformaciéon
actlan exclusivamente en
combinacién con un eje rotativo
C

= En TABLE ROT, el Control
numérico posiciona siempre el
eje rotativo

Default cuando no se ha realizado

ninguna seleccion:

B Se utiliza COORD ROT

= SEQ

® Solo se realiza PLANE AXIAL

B El| angulo espacial incremental
se interpreta como valor
absoluto

® E| angulo de eje incremental se
interpreta como valor absoluto

= Funcién disponible con todas
las funciones PLANE

® Disponible siempre al utilizar
angulos espaciales (ajustes de
los pardmetros de maquina)

® El control numérico utiliza el
valor O para los pardmetros no
definidos
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Funcion

TNC 620

iTNC 530

Funciones especiales para la
programacion de ciclos

= FN 17

= FN 18

® | os valores se dan siempre en
unidades métricas

® | os valores se dan siempre en
unidades métricas

® | os valores se dan en las
unidades del programa NC
activo

= | os valores se dan en la unidad
del programa NC activo

Consideracion de la longitud de
herramienta en la indicacion de
posicion

En la visualizacién de posicion

se tienen en cuenta la longitud
de la herramienta L y DL de la
tabla de herramientas, de la frase
TOOL CALL segun el pardme-

tro de la maquina progTool-
CallDL(N® 124501)

Comparacion: Diferencias en el modo MDI

En la indicacién de posicién se
considera la longitud de herramien-
ta L y DL de la tabla de herramien-
tas

Funcidén

TNC 620

iTNC 530

Otras funciones

m Vista de estado para
parametros Q

® Funciones de blogue, p. €j.
COPIAR BLOQUE

m Ajustes ACC

B Funciones de programa
adicionales, p. ;.
FUNCTION DWELL

Saltar Frases NC
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Softkey separada para funciona-
miento MDI

La softkey del modo de funciona-
miento Ejecucién continua esté
activa
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Comparacion: diferencias en el puesto de

programacion

Funcidon

TNC 620

iTNC 530

Versién demo

No se pueden seleccionar
programas NC con mas de 100
frases NC, se emite un mensaje de
error.

Se pueden seleccionar los
programas NC, se muestran
méx. 100 frases NC, las demés
frases NC se omitan para la
presentacion

Version demo

Si por la estructuracion con PGM
CALL se obtienen més de 100
frases NC, el gréafico del test no
muestra ninguna imagen, no se
emite un mensaje de error

Programas NC estructurados se
pueden simular.

Versiéon demo

Hasta 10 elementos se pueden
transferir desde el visor CAD a un
Programa NC.

Hasta 31 lineas se pueden transfe-
rir desde el convertidor DXF a un
Programa NC.

Copiar los programas NC

Copiar con el Windows-Explorer
a y desde el directorio TNC:\ es
posible.

El proceso de copiar se debe
realizar a través de TNCremo o
la administracion de ficheros del
puesto de programacion.

Conmutar la barra de softkey
horizontal

Un clic sobre la barra conmuta a
una barra hacia la derecha o una
barra hacia la izquierda

Al hacer clic sobre una barra, se
activara.
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Sistemas de palpacion de HEIDENHAIN

ayudan a reducir tiempos auxiliares y mejorar la
exactitud de cotas de las piezas realizadas.

Sondas de palpacion de piezas
TS 220 transmisién de sefal con cable

TS 440 Transmision de infrarrojos
TS 642, TS 740 Transmision de infrarrojos

® Alinear piezas
B Ajuste de puntos de referencia
® Se miden las piezas mecanizadas

Sistemas de palpacion de herramienta
TT 160 transmisién de senal con cable

TT 460 Transmisiéon de infrarrojos

B Medicion de herramientas
® Supervisar el desgaste
= Detectar rotura de herramienta
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