Program run, full sequence
Frogram run full sequence

BLK FORM 0.1 F X.100 ¥-100 218
BLK FORM 8.3 Xei3d Yeid8 Zesd
istepea. 1
iFinishing
TOOL CALL % T S1880
GYCL DEF 7.0 DATUM SHIFT
CYCL DEF 7.1 Zeo
CYCL DEF 7.3 Yoo
CYCL DEF 7.3 Xeo
CYCL DEF 8 © MIRRORING
C¥CL oer 8
CYCL OEF 10,0 ROTATION
]

143
[




Teclado del TNC

Teclado del TNC

Elementos de mando en la pantalla

Tecla Funcion

—~. Seleccionar la subdivisién de la

(% pantalla

~ Conmutar la pantalla entre el modo

2 de funcionamiento Maquina y
Programacion
Softkeys: seleccionar la funcion en
pantalla

Conmutacién de la caratula de
softkeys

Teclado alfanumeérico

Tecla Funcion

@ @ Nombre de fichero, comentarios

@@ S Programacién DIN/ISO

Modos de funcionamiento Maquina

Funcion
Modo Manual

Volante electrénico

Posicionamiento manual

Modos de Programacion

Tecla Funcidén

Programacion
g

Test de programa

Gestion de programas/ficheros,
funciones del TNC

Tecla Funcién
PGM Seleccionar y borrar programas/
MGT ficheros, Transmision externa de
datos
PGM Definir llamada al programa,
CALL seleccionar tablas de punto cero vy

tablas de puntos

Seleccionar la funcion MOD

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

HELP

Visualizar todos los avisos de error
activados

Visualizacion de la calculadora
CALC

Teclas de navegacion

Ejecucion del programa frase a
frase

Ejecucion continua del programa

DORe®:

Tecla Funcidn

. . Desplazar el cursor
4 -

GOTO Seleccionar directamente frases,
| ciclos y funciones paramétricas

Potenciometro para el avance
y la velocidad del cabezal

Velocidad de rotacion
del cabezal

100 100
suiOMm wi%im
D’WWF'G Qs%

o

Avance
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Ciclos, subprogramas y
repeticiones parciales de un programa

Tecla Funcién
— Definir los ciclos de palpacion
PROBE

Funciones especiales

P A Definicién y llamada de ciclos
DEF CALL

Tecla Funcion

e Visualizar las funciones especiales
FCT

Seleccionar la pestafa siguiente

en formularios

- = Introduccién y llamada a
SET %y subprogramas y repeticiones

parciales de un programa

Introducir una parada en el
STOP
programa

Datos de la herramienta

Campo de didlogo o superficie de
conmutacién siguiente/anterior

Introduccion de los ejes de coordenadas y de cifras

edicion
Tecla Funcion

V Seleccionar los ejes de
. coordenadas o bien introducirlos

Tecla Funcion en el programa
ToOL Definir datos de herramienta en el Cifras
DEF programa C
Llamar datos de herramienta . Invertir el punto decimal/signo
(o7.1H

Programacion de los movimientos
de trayectoria

Tecla Funcion

APPR Aproximacion/salida del contorno
DEP

Introduccion de las coordenadas
polares / Valores incrementales

Plr

Programacién parametros Q/
Estado pardmetros Q

Posicién real, aceptar los valores
de la calculadora

Programacion libre de contornos
FK

| & a

Saltar las preguntas del didlogo y
borrar palabras

m=
30

Recta

Finalizar la introduccién y continuar

ENT .,
con el didlogo

Punto central del circulo/polo para
coordenadas polares

Cerrar frase, terminar introduccién

Trayectoria circular alrededor del
punto central del circulo

SIHENIESNEINCH

Cancelar introducciones numéricas
o borrar avisos de error del TNC

Trayectoria circular con radio

CR_,

(iy Trayecto_ria circular con unién
tangencial

CHE RND, Chaflan/Redondeo esquinas

o™ ol
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del programa
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Teclado del TNC
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Nociones basicas
Sobre este Manual

Sobre este Manual

A continuacién encontrara una lista con los simbolos utilizados en
este Manual.

Este simbolo le indicara que para la funcién
descrita existen indicaciones especiales que deben

observarse.

Este simbolo le indicara que utilizando la funcion
descrita existe uno o varios de los siguientes riesgos:

® Riesgos para la pieza
Riesgos para los medios de sujecién
Riesgos para las herramientas

Riesgos para la maquina
Riesgos para los operarios

Este simbolo advierte sobre una situacion

A posiblemente peligrosa, que puede originar lesiones
insignificantes o de poca importancia, si la misma no
se evita

ser adaptada por el fabricante de la maquina. Por
lo tanto, la funcion descrita puede tener efectos

? Este simbolo le indicara que la funcién descrita debe
diferentes en cada maquina.

H Este simbolo le indicarad que en otro manual de
usuario encontrard la descripcion mas detallada de la
funcién en cuestion.

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 electrénico:
tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Modelo de TNC, software y funciones

Modelo de TNC, software y funciones

Este Modo de Empleo describe las funciones disponibles en los
TNCs a partir de los siguientes nimeros de software NC.

Tipo de TNC Numero de software
NC

TNC 640 340590-02

TNC 640 E 340591-02

TNC 640 Puesto de Programacién 340594-02

La letra E corresponde a la version export del TNC. Para la version
export del TNC existe la siguiente restriccion:

B Movimientos lineales simultaneos hasta 4 ejes

El fabricante de la maquina adapta las prestaciones del TNC a

la méaquina mediante pardmetros de maquina. Por ello, en este
manual se describen también funciones que no estan disponibles
en todos los TNC.

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

B Medicion de herramientas conel TT

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

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

H Modo de Empleo Programacion de ciclos

Todas las funciones de ciclos (ciclos de palpacion

y ciclos de mecanizado) se describen en la
programacion de ciclos del Modo de Empleo. Si
precisan dicho Modo de Empleo, rogamos se pongan
en contacto con HEIDENHAIN. ID: 892905-xx
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Modelo de TNC, software y funciones

Opciones de software

El TNC 640 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:

Opciones de hardware
n 1. Eje adicional para 4 ejes y cabezal

[ 2. Eje adicional para 5 ejes y cabezal

Opcion de Software 1 (n° de opcion #08)
Mecanizado mesa giratoria [ Programacioén de contornos sobre el desarrollo de un cilindro

™ Avance en mm/min

Traslacion de coordenadas [ Inclinacién del plano de mecanizado

Interpolacion [ Circulo en 3 ejes con plano de mecanizado girado (circulo espacial)

Opcion de Software 2 (n° de opcion #09)
Mecanizado en 3D | Ejecucion del movimiento libre de sacudidas

= Compensacién en 3D de herramienta mediante vectores normales a la
superficie

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

[ Mantener la herramienta perpendicular al contorno

] Compensacién del radio de la herramienta normal a la direccion del
movimiento y de la herramienta

Interpolacion u Lineal en 5 ejes (requiere permiso de exportacion)

HEIDENHAIN DNC (opcion n° 18)

u Comunicacién con aplicaciones de PC externas mediante
componentes COM

Display step (opcion n° 23)

Resolucion de introduccion [ Ejes lineales hasta 0,01um
d_e dat_os t?’mcremento de [ Ejes angulares hasta 0,00001°
visualizacion

Opcion de software Monitorizacion dinamica de colisiones (DCM) (n° de opcion #40)

Monitorizacion de colisiones [ El fabricante de la maquina define los objetos a supervisar
en todos los modos de

funcionamiento de la . "
maquina [ Interrupcion del programa en modo Automéatico

u Aviso en tres etapas en el modo Manual

= Supervisién, asimismo, de los movimientos del 5° eje
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Modelo de TNC, software y funciones

Opcion de software Lenguajes conversacionales adicionales (n° opcion 41)

Lenguajes conversacionales = Esloveno

adicionales n Noruego
™ Eslovaco
] Leton

n Coreano
[ Estonio
n Turco

[ Rumano

] Lituano

Opcion de software convertidor DXF (n° de opcion #42)

Extraer programas de = Formato DXF asistido: AC1009 (AutoCAD R12)
contorno y posiciones de

. u Para contornos vy figuras de puntos
mecanizado de datos DXF

Extraer tramos de contorno L] Determinar un punto de referencia seleccionable
de programas de lenguaje | Seleccion grafica de segmentos de contorno desde programas de
conversacional. didlogo en texto conversacional

Opcion de software Regulacion adaptativa del avance AFC (n° de opcion #45)

Funcién de regulacién u Registro de la potencia real del cabezal mediante un recorrido de
adaptativa del avance para aprendizaje

la optimizacion de las
condiciones de corte en la
produccion en serie

[ Definicion de los limites, dentro de los cuales tiene lugar la regulaciéon
automatica del avance

[ Regulacién del avance totalmente automatica durante la ejecucion

Opcion de software KinematicsOpt (n° opcion #48)

Ciclos de palpacion para [ Asegurar/restaurar la cinematica activa
verificar y optimizar
automaticamente la o _ . _
cinematica de la maquina m Optimizar la cinematica activa

] Verificar la cinematica activa

Opcion de software Mill-Turning (n° opcion 50)

Funciones para los modos [ Conmutacion entre fresado y torneado
fresado / torneado: = Velocidad de corte constante

[ | Compensacién de radio de cuchilla

n Ciclos de torneado

Opcion de software Extended Tool Managment (opcion n° 93)

u Gestién de herramientas ampliada, basada en Python

Opcion de Software Remote Desktop Manager (n° de opcion #133)

Mando a distancia de [ Windows en una unidad de ordenador separada
unidades de ordenador
externas (p. ej. Windows-
PC) mediante la superficie
de usuario del TNC

u Integrado en la superficie del TNC
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Opcion de Software Cross Talk Compensation CTC (n° de opcion #141)

Compensacion de [ Detecciéon de desviaciéon de posicién condicionada dindmicamente
acoplamientos de ejes mediante aceleraciones del eje

u Compensacién del TCP

Opcion de Software Position Adaptive Control PAC (n° de opcion #142)

Adaptacion de parametros = Adaptacién de pardmetros de regulacion en funcion de la posicion de
de regulacion los ejes en el area de trabajo

[ Adaptacién de parametros de regulacion en funcién de la velocidad o
de la aceleracién de un eje
Opcion de Software Load Adaptive Control LAC (n° de opcion #143)
Adaptacion dinamica de [ Determinacion automatica de masas de piezas y fuerzas de fricciéon

parametros de regulacion [ | Durante el mecanizado, adaptar continuamente a la masa actual de la

herramienta los pardmetros del control previo adaptativo

Opcion de Software Active Chatter Control AAC (n° de opcion #145)

Funcién totalmente automaética para evitar sacudidas durante el mecanizado
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Modelo de TNC, software y funciones

Nivel de desarrollo (funciones de Upgrade)

Junto a las opciones de software se actualizan importantes
desarrollos del software del TNC mediante funciones Upgrade,
el denominado Feature Content Level (palabra ing. para Nivel de
desarrollo). No podréa disponer de las funciones que estan por
debajo del FCL, cuando actualice el software en su TNC.

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

Las funciones Upgrade estén identificadas en el manual con FCL n,
donde n representa 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 TNC pertenece a la clase A segun la norma EN 55022 y esta
indicado principalmente para zonas industriales.

Aviso legal

Este producto utiliza un software del tipo "open source". Encontrara
mas informacién sobre el control numérico en

» Modo de funcionamiento Memorizar/Editar

» Funcién MOD

» Softkey DATOS DE LICENCIA
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Nuevas funciones

Nuevas funciones 34059x-02

Ahora se pueden abrir ficheros DXF directamente en el TNC,
para extraer contornos y muestras de puntos ("Programacion:
Utilizacion de datos de los ficheros DXF o contornos en lenguaje
conversacional', Pagina 245).

Ahora se puede fijar la direccién activa de los ejes de la
herramienta como direccién de mecanizado virtual en modo de
funcionamiento Manual y durante la superposicion del volante
("Superposicionamiento del volante durante la ejecucién del
programa: M118 ", Pagina 364).

El fabricante de la maquina puede ahora supervisar las colisiones
en cualquier parte de la maquina ("Monitorizacién dinamica de
colisiones (opcion de software)’, Pagina 375).

La escritura y lectura de tablas se puede realizar ahora con tablas
definibles libremente ("Tabla de libre definicién", Pagina 406).

Se ha introducido la funcién automatica de regulacion adaptativa
del avance AFC (Adaptive Feed Control) ("Regulacién adaptativa del
avance AFC (Opcién de Software)", Pagina 381)

Nuevo ciclo de palpacién 484 para calibrar el palpador sin cable TT
449 (ver Modo de Empleo Ciclos)

Soporte para los volantes nuevos HR 520 y HR 550 FS
("Desplazamiento con volantes electrénicos', Pagina 494).

Nuevo ciclo de mecanizado 225 Grabar (véase en el manual de
instrucciones la programacién de ciclos)

Nueva opcién de software Supresion de vibraciones ACC activa
("Supresién de vibraciones activa ACC (Opcion de software)”,
Pagina 393).

Nuevo ciclo de palpacion manual "Eje central como punto de
referencia" ("Eje central como punto de referencia ', Padgina 538).
Nueva funcién para el redondeado de aristas (‘Redondear esquinas:
M197", Pagina 370).

El acceso externo al TNC se puede bloquear ahora mediante una
funcion MOD ("Acceso externo”, Pagina 536).
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Funciones modificadas 34059x-02

En la tabla de herramientas se ha aumentado el nimero maximo
de caracteres, para los campos NAME y DOC, de 16 a 32
("Introducir los datos de la herramienta en la tabla", Pagina 160).

La tabla de herramientas se ha ampliado anadiendo las columnasn
AFC y ACC("Introducir los datos de la herramienta en la tabla",
Pagina 160).

El mando vy el proceso de posicionamiento de los ciclos de
palpacién manuales se ha mejorado ("Utilizar palpador 3D *,
Pagina 518).

Ahora, con la funcion PREDEF también se pueden incorporar en los
ciclos valores predefinidos en un pardmetro del ciclo (véase Modo
de empleo Programacién de ciclos).

La indicacion del estado se ha ampliado anadiendo la pestana AFC
("Indicacién del estado adicional®, Pagina 76).

La funcion de torneado FUNCTION TURNDATA SPIN se ha
ampliado anhadiendo la posibilidad de introduccién de una
velocidad de rotacién maxima ("Programar la velocidad de giro",
Pagina 468).

En los ciclos optocinematicos se emplea ahora un nuevo algoritmo
de optimizacién (véase el Modo de Empleo Programacién de
ciclos).

En el ciclo 257 fresado de isla circular ahora se dispone de un
parametro para poder determinar la posicion de aproximacion en la
isla (véase el manual de usuario, programacién de ciclos)

En el ciclo 256 isla rectangular ahora se dispone de un pardmetro
para poder determinar la posicién de aproximacién en la isla (véase
el manual de usuario, programacién de ciclos)

Con el ciclo de palpacion manual "Giro bésico’, la compensacion
de la posicion ladeada de la herramienta también se puede realizar
ahora mediante un giro de la mesa ("Compensar la posicién
inclinada de la pieza mediante un giro de la mesa", Pagina 532)
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Primeros pasos con el TNC 640
1.1 Resumen

1.1 Resumen

La intencion de este capitulo es proporcionar a personas sin
experiencia con el TNC las informaciones necesarias para
familiarizarse rapidamente con las secuencias de mando mas
importantes. Informaciones detalladas a cada tema encontrara en
la descripcion correspondiente vinculada.

Este capitulo tratara los siguientes temas:
Encender de la maquina

Programar la primera pieza

Comprobar graficamente la primera pieza
Ajuste de herramientas

Alinear la pieza

Ejecutar la primera pieza

1.2 Encender la maquina

Confirmar interrupcion de corriente y buscar puntos de

referencia
[ e B
La conexién y la busqueda de los puntos de ‘&
? referencia son funciones que dependen de la el
3B maquina. Rogamos consulte el manual de la "
maquina. +60.027 o
-10.000 :
L . . - +0.000
» Conectar la tension de alimentacion del TNC y de la maquina: ——
el TNC iniciara el sistema operativo. Este proceso puede durar +199_ 475
algunos minutos. A continuacion, el TNC arriba en la pantalla
muestra el didlogo Interrupcién de corriente LT T I [
» Pulsar la tecla CE: el TNC traduce el programa PLC et JR.
el [EE] ]

el funcionamiento de la
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 de
arranque externa START. Si su méaquina dispone
de aparatos de medicion para longitudes y dngulos
absolutos, no se realiza la busqueda de los puntos
de referencia

@ » Conectar la tension del control: el TNC comprueba

Ahora, el TNC estéa preparado para funcionar y se encuentra en el
modo de Funcionamiento manual.

Informaciones detallada respecto a este tema
®m Buscar puntos de referencia: ver "Conexion", Pagina 490
® Modos de funcionamiento: ver "Programacién”, Pagina 73
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Programar la primera pieza

1.3 Programar la primera pieza

Seleccionar el modo de funcionamiento correcto

Sélo en el modo de funcionamiento Programar se pueden crear

programas:

» Pulsar la te_cla de modos de funcionamiento: El
TNC cambia al modo Programar

Informaciones detallada respecto a este tema

® Modos de funcionamiento: ver "Programacién”, Pagina 73

Los elementos de mando mas importantes del TNC

Funciones de dialogo Tecla
Confirmar la entrada y activar la siguiente

., ENT
pregunta del didlogo
Saltar la pregunta del didlogo TNO|

m=
<
53

Finalizar el didlogo antes de tiempo

Interrumpir el didlogo, cancelar entradas

Softkeys en pantalla con las que, segun el
modo de funcionamiento, se seleccionan las
funciones

/G

Informaciones detallada respecto a este tema

m Crear y modificar programas: ver "Editar programa’,
Pagina 100
® Resumen de las teclas: ver "Teclado del TNC", Pagina 2
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Primeros pasos con el TNC 640
1.3 Programar la primera pieza

Iniciar un programa nuevo/Gestion de ficheros

» Pulsar la tecla PGM MGT. el TNC muestra la BEC [ —— =
MGT gestion de ficheros. La gestion de ficheros del [—
TNC tiene una estructura parecida como la gestion [
de ficheros en un PC con el Windows Explorer.
Con la gestién de ficheros se administran los datos
en el disco duro del TNC.

» Con las teclas de flecha seleccionar la carpeta
donde quiere abrir el fichero nuevo

A3803_1.1 426 02052011 10:15:23
BHB_1_3.H 133 3107 2012 09:51:49
BUKH 10 02-05-2011 10:15:22
bsP_platte. it a46u 21-07-2012 08:27:12 ‘

cyclh 1om1 1809 2012 13:36:51
DXFH 292 27-07-2012 07:05:21

» Introducir cualquier nombre de fichero con la s LRt |
extension .H : el TNC, automaticamente abrird un . R |
programa y solicita la unidad métrica del nuevo e e

rograma. T T[T | T ] ———
prod e [ ] = e I I

» Seleccionar la unidad métrica: Pulsar la softkey
MM o PULG. EI TNC inicia automéaticamente la
definicion de la pieza en bruto.(ver "Definir una
pieza en bruto’, Pagina 51)

El TNC genera automaticamente la primera y Ultima frase del
programa. Posteriormente, estas frases ya no se pueden modificar.

Informaciones detallada respecto a este tema

m Gestion de ficheros: ver "Trabajar con la gestion de ficheros”,
Pagina 108

m Crear programa nuevo: ver "Abrir programas e introducir datos”,
Pagina 95
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Programar la primera pieza 1.3

Definir una pieza en bruto

Después de abrir un programa nuevo, el TNC iniciara [BiEseevcion continva @reogramer
inmediatamente el didlogo para introducir la definicion de la

pieza en bruto. Como pieza en bruto siempre se define un cubo
indicando el punto MIN y MAX siempre referido al punto de
referencia elegido.

Después de abrir un programa nuevo, el TNC iniciara
inmediatamente la definicion de la pieza en bruto y solicita los
datos de la pieza en bruto necesarios:

» Plano mecanizado en grafica: XY?: introducir el eje de cabezal ;
activo. Z es el ajuste por defecto, aceptar con la tecla ENT i

022440 ANGULO GIHO
0367-+0 POSICION ISLA

» Definicién de pieza en bruto: minimo X: introducir la il i =R

coordenada X mas pequena de la pieza en bruto respecto al —]
punto de referencia, p. ej. 0, confirmar con la tecla ENT
> Definicion de pieza en bruto: minimo Y: introducir la ZA
coordenada Y mas pequena de la pieza en bruto respecto al
punto de referencia, p. ej. 0, confirmar con la tecla ENT Y
> Definicién de pieza en bruto: minimo Z: introducir la
coordenada Z mas pequena de la pieza en bruto respecto al
punto de referencia, p. €j. -40, confirmar con la tecla ENT X
> Definicién de pieza en bruto: maximo X: introducir la
coordenada X mas grande de la pieza en bruto respecto al punto 100
de referencia, p. ej. 100, confirmar con la tecla ENT
» Definicién de pieza en bruto: maximo Y: introducir la -40
coordenada Y mas grande de la pieza en bruto respecto al punto
de referencia, p. ej. 100, confirmar con la tecla ENT
> Definicion de pieza en bruto: maximo Z: introducir la
coordenada Z mas grande de la pieza en bruto respecto al
punto de referencia, p. ej. 0, confirmar con la tecla ENT: el TNC
terminara el dialogo
Ejemplo de frases NC

0 INICIO PGM NUEVO MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 FINAL PGM NUEVO MM

MAX

100

MIN
0

Informaciones detallada respecto a este tema
m Definir la pieza en bruto: Pagina 96
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Primeros pasos con el TNC 640
1.3 Programar la primera pieza

Estructura de programas

Siempre cuando sea posible, los programas de mecanizado
deberian ser parecidos. Con ello se mejora la claridad, acelera la
programacion y reduce las fuentes de posibles errores.

Estructura de programa recomendada para mecanizados de
contornos convencionales y sencillos

1 Acceder a la herramienta, definir eje de herramienta

2 Retirar la herramienta

3 Posicionamiento previo en las inmediaciones del punto de inicio
del contorno

4 Realizar posicionamiento previo sobre la pieza o al mismo nivel, si
es necesario, activar cabezal/refrigerante

Aproximar al contorno

Mecanizar contorno

Salida del contorno

Retirar la herramienta, finalizar el programa

0 N O o

Informaciones detallada respecto a este tema

B Programacién del contorno: ver "Movimientos de la herramienta’,
Pagina 194

Estructura de programa recomendada para programas con ciclos
sencillos

Acceder a la herramienta, definir eje de herramienta
Retirar la herramienta

Definir posiciones de mecanizado

Definir ciclo de mecanizado

Llamar ciclo, activar cabezal/refrigerante

oD ok N -

Retirar la herramienta, finalizar el programa

Informaciones detallada respecto a este tema
® Programacion de ciclos: ver Modo de Empleo Ciclos

Estructura de programa
Programacion de contornos

0 INICIO PGM BSPCONT MM
1BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2 BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

5L X... Y... RO FMAX

6 LZ+10 RO F3000 M13

7 APPR ... RL F500

16 DEP ... X... Y... F3000 M9
17 L Z+250 RO FMAX M2
18 FINAL PGM BSPCONT MM

Estructura de programa
Programacion de ciclos

0 INICIO PGM BSBCYC MM
1BLKFORM 0.1 Z X... Y... Z...
2BLKFORM 0.2 X... Y... Z...
3 TOOL CALL 5 Z S5000

4 L Z+250 RO FMAX

SPATTERN DEFPOS1(X...Y...Z...)... Y...
Z...) ...

6 CYCL DEF...

7 CYCL CALL PAT FMAX M13
8 L Z+250 RO FMAX M2

9 END PGM BSBCYC MM
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Programar un contorno sencillo

El contorno mostrado en la imagen a la derecha se debe fresar en
una pasada a la profundidad de 5 mm. La definicién de la pieza en
bruto ya esta creada. Después de abrir un didlogo mediante una
tecla de funcién introducir todos los datos solicitados por el TNC en
la cabecera de la pantalla.

TOOL >
CALL
[ V ] >

APPR >
DEP

Llamar herramienta: Introducir los datos de
herramienta. Confirmar los datos cada vez con la
tecla ENT, no olvidar el eje de herramienta.

Retirar la herramienta: Pulsar la tecla de eje
naranja Z, para retirar en el eje de la herramienta,e
introducir el valor para la posicién que se debe
buscar, p. ej. 250. Confirmar con la tecla ENT

Correccion de radio: RL/RR/Sin correcc.?
confirmar con la tecla ENT: correccion de radio sin
activar

Avance F=? confirmar con la tecla ENT : desplazar
en marcha rapida (FMAX)

Confirmar la funcién auxiliar M? con la tecla END
: EI TNC memoriza la frase de desplazamiento
introducida

Posicionamiento previo de la herramienta en el
plano de mecanizado: Pulsar la tecla de eje naranja
X e introducir el valor para la posicion que se debe
buscar, p. €. -20

Pulsar la tecla de eje naranja Y e introducir el valor
para la posicion que se debe buscar, p. gj. -20.
Confirmar con la tecla ENT

Correccion de radio: RL/RR/Sin correcc.?
confirmar con la tecla ENT: correccién de radio sin
activar

Avance F=? confirmar con la tecla ENT : desplazar
en marcha rapida (FMAX)

Confirmar la funcién auxiliar M? con la tecla
END: EI TNC memoriza la frase de desplazamiento
introducida

Desplazar herramienta a profundidad: pulsar la
tecla de eje naranja e introducir el valor para la
posicion que se debe buscar, p. ej. -5. Confirmar
con la tecla ENT

Correccion de radio: RL/RR/Sin correcc.?
confirmar con la tecla ENT : correccion de radio sin
activar

Avance F=? Introducir avance de posicionamiento,
p.ej., 3000 mm/min, confirmar con la tecla ENT

¢Funcion auxiliar M? Activar husillo y refrigerante,
p. €. M13, confirmar con la tecla END: el TNC
guarda la frase de desplazamiento introducida
Aproximar a contorno: pulsar la tecla APPR/DEP: el

TNC muestra una barra de botones con funciones
de aproximacion y de retirada

95

Programar la primera pieza 1.3
vi 10
NEE
N <
) 20
9
53
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Primeros pasos con el TNC 640
1.3 Programar la primera pieza

APPR CT » Seleccionar la funcién de aproximacién APPR CT

&7 - indicar las coordenadas del punto de inicio de
contorno 1 en Xy enY, p.ej. 5/5, confirmar con la
tecla ENT

» ;Angulo del punto central? Introducir el 4ngulo
de entrada, p. ej. 90°, confirmar con la tecla ENT

» ;Radio del circulo? Introducir el radio de entrada,
p. ej., 8 mm, confirmar con la tecla ENT

» Correccion de radio: RL/RR/Sin correcc.?
confirmar con la softkey RL : activar la correccion
de radio a la izquierda del contorno programado

» Avance F=? Introducir avance de mecanizado,
p.ej., 700 mm/min, guardar con la tecla ENT

Mecanizar contorno, aproximar a punto de
contorno 2: es suficiente la introducciéon de las
informaciones cambiadas, es decir, introducir solo
la coordenada Y 95 y guardar los datos con la tecla
END

Aproximar a punto de contorno 2: introducir
coordenada X 95 y guardar con la tecla END

&

&

o
L
m
v

Definir chaflan en el punto de contorno
introducir ancho de chaflan 10 mm, guardar con la
tecla END

Aproximar a punto de contorno 4: introducir
coordenada y 5 y guardar con la tecla END

E]?.

Definir chaflan en el punto de contorno
introducir ancho de chaflan 20 mm, guardar con la
tecla END

Aproximar a punto de contorno 1: introducir
coordenada X 5 y guardar con la tecla END

e 0
I
yT1
v

]

APPR » Salir del contorno
DEP
oep o7 » Seleccionar funcién de retirada DEP CT

¢Angulo del punto central? Introducir el &ngulo
de retirada, p. ej. 90°, confirmar con la tecla ENT

» ;Radio del circulo? Introducir el radio de retirada,
p. ej., 8 mm, confirmar con la tecla ENT

» Avance F=? Introducir avance de posicionamiento,
p.ej., 3000 mm/min, confirmar con la tecla ENT

» ;Funcion auxiliar M? Desactivar refrigerante, p. ej.
M9, confirmar con la tecla END: el TNC guarda la
frase de desplazamiento introducida
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Programar la primera pieza

» Retirar la herramienta: Pulsar la tecla de eje

naranja Z, para retirar en el eje de la herramienta,e
introducir el valor para la posicién que se debe
buscar, p. €j. 250. Confirmar con la tecla ENT

» Correccion de radio: RL/RR/Sin correcc.?
confirmar con la tecla ENT: correccién de radio sin
activar

» Avance F=? confirmar con la tecla ENT. desplazar
en marcha rapida (FMAX)

» ;FUNCION AUXILIAR M? INTRODUCIR M2 para
finalizar el programa y confirmar con la tecla END:

El TNC memoriza la frase de desplazamiento
introducida

Informacidon detallada respecto a este tema

Ejemplo completo con frases NC: ver "Ejemplo: Movimiento
lineal y chafldn en cartesianas', Pagina 217

Crear programa nuevo: ver "Abrir programas e introducir datos”,
Pagina 95

Aproximar a / retirar del contorno: ver " Aproximacién y salida del
contorno", P4gina 200

Programar contornos: ver "Resumen de los tipos de trayectoria’,
Pagina 208

Tipos de avance programables: ver "Programar los movimientos
de la herramienta en el dialogo en lenguaje conversacional’,
Pagina 97

Correccion del radio de herramienta: ver "Correccion del radio de
la herramienta", Pagina 189

Funciones auxiliares M: ver "Funciones auxiliares para el
control de la ejecucion del programa, cabezal y refrigerante ",
Pagina 353

TNC 640 | Modo de empleo Didlogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN | 12/2013

1.3

55



Primeros pasos con el TNC 640

1.3

Programar la primera pieza

Elaboracion de un programa de ciclos

Los taladros mostrados en la imagen a la derecha (profundidad
20 mm) se deben realizar con un ciclo de taladro estandar. La
definicién de la pieza en bruto ya esta creada.

TOOL
CALL
(l;/’

CYCL
DEF

TALADRADO
ROSCADO

200

2.4

SPEC
FCT

MECRAN .
CONTORNO
#PUNTO

PATTERN

56

>

Llamar a la herramienta: Introducir los datos
de herramienta. Confirmar los datos cada vez
con la tecla ENT, NO OLVIDAR EL EJE DE
HERRAMIENTA.

Retirar la herramienta: Pulsar la tecla de eje
naranja Z, para retirar en el eje de la herramienta,e
introducir el valor para la posicién que se debe
buscar, p. ej. 250. Confirmar con la tecla ENT

Correccion de radio: RL/RR/Sin correcc.?
confirmar con la tecla ENT: correccién de radio sin
activar

Avance F=? confirmar con la tecla ENT: desplazar
en marcha rapida (FMAX)

Confirmar la funcién auxiliar M? con la tecla
END: EI TNC memoriza la frase de desplazamiento
introducida

Llamar el menu Ciclos
Mostrar ciclos de taladro

Seleccionar el ciclo de taladro estandar 200: el
TNC inicia el didlogo para la definicion del ciclo.
Introducir paso a paso los parametros solicitados
por el TNC, confirmar la introducciéon cada vez
con la tecla ENT. En la ventana a la derecha, el
TNC muestra un gréafico con el pardémetro de ciclo
correspondiente.

Llamar menu para funciones especiales
Mostrar funciones para el mecanizado de puntos
Seleccionar definicion de modelo

Seleccionar entrada de puntos: introducir las
coordenadas de los 4 puntos, confirmar cada vez
con la tecla ENT. Después de la introduccion del
cuarto punto, guardar la frase con la tecla END

Mostrar el menu para la definicion de la llama de
ciclo

Ejecutar el ciclo de taladro sobre el modelo
definido:

Avance F=? confirmar con la tecla ENT: desplazar
en marcha rapida (FMAX)
¢Funcion auxiliar M? Activar husillo y refrigerante,

p. ej. M13, confirmar con la tecla END: el TNC
guarda la frase de desplazamiento introducida

100

Yi

90

10

P

Pary Part
© ©
o o
N A4
|
X
10 20 80 90100

[BYEsecucion continua Brrogranar
M

TNG: \nc_prog\ PRMAEX11.H

[ 4lienpo do espera abajo?

o

a9--
14 CALL LBL 2
15 CYCL DEF 22 DESBASTE

ab
BEGIN PG LX11 U

SOBREUEDIDA PROFUND.
COORD. SUPERFICIE
DISTANCIA S

ALTURA DE SEGURIDAD
RADTO DF REDONDEO
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{
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Retirar la herramienta: Pulsar la tecla de eje
naranja Z, para retirar en el eje de la herramienta,e
introducir el valor para la posicién que se debe
buscar, p. ej. 250. Confirmar con la tecla ENT

Correccion de radio: RL/RR/Sin correcc.?
confirmar con la tecla ENT: correccién de radio sin
activar

Avance F=? confirmar con la tecla ENT: desplazar
en marcha rapida (FMAX)
¢Funcion auxiliar M? Introducir M2 para finalizar

el programa y confirmar con la tecla END : EI TNC
memoriza la frase de desplazamiento introducida

Informaciones detallada respecto a este tema
® Crear programa nuevo: ver "Abrir programas e introducir datos",

Pagina 95

® Programacion de ciclos: ver Modo de Empleo Ciclos
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Primeros pasos con el TNC 640

1.4 Realizar un test grafico de la primera pieza

1.4 Realizar un test grafico de la primera
pieza

Seleccionar el modo de funcionamiento correcto
Solo con el modo de funcionamiento Test de programa se pueden
comprobar los programas:

» Pulsar la tecla modo de funcionamiento: el TNC
E} .
cambia al modo Test de programa

Informaciones detallada respecto a este tema

® Modos de funcionamiento del TNC: ver "Modos de
funcionamiento", P4gina 73

® Comprobar programas: ver "Test del programa", P4gina 569

Seleccionar tabla de herramientas para el test de
programa

Este paso solo es necesario si en el modo Test de programa
todavia no hay ninguna tabla de herramientas activada.

— > Pulsar la tecla PGM MGT: el TNC muestra la
MGT gestion de ficheros
seLece. » Pulsar la tecla softkey SELECCIONAR TIPO:

@% el TNC muestra un menu de softkeys para
seleccionar el tipo de fichero que se quiere
mostrar

uTs.Tonos » Pulsar la tecla MOSTRAR TODOS: el TNC muestra

(50 todos los ficheros memorizados en la ventana

derecha
- » Mover el campo resaltado a la izquierda sobre los
directorios

R » Mover el campo resaltado sobre el directorio
TNC:\

N » Mover el campo resaltado a la derecha sobre los
ficheros

‘ » Mover el campo resaltado sobre el fichero TOOL.T
(tabla de herramientas activa), aceptar con la tecla

ENT: TOOL.T contiene el estado S por lo que es
activo para el test de programa

@ » Pulsar la tecla END: salir de la gestién de ficheros

Informaciones detallada respecto a este tema

m Gestion de herramientas: ver "Introducir los datos de la
herramienta en la tabla", Pagina 160

® Comprobar programas: ver "Test del programa", P4gina 569

[EXEiecision continva | Edoesarrolio cest

32 cv
53 cYeL DEF 3.2 PROF &

=0 — ===
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Realizar un test grafico de la primera pieza

Seleccionar el programa que se debe comprobar

e » Pulsar la tecla PGM MGT. el TNC muestra la
MGT gestion de ficheros
ULTrOS » Pulsar la softkey ULTIMOS FICHEROS: el TNC

FICHERQOS

abre una ventana superpuesta con los Ultimos
ficheros seleccionados

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

Informacidon detallada respecto a este tema

® Seleccionar programa: ver "Trabajar con la gestién de ficheros',
Pagina 108

Seleccionar distribucion de pantalla y vista

—~ » Pulsar la tecla para la seleccion de la distribucién
\, de pantalla: el TNC muestra todas las alternativas
disponibles en la barra de botones
GRAFICO » Pulsar la softkey PROGRAMA + GRAFICO: en la
o~ mitad izquierda de la pantalla, el TNC muestra el

programa y en la mitad derecha la pieza en bruto
» Seleccionar la vista deseada mediante softkey
» Mostrar vista en planta

» Mostrar presentacion en 3 planos

» Mostrar presentacién 3D

[ ]
0
)

Informacion detallada respecto a este tema
B Funciones graficas: ver "Gréficos", Pagina 556

®m Realizar test de programa: ver "Test del programa”,
Pagina 569
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14

Realizar un test grafico de la primera pieza

Iniciar el test del programa

RESET
+
STRART

STOP

START

» Pulsar la softkey RESET + START: el TNC realiza
una simulaciéon del programa activo hasta una
interrupcion programada o hasta el final de
programa

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

» Pulsar la tecla STOP: el TNC interrumpe el test de
programa

» Pulsar la tecla START: el TNC continua el test de
programa después de una interrupcion

Informacion detallada respecto a este tema

®m Realizar test de programa: ver "Test del programa®,
Pagina 569

®m Funciones gréaficas: ver "Gréficos", P4dgina 556

® Ajustar velocidad de comprobacion: ver "Velocidad del Ajustar
los tests de programa", Pagina 557
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Ajuste de herramientas 1.5

1.5 Ajuste de herramientas

Seleccionar el modo de funcionamiento correcto

Las herramientas se ajustan dentro del modo de funcionamiento M Qreosranas =
Modo manual: 1"
» Pulsar la tecla modo de funcionamiento: el TNC B
cambia al modo Modo manual 53.667| |
+60.027 R
Informacién detallada respecto a este tema 210,,000
. . , A +0.000 "
® Modos de funcionamiento del TNC: ver "Modos de m—
funcionamiento", Pagina 73 r—
glll'él . |
0% X[Nm]
0% Y[Nm] S1 13:12
BEREE H S

Preparar y medir herramientas
» Colocar las herramientas necesarias in los mandriles de sujecion

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

» Medicidn en la maqguina: colocar herramientas en el cambiador
de herramientas Pagina 63
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Primeros pasos con el TNC 640
1.5 Ajuste de herramientas

La tabla de herramientas TOOL.T

En la tabla de herramientas TOOL.T (siempre guardada bajo TNC:
\TABLE\) se memorizan los datos de herramienta como p. €;.
longitud y radios, pero también otras informaciones especificas de
la herramienta que el TNC requiere para la realizacion de diferentes
funciones.

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

TABLA » Mostrar la tabla de herramientas: el TNC muestra
L de tabla de herramientas en forma de una tabla
N » Modificar tabla de herramientas: colocar la softkey
orr [ EDITAR en ON

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

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

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

Informaciones detallada respecto a este tema

B Modos de funcionamiento del TNC: ver "Modos de
funcionamiento", P4gina 73

® Trabajar con la tabla de herramientas: ver "Introducir los datos de
la herramienta en la tabla", Pagina 160

QEdnax tabla de herramientas
3 Ejecucion continuap Editar Labla
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La tabla de posiciones TOOL_PTCH

N4

El funcionamiento de la tabla posiciones depende
de la maquina. Rogamos consulte el manual de la
maquina.

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

Para la introducciéon de datos en la tabla de posiciones TOOL_RPTCH
proceder como sigue:

TABLA
HERRAM .

Tid

TABLA
PUESTOS

>

>

Mostrar la tabla de herramientas: el TNC muestra
de tabla de herramientas en forma de una tabla

Mostrar la tabla de posiciones: el TNC muestra de
tabla de posiciones en forma de una tabla

Modificar tabla de posiciones: colocar la softkey
EDITAR en ON

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

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

Salir de la tabla de posiciones: pulsar la tecla END

Informaciones detallada respecto a este tema

® Modos de funcionamiento del TNC: ver "Modos de
funcionamiento", P4gina 73

m Trabajar con la tabla de posiciones: ver "Tabla de posiciones para
cambiador de herramientas", Pagina 170

Ajuste de herramientas 1.5

alojamientos

BlEeditar tabla | 14:30
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Primeros pasos con el TNC 640
1.6 Alinear la pieza

1.6 Alinear la pieza

Seleccionar el modo de funcionamiento correcto
Las herramientas se ajustan dentro del modo de funcionamiento
Modo manual o Volante manual

» Pulsar la tecla modo de funcionamiento: el TNC
cambia al modo Modo manual

Informacidon detallada respecto a este tema

®  Funcionamiento manual: ver "Desplazamiento de los ejes de la
maquina“, Pagina 493

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.
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Alinear pieza con palpador 3D

» Entrar el palpador 3D: En el modo de funcionamiento
MDI (MDI = Manual Data Input) realizar una frase TOOL
CALLindicando el eje de herramienta y a continuacion
seleccionar de nuevo el modo Funcionamiento manual (dentro
del modo MDI se pueden ejecutar todas las frases NC frase a
frase e independientemente entre si)

FUNCIONES » Seleccionar las funciones de palpacion: el TNC
PALPADOR . . .
A muestra las funciones disponibles en la barra de
botones
PALPAR » Medir giro basico: el TNC muestra el menu de giro
ROT , . . . , .
béasico. Para registrar el giro basico, palpar dos

puntos en la recta de la pieza

» Preposicionar el sistema de palpacion con las
teclas de direccién cerca del primer punto de
palpacién

» Seleccionar la direccion de palpacién mediante
softkey

» Pulsar NC-Start: el sistema de palpacion se
desplaza en la direccion definida hasta tocar la
pieza y vuelve automaticamente al punto de salida.

» Preposicionar el sistema de palpacion con las
teclas de direccion cerca del segundo punto de
palpacién

» Pulsar NC-Start: el sistema de palpacion se
desplaza en la direccién definida hasta tocar la
pieza y vuelve automaticamente al punto de salida.

» A continuacién el TNC muestra el giro basico
detectado

» Aceptar el valor indicado como giro activo
mediante la softkey FIJAR GIRO BASICO. Para
abandonar el menu, pulsar la softkey FIN

Informaciones detallada respecto a este tema

B Modo de funcionamiento MDI: ver "Programar y procesar
mecanizados simples", Pagina 550

® Alinear pieza: ver "Compensar la posicion inclinada de la
herramienta con palpador 3D", Pagina 531
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Primeros pasos con el TNC 640
1.6 Alinear la pieza

Fijar el punto de referencia con palpador 3D

» Entrar el palpador 3D: en el modo de funcionamiento MDI
realizar una frase TOOL CALLindicando el eje de herramienta y
a continuacion seleccionar de nuevo el modo Funcionamiento

manual
FUNCIONES » Seleccionar las funciones de palpacion: el TNC
PALPADOR . . .
A muestra las funciones disponibles en la barra de
botones
PALPAR » Por ejemplo, situar el punto de referencia en una
[ esquina de la pieza

» Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacion en la primera arista de la pieza

» Seleccionar la direccion de palpacién mediante
softkey

» Pulsar NC-Start: el sistema de palpacion se
desplaza en la direccion definida hasta tocar la
pieza y vuelve automaticamente al punto de salida.

» Preposicionar el sistema de palpacion con las
teclas de direccion cerca del segundo punto de
palpacién en la primera arista de la pieza

» Pulsar NC-Start: el sistema de palpacién se
desplaza en la direccién definida hasta tocar la
pieza y vuelve automaticamente al punto de salida.

» Preposicionar el sistema de palpacion con las
teclas de direccién cerca del primer punto de
palpacién en la segunda arista de la pieza

» Seleccionar la direccion de palpacién mediante
softkey

» Pulsar NC-Start: el sistema de palpacion se
desplaza en la direccién definida hasta tocar la
pieza y vuelve automaticamente al punto de salida.

» Preposicionar el sistema de palpacion con las
teclas de direccién cerca del segundo punto de
palpacién en la segunda arista de la pieza

» Pulsar NC-Start: el sistema de palpacién se
desplaza en la direccién definida hasta tocar la
pieza y vuelve automéaticamente al punto de salida.

» A continuacion el TNC muestra las coordenadas
para el punto esquina determinado

FroAR » Ajustar O: pulsar la SOFTKEY FIJAR PUNTO

REFER. REFERENCIA
» Salir del menu con la softkey FIN

Informaciones detallada respecto a este tema

® Fijar puntos de referencia: ver "Fijar punto de referencia con
palpador 3D ", Pagina 534
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Ejecutar la primera pieza 1.7

1.7 Ejecutar la primera pieza

Seleccionar el modo de funcionamiento correcto

Los programas se pueden ejecutar o en el modo de B3Ejmoueion contina Brrosranas

funcionamiento Ejecucion de programa frase a frase o en el modo

Ejecucién de programa continua

» Pulsar la tecla modo de funcionamiento: el TNC
cambia al modo Ejecucion de programa frase a
frase, el TNC ejecuta el programa frase a frase.
Cada frase se debe confirmar con la tecla START.

» Pulsar la tecla modo de funcionamiento: el
TNC cambia al modo Ejecucion de programa
continua, el TNC ejecuta el programa hasta una ~0.000]
= . +0.000)

interrupcion de programa o hasta el final.

Informaciones detallada respecto a este tema

® Modos de funcionamiento del TNC: ver "Modos de
funcionamiento", P4gina 73

B Ejecutar programas: ver "Ejecucién del programa“, Pagina 572

Seleccionar el programa que se debe ejecutar

— » Pulsar la tecla PGM MGT. el TNC muestra la
MGT gestion de ficheros
ULTINOS » Pulsar la softkey ULTIMOS FICHEROS: el TNC

FICHERQOS

abre una ventana superpuesta con los Ultimos
ficheros seleccionados

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

Informacidon detallada respecto a este tema

B Gestidon de ficheros: ver "Trabajar con la gestiéon de ficheros”,
Pagina 108

Iniciar programa

» Pulsar la tecla NC-Start: el TNC ejecuta el
programa activo

Informaciones detallada respecto a este tema
® Ejecutar programas: ver "Ejecucién del programa“, Pagina 572
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Introduccion
2.1 TNC 640

2.1 TNC 640

Los TNCs de HEIDENHAIN son controles numéricos programables
en el taller, con los cuales se pueden programar mecanizados

de fresado y de rosca directamente en la maquina con lenguaje
conversacional HEIDENHAIN, facilmente comprensible.

Este control es apropiado para su empleo en fresadoras y
mandrinadoras, asf como en centros de mecanizado con un total de
hasta 18 ejes. Ademads se puede programar la posicién angular del
cabezal.

En el disco duro integrado es posible memorizar muchos
programas, incluso si se han creado externamente. Para célculos
rapidos es posible llamar a la calculadora si es necesario.

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

Programacion: dialogo en lenguaje conversacional
HEIDENHAIN y DIN/ISO

La elaboracion de programas es especialmente sencilla con el
dialgo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN. Con el grafico de
programacioén se representan los diferentes pasos del mecanizado
durante la introduccion del programa. Adicionalmente se dispone
de la programacion libre de contornos FK, cuando no existe un
plano acotado. La simulacién grafica del mecanizado de la pieza
es posible tanto durante el test del programa como durante la
ejecucion del mismo.

Ademas, es posible programar los TNCs segun DIN/ISO o en el
funcionamiento DNC.

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

Compatibilidad

Los programas creados en los controles de HEIDENHAIN (a partir
del TNC 150 B) se pueden ejecutar de manera limitada con el
TNC 640 . En caso de que las frases NC contengan elementos
no vélidos, el TNC las marcara al abrir el fichero como frases de
ERROR.

ver "Comparacioén de las funciones del y del

E> iTNC 530". En este contexto, observe también la
descripcion exhaustiva de las diferencias existentes
entre el iTNC 530 y el TNC 640
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Pantalla y teclado de control 2.2

2.2 Pantalla y teclado de control

Pantalla
El TNC se suministra con una pantalla plana TFT de 19 pulgadas.

1 Linea superior

Cuando el TNC estéa conectado, se visualiza en la linea superior
de la pantalla el modo de funcionamiento seleccionado:

los funcionamientos de maquina a la izquierda y los
funcionamientos de programacién a la derecha. En la

ventana mas grande de la linea superior se indica el modo

de funcionamiento en el que estd activada la pantalla: aqui
aparecen preguntas del didlogo y avisos de error (excepto
cuando el TNC solo visualiza el grafico).

2 Softkeys

El TNC muestra en la linea inferior otras funciones en una
caratula de softkeys. Estas funciones se seleccionan con las
teclas que hay debajo de las mismas. Como indicacién de

gue existen mas caratulas de sofkteys, aparecen unas lineas
horizontales directamente sobre dicha caratula. Hay tantas
lineas como caratulas y se conmutan con las teclas cursoras
negras situadas a los lados. La barra activa de Softkeys es mas
brillante que las otras.

Teclas de seleccion de softkeys
Conmutacién de la caratula de softkeys

Seleccion de la subdivision de la pantalla

o 0o A~ W

Tecla de conmutacién para los modos de funcionamiento
Maquina y Programacion

Teclas de seleccién para softkeys del fabricante de la maquina

-]

Carétulas de softkey para el fabricante de la maquina

Determinar la subdivision de la pantalla

El usuario selecciona la subdivision de la pantalla: De esta forma,
el TNC visualiza, por ejemplo, en el modo de funcionamiento
Programacion, el programa en la ventana izquierda, mientras que
en la ventana derecha se visualiza, por ejemplo, simultdneamente
un gréafico de programacion. Alternativamente es posible visualizar
en la ventana derecha la divisién de programa o finalmente el
programa en una ventana grande. La ventana que el TNC visualiza
depende del modo de funcionamiento seleccionado.

Determinar la subdivision de la pantalla:

—~. » Pulsar la tecla de conmutacién de pantalla

1\ La caratula de softkeys muestra las posibles
subdivisiones de pantalla, véase "Modos de
funcionamiento”, pagina 62

BRAFICO » Seleccién de la subdivision de la pantalla mediante

PROGRAMA SOﬁkey
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2.2 Pantalla y teclado de control

Teclado

El TNC 640 se suministra con un teclado integrado. La imagen
superior derecha muestra los elementos de mando del teclado de
control:

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

2 m Gestion de ficheros
® Calculadora

= Funcion MOD

® Funcion HELP
Modos de Programaciéon

Modos de funcionamiento Maquina

Apertura de los dialogos de programacion

Teclas de navegacién e indicacion de salto GOTO
Introduccién de cifras y seleccién del eje

Ratén tactil

O 0 N oo 6 A~ W

Teclas de funcién de ratén
10 Conexion USB

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

teclado de control estandar de HEIDENHAIN.
3B Rogamos consulte el manual de la maquina.

Las teclas externas, como p.ej. NC-START o NC-
STOR se describen en el manual de la maquina.

? Algunos fabricantes de maquinas no utilizan el

®
F E00DDEE0OHEEEEE
G | o) o | o o o =
EDwEHDMNODOEEEDODE
AEEIFEEEGFEEE
ED @EHNEMENMEEE

1 EeEC O COCCOOEEEES

@ @o® , PEOBE
U om@ PECEE
5
O o= @ EEEEE
U @Ee & SEEEE]
4 3

O (ralEira i e s - |

I EE L EE L EE )

' (5

BEEE o)
FEEs 6"
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Modos de funcionamiento 2.3

2.3 Modos de funcionamiento

Funcionamiento Manual y Volante EI.

El ajuste de la maquina se realiza en el modo de funcionamiento Ry e (& R
manual. En este modo de funcionamiento se pueden posicionar de =0
forma manual o por incrementos los ejes de la maquina, fijar los —— e o St | e
. . . . X ] Aktives PGM -
puntos de referencia e inclinar el plano de mecanizado. 7@.027 &l g |
ks -10.000 5] 00:00:08
La forma de funcionamiento del volante electrénico le ayuda a 0,000 e #bC]
desplazar manualmente los ejes de la maquina con un volante Fou 2 | -
electrénico HR. o o
ivisié ; g = #80]
Softkeys para la subdivision de la pantalla (seleccionar segin rou ¢ :
lo descrito anteriormente) &b
@1 Ta !'E, -
Ventana Softkey o ] 11 |
0% X[Nm]
POS|C|OneS ﬁmm H 0% Y[Nm] S1 H|a.|2 ‘ H gi
POSICION 7 ]
Izquierda: posiciones, derecha: visualizacién POSTOTON
de estado E5T+nDO
Posicionamiento manual
En este modo de funcionamiento se programan desplazamientos (> Foeakaioie, i i, EEniE (o e
sencillos, p.ej. para el fresado de superficies o el posicionamiento ‘&
previo AT .
N 1 FUNCTION MODE TURN v
. o s 2 FUNCTION MODE MILL
Softkeys para la subdivision de la pantalla 5 L Cro A0 RO FUAX Mot
4 L X+0 RO F100 M118 X5 Y5 Z5 M3
5 TOOL CALL 5 Z s2222
Ventana SOftkey i ;LA:;'SE:QTFxch DIST100 FMAX
8 CYCL DEF 200 TALADRADO
Edltar QZO?;:Q DISTANCIA SEGURIDAD
PROGRAMA gzgs:jgo :Ci:ngiggguNDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 TIEMPO ESPERA ARRIBA
Q203=+ F100%

N . ] - - = 7203 707 COORD VSUZ;’R;I[(;;? - - - o % I
Izquierda: programa, derecha: visualizacion de e o 7‘
estados ESTADO ‘:“g "* '*15‘;“0\;; ig*gg%‘ -

A — s

Programacion
Los programas de mecanizado se elaboran en este modo 50 R 3L
de funcionamiento. La programacién libre de contornos, los - }
diferentes ciclos y las funciones de parémetros Q ofrecen diversas T g ‘
posibilidades para la programacion. El grafico de programacién —
puede mostrar los desplazamientos programados, si se desea. bt v b —
Softkeys para la subdivision de la pantalla T e 1 ~ —
Ventana Softkey B e g e
Programa S, FRaEh: \

PROGRAMA ﬁj t .m‘: o b ‘
Izquierda: programa, derecha: estructuracion EstRUGT. B e oo E SNRREE \
del programa PROGRANA | H \ g i
Izquierda: programa, derecha: gréafico de GRAFICO
programacion PROGRANA
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Test de programa

EI TNC simula programas y partes del programa en el modo [ =z o1t et ==
de funcionamiento Test del programa, para p.ej. encontrar Gk o

incompatibilidades geométricas, falta de indicaciones o errores o 1 s
en el programa y danos producidos en el espacio de trabajo. La P .

Hi

BLK FORM 0.1 7 X10 Y10 7-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 ¥+100 Z+0

CYCL DEF 4.1 DIST2
CYCL DEF 4.2 PROF-10

simulacion se realiza graficamente con diferentes vistas. e e

Softkeys para la subdivisién de la pantalla: ver "Ejecucion
continua del programa y ejecucion del programa frase a frase”, ot o B
Pagina 74. RTINS

23 cveL DEF 3.1 DIST2
24 cYoL DEF 3.2 PROF-8

i

31 CYCL DEF 3.0 FRFSADO RANUA
52 cveL ver 3.1 vist2

53 cveL oeF 3.2 00:02:05  F WAX

— staRr Reser
0 | stant N01vI0. .
— =l stant

Ejecucion continua del programa y ejecucion del
programa frase a frase

En la EJECUCION CONTINUA DEL PROGRAMA el TNC ejecuta un ‘3 ;
programa de mecanizado de forma continua hasta su final o hasta

una interrupcién manual o programada. una interrupcién se puede ;
volver a continuar con la ejecucion del programa. |

ion continua Bprogramaz

91PaMN 113 1

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 2 20

5 L x:50 ve50 RO FHAX
CYCL DEF 4.0 FRESADO CATERA
CYCL DEF 4.1 DIST2

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

Softkeys para la subdivision de la pantalla o e

Ventana Softkey i e

0% xitm]

0% vINm] ST 13:13

Programa

+0.000f

EROCRENH +60.027 Gl +0.000)

-10.000 |G +199.475)
B R R T Womrmi  Jovsooe  Juss %

enpLea

HERRAIL

Izquierda: Programa, derecha: Estructura del EstRuCT. ] H

&

programa PROGRAMA

Izquierda: programa, derecha: estado Pen

T
ESTADO

A la izquierda: programa, a la derecha: gréafico GRAFICO

-
PROGRAMA

Gréfico

GRAFICOS

Ventana Softkey

Tablas de palets

PALET

Izquierda: programa, derecha: tabla de palets GRAFICO

+
PALET

Izquierda: tabla de palets, derecha: estado PALET

+
ESTADO
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Indicacion del estado 2.4

2.4 Indicacion del estado

Indicacion del estado ,,general”

La visualizacion de estados general en la zona inferior de la pantalla ‘ggjewm e Qeorr wons e

informa del estado actual de la maquina. Aparece automaticamente [P  Snersione ro sk ovou 7o [rooe 17l

en los modos de funcionamiento e ° .

B Ejecucion del programa frase a frase y ejecucion continua, ST — e |
mientras no se seleccione exclusivamente la visualizacion i o o o He oo

C  +25.00000

"Gréfico", y en el Ecrumtscenins WSRO

Aktive Kinematik
21_AC_SWIV_TABLE

B Posicionamiento manual.

En el modo de funcionamiento Manual y en Volante electrénico

0% xim]

aparece la visualizacion de estados en la ventana grande. = o s ‘ |
. . ) . ﬁ' x } 46.190 A | +0 ooo}
Informaciones de la visualizacion de estados e sosol oo
oo nowL. |1 S | s 2500 i oma/min Jovr 1002 Jus/fl

stop
wrEmo

Simbolo Significado \

opERACION
AL ||

i
;

REAL Indicaciéon de posicidon: modo coordenadas reales,
tedricas o de recorrido restante

E Ejes de la maquina: el TNC indica los ejes

auxiliares en minusculas. El constructor de la
maquina determina la secuencia y el nimero de
ejes visualizados. Rogamos consulten el manual
de su maquina

@g Numero del punto de referencia activo de la tabla
de presets. Si el punto de referencia ha sido
fijado manualmente, el TNC muestra el texto
MAN detras del simbolo

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

+ El eje esta bloqueado

@ El eje puede desplazarse con el volante
|£ Los ejes se desplazan teniendo en cuenta el giro
béasico
m Los ejes se desplazan en el plano de mecanizado
inclinado
;;3” La funcion M128 o FUNCION TCPM est4 activa
no hay ningun programa activo
e
= Se ha iniciado el programa
1
— Se ha parado el programa
ol
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Simbolo Significado

X Se ha interrumpido el programa
" Modo torneado esta activo
<. La funciéon Monitorizacion Dindmica de Colisiones
& DCM est4 activa
{_% La funcion Regulacion Adaptativa del Avance
% Integrada AFC esta activa (opcion de software)

Indicacion del estado adicional

Las visualizaciones de estados adicionales suministran informacion
detallada sobre el desarrollo del programa. Se pueden activar

en todos los modos de funcionamiento, excepto en el modo de
funcionamiento Memorizar/Editar programas.

Conexion de la visualizacion de estados adicional

—~ » Llamar a la caratula de softkeys para la subdivision
A\, de la pantalla
Pen » Seleccionar la representacion de pantalla con la
EsTADD visualizacion de estados adicional: el TNC visualiza

en la mitad derecha de la pantalla el formulario de
estado RESUMEN

Seleccionar la visualizacion de estados adicional

» Conmutar la caratula de softkeys hasta que
aparezca la softkey STATUS
S » Seleccionar la visualizacion de estados adicional
Pos. directamente mediante softkey, p. ej. posiciones y
coordenadas, o
— » Seleccionar la vista deseada mediante la
conmutacion de softkeys

A continuacién se describen las visualizaciones de estado
disponibles, que pueden seleccionarse directamente mediante
softkeys o conmutacion de softkeys.

Tener en cuenta que algunas de las informaciones de
estado descritas a continuacién estén disponibles al

B habilitar la opcién de software correspondiente en el
TNC.
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Resumen

El TNC visualiza el formulario de estado Resumen tras conectar
el TNC, si se ha seleccionado la division de pantalla PROGRAMA
+ESTADO (o bien POSICION + ESTADO). El formulario resumido

contiene un resumen de las informaciones de estado mas

importantes, que también pueden encontrarse distribuidas en los

correspondiente formularios detallados.

Softkey

ESTADO
SUMARIO

Significado

Visualizacién de posiciones

Informaciones de herramienta

Funciones M activas

Transformaciones de coordenadas activas

Subprograma activo

Repeticion parcial del programa activa

Se accede al programa mediante PGM CALL

Tiempo de mecanizado actual

Nombre del programa principal activo

Informacion general del programa (pestaiia PGM)

Softkey

No es
posible la
selecciéon
directa

Significado

Nombre del programa principal activo

Punto central del circulo CC (polo)

Contador del tiempo de espera

Tiempo de mecanizado después de simular
por completo el programa en el modo de
funcionamiento test de programa

Tiempo de mecanizado actual en %

Hora actual
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Programas llamados

Indicacion del estado

[EEjecucicn continua
3k acusidn continia

THG: \ne_prog\Pa\stat H
[>stat.H

17 LBL 15
15 L 1x-0.1 no FuAX

19 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA
20 cveL DEF 11,1 scL 0.5095

22 CALL 1BL 15 REPS
23 PLANC RLSLT STAY
24 Lot o

25 EuD Pon STATT W4

Obersicnt |PGH| LBL| GYG ]| FoS | T0OL | 7T »
“| RFTEG X +54.367 A +0.000

!

24

a2

0% X[

0% viNm] 1 14:29

EstaDD. Estan0 esTavo. el
TaANS?
surAnzo Pos HeRRAM. s

e
PARAN.

Y +61.048 c +0.000 s L
i 5 D10 3
L +60.0000 R +5.0000 |
DL-TAB  +0.0000 DR-TAB  +0.0000
=
wito s &80
e @ %
4 LBL 99 ——
LBL REP s 5
e |
PGM CALL TNC:\nc_prog\PGh ® 00:00:00 v
P
g &
¢ o

1

[EE]ecuclén continua
5 soniin contious

THC: \nc_prog\PaM\stat. H

Ubersicht PGM|LBL|CYC|M|POS|TOOL|TT |

Bstatn

“| Aktives pau

17 LBL 15
18 1 1x-0.1 no Fnax

19 CYCL DLF 1.0 FACTOR ESCALA
20 cveL DEF 11,1 scL 0.5995

22 CALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY
24 1oL o

25 Eun pon STATT WA

[alx +78 0843

v ssaa7so 500:00:00

Aktuelle Uhrzeit: 14:29:27
Aufgerufene Programme

PGM 1: TNC:\nc_prog\PGM\STAT1 H
PGM 2

PGM 3

PG 4

PGM 5

PGM &

PG 7

PGM 8

| Pain o

PGM 10:

0% x(tm)

0% Vi) S 14:29

X +46

A

+0.000

1S .190
Y +38.949
z -20.260
ltodo:_NowL. %1 TS E

c +0.000
S 1 +324.750
s 2500 Fomimin  Jovr 100 Ju s/f

OPERACION l LISTA.

i

S&

s1op
WrERNo
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Introduccion

2.4 Indicacion del estado

Repeticion de partes de un programa/Subprogramas (solapa LBL)

Softkey Significado [REteccion corcinea j
.. . . lﬂilnj 0g\PGNIstat H 4 Onaxsmn:\Psu LBL [CYC| M| POS | TOOL [ TT |« ‘M %.

No es Repeticiones parciales de programa activadas . B e, e
posible la con su numero de frase, nimero de etiqueta R —
seleccion (Label) y cantidad de repeticiones programadas Dl ehal —
directa 0 aun no realizadas T
] . g

Numeros activos de subprograma con su L
numero de frase, en el que fue llamado el e
subprograma y el nimero de label que fue 4 e

[lamado

0% xitm]

0% viNm] 1 14:29

love oo Jus/B ]

0 "

111

iz
rERND

Informaciones de los ciclos estandar (solapa CYC)

Softkey Significado
. . . zvos1n | Ubersicnt | pom | LsL ovo|m|Pos|TooL| TTfo " %

No es Ciclo de mecanizado activado e !MQ,’ s B
posible la e .

seleccion e | ‘

directa &0
. . . si00% [

Valores activos del ciclo 32 tolerancia [
. &80

78

0% Xitim)
0% Yihm] S 14:29

+38.949 (¢
Z 20 260 Hl
m 5 2500
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Funciones auxiliares activas M (solapa M)

Softkey

No es
posible la
selecciéon
directa

Significado

Lista de las funciones M activadas, con un
significado determinado

Lista de las funciones M activas ajustadas por
el fabricante de maquina

Posiciones y coordenadas (solapa POS)

Softkey

ESTADO
POS.

Significado

Tipo de visualizacion de posiciones, p.ej. posicion
real

Angulo de inclinacion para el plano de mecanizado

Angulo del giro basico
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Cinematica activa

Indicacion del estado

e

cién continua
cion continua

THG: \ne_prog\Paistat H
[>stat.H

17 LBL 15
15 L 1x-0.1 no FuAX

19 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA
20 cveL DEF 11,1 scL 0.5935

22 CALL 1BL 15 REPS
23 PLANC RLSLT STAY
24 LaL 0

25 EuD Po STATT WA

Ubsrsicht | PGM|LBL| CYC | POS |TOOL| TT |
wito

24

0% xim]

% viNm] 1 14:29

Ag_
<
L]

N

@
|

s e

o /nin Y I

PARAIET.

\
A i ‘

(e

m

®
[

stop
rERNo

QE]ecucian continua
7 Efecucion continua

TNC: \nc_prog\PGY\stat.H

| PaM|LBL [cYC|M POs |TOOL | TT |or

Berar.h

17 1t 15
18 L IX-0.1 RO THAX

19 CYCL DEF 11.0 FACTOR ESCALA
20 cYol DEF 11.1 501 0.9995

22 GALL LBL 15 REPS
23 PLANE RESET STAY

T
25 CHD PG STATI WA

RFTEO X +54.367  S1  +324.730
v est.oss
f 5 -110.000
A +0.000
o +0.000
A +0.00000
Els  +0.00000
c  +25.00000
|e]Grundazehung  +0.00000

7| Aktive Kinematik

21_AC_SWIV_TABLE

0% X(m)
0% YiNm] S 14:29

J

o
«m
| ]

§

B

il

E3
il =
=[]
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Introduccion
2.4 Indicacion del estado

Informaciones de las herramientas (solapa TOOL)

Softkey Significado [B3Esecucion continua u =
. ., . . |[Obersicht | Pau|LBL | oYG M| POS TooL [TT|o %
— Indicacion de la herramienta activada rT— o =
HERRAM. B g s [~
B Visualizacién T: n® y nombre de la herramienta T Re so.0000 |
® Visualizacion RT: n y nombre de la hta. gemela M sma  aves  caess (6]
Eje de la herramienta =" el
Longitud y radios de la herramienta (T
. L L&
Sobremedidas (valores delta) de la tabla de o P
herramientas (TAB) y del TOOL CALL (PGM)
Tiempo de vida, méximo tiempo de vida (TIME 1) y e —
méaximo tiempo de vida con TOOL CALL (TIME 2)

Indicacion de la herramienta programada vy de la
herramienta gemela

Medicion de herramienta (solapa TT)

[REszcycion conrinua
El TNC solamente visualiza la solapa TT, si la funcion v Jre—— - N
esta activa en la maquina. - e ]
Y 2 s 1 —
Softkey Significado | e8]
No es Numero de la herramienta que se quiere medir
posib|e la LA
seleccion ?; 322 21
directa eh s 5 2500 JF omeinin

orekcTOn
£ PARIET Il
AL @ & e

Visualizaciéon de la medicién del radio o de la
longitud de la hta.

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

Numero de cuchilla de la herramienta con valor
de medida correspondiente. El asterisco debajo
del valor de medida muestra que la tolerancia

de la tabla de herramientas se ha sobrepasado
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Calculo de coordenadas (solapa TRANS)

Softkey

ESTADO
TRANSF .
COORD.

Significado

Nombre de la tabla de puntos cero activa

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

Desplazamiento del punto cero activado (ciclo
7); el TNC muestra un desplazamiento del
punto cero activado hasta en 8 ejes

Ejes reflejados (ciclo 8)

Giro bésico activo

Angulo de giro activo (ciclo 10)

Factor/es de escala activado/s (ciclos 11 / 26);
el TNC muestra un factor de escala activado
hasta en 6 ejes

Véase Modo de Empleo, ciclos para la traslaciéon de coordenadas.

Punto central de la escala activada

Mostrar parametro Q (pestaiia QPARA)

Softkey

ESTRDO
PRARAM. Q

Significado

Visualizacién de los valores actuales de los
pardmetros Q definidos
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Visualizacién de las cadenas de caracteres de
los pardmetros String definidos

Indi ion del tad 2
ndaicacion aei estado 4
Bz session. it o
- !
™ \ne_prog\Fatstat PG| LBL | GYC | | POS | TOOL [ 7T TRANS [oo|
stat 4 |
s s NuLlpunkt-Tab
i s
19 L 1X-0.1 RO FUAX # poc | Jg‘
10 cvel bir 1.0 FACTOn EScALA
20 CYCL DEF 1.1 SCL 0.9995 X +48.8622 e
Y +133.0983
22 ChLL LBl 15 nErs il [
20 L wistt siay
24 1o o | |
25 b pow sTaTs
BEx v le]  +0.00000 s B
. = @l
X 0.999500 -
Y 0.889500 o U
2 0889500 o o
&
\@‘%
Fraon
q e
(oFe] on

0% xitm]

0% ViNm] 1 14:29

46.190

& X "
b +38.949 (¢
@ z -20.260 [ +324.750
liodo: now &1 15 s 2500 [ Ona/nin ove oo Jus/B ]
orenacion [| s srop

[

EX: continua B e
G E.
B
T \ne_prog\PeIstat K PGM]| LBL | OYC| | POS | TOOL | TT| TRANS QPARA 0| %
|*stat.H “| a-Parameter 5
17 w15 -
13 L Tco.1 o P -
19 Grct bEr 1.0 FAGron FscatA v
20 CYCL DEF 1.1 SCL 0.9995 »
72 caL 1hI 15 neps |
25 puanc nescl St
o4 Lot o -
25 e ran sTaTs =
B80)
s100x  H
@
String-Parameter G o
e
i I
5 i@
ok o

o X[t

0% ViNm] S114:29

s 2 s |

I
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Introduccion
2.4 Indicacion del estado

Regulacion adaptativa del avance integrada AFC (solapa AFC,
opcion de software)

e -

El TNC solamente visualiza la solapa AFC, si la A | P T RSB oo |

funcion esté activa en la maquina. e e T p=r
o Tetraktor overzace (NS ; ‘
B B 60

Softkey Significado o Soeesenung Dreheant 0.0 |
oFEl  on
No es Herramienta activa (nUmero y nombre) &[]
posible la | P

seleccion e ol

directa 5 —r S
Numero de corte o R e T B
- R H T | B

Factor actual del potencidmetro de avance en
%

Carga actual del cabezal en %

Carga de referencia del cabezal

Velocidad actual del cabezal

Variacién actual de la velocidad

Tiempo de mecanizado actual

Diagrama de lineas, en el cual se visualiza la
carga del cabezal actual y el valor comandado
por el TNC del override de avance
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Window-Manager

2.5 Window-Manager

El fabricante de la maquina determina el rango
funcional y el comportamiento del Window-Manager.
3B Rogamos consulte el manual de la maquina.

En el TNC esta disponible el Window-Manager Xfce. Xfce es un
aplicacién estandar para sistemas operativos basados en UNIX, con
la que puede gestionarse una interfaz grafica de usuario. Con el
Window-Manager se dispone de las siguientes funciones:

® Visualizacion de la caratula de tareas para conmutar entre las
diferentes aplicaciones (superficies de usuario).

m Gestion de un Desktop adicional, en el cual pueden ejecutarse
aplicaciones especiales del fabricante de la maquina.

m Control del foco entre las aplicaciones del software NC vy las del
fabricante de la maquina.

B Se pueden modificar el tamafno y posicion de las ventanas de
superposicion (ventanas "Pop-Up") También es posible cerrarlas,
restaurarlas y minimizarlas.

EI TNV mostrara un asterisco en parte superior
E> 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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Introduccion

2.5 Window-Manager

Barra de tareas

En la barra de tareas se pueden seleccionar diferentes tareas [0 T e = S
mediante el ratdn. El TNC pone a disposicién las tareas siguientes: N
® Tarea 1: Modo de funcionamiento activo de la maquina 5 -
= Tarea 2: Modo de programacién activo : S
|

Ademas, en la barra de tareas también se pueden seleccionar otras
aplicaciones iniciadas paralelamente con el TNC (p. ej. cambiar al
visualizador PDF o al TNCguide).

Mediante el simbolo verde HEIDENHAIN, con el ratdn se puede
iniciar un menu con informacién para realizar ajustes o iniciar
aplicaciones. Se dispone de las siguientes funciones:

84

Tarea 3: Aplicaciones del fabricante de la maquina (disponibles : |
como opciones) |

About Xfce: informacion acerca del Window-Manager Xfce

About HeROS: informacion acerca del sistema operativo del
TNC

NC Control: activar y desactivar el software TNC. Solo
permisible para mantenimiento.

Web Browser: iniciar Mozilla Firefox

Diagnostics: utilizacion sélo permitida para personal autorizado
para iniciar aplicaciones de diagnostico

Settings: configuracion de diferentes ajustes
®m Date/Time: ajuste de fecha y hora

B Language: ajuste del idioma para los didlogos del sistema.
Durante el arranque, el TNC sobreescribe estos ajustes con
el ajuste de idioma en el pardmetro de maquina 7230

B Network: ajustes de red

® Reset WM-Conf: restablecer los ajustes basicos del
Windows-Manager. Segun el caso, también reestablece los
ajustes realizados por el fabricante de su méaquina.

B Screensaver: ajustes para el protector de pantalla, se
dispone de diferentes posibilidades

® Shares: configurar conexiones de red

Tools: solo para usuarios autorizados. Las aplicaciones bajo
Tools se pueden iniciar directamente seleccionando el tipo de
fichero correspondiente en la gestién de ficheros del TNC ver
"Gestion de fichero: Nociones basicas", Pagina 105
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Software de seguridad SELinux

2.6 Software de seguridad SELinux

SELinux en una ampliacion para sistemas operativos basados

en Linux. SELinux es un software de seguridad adicional en el
sentido de Mandatory Access Control (MAC) y protege al sistema
contra la ejecucion de funciones o procesos no autorizados y, por
consiguiente, contra virus y otros software nocivos.

MAC significa que cada accién debe estar permitida
explicitamente, de lo contrario el TNC no la ejecuta. El software
sirve como proteccion adicional para la restriccion de acceso
normal bajo Linux. Unicamente si las funciones estandar y

los controles de acceso de SELinux permiten la ejecuciéon de
determinados procesos, ello se autorizara.

La instalacion de SELinux del TNC esta preparada

E> de modo que Unicamente se pueden ejecutar
programas, que se instalan con el 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 continuacioén:

®m E| TNC ejecuta Unicamente aplicaciones que se instalan con el
software NC de HEIDENHAIN.

®m | os ficheros que guardan relacién con la seguridad del software
(ficheros de sistema de SELinux, ficheros Boot de HEROS
5, etc.) Unicamente pueden ser modificados por programas
seleccionados explicitamente.

® | os ficheros creados por otros programas, por principio no
pueden ejecutarse.

B Existen Unicamente dos procesos en los que se permite
ejecutar nuevos ficheros:

®m E| arranque de un Update 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 contrasena, consulte el manual de
instrucciones de la maquina.

HEIDENHAIN recomienda basicamente la activacién

E> de SELinux, ya que el mismo representa una
proteccién adicional contra un ataque procedente del
exterior.
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Introduccion
2.7 Accesorios: Palpadores 3D y volantes electronicos de HEIDENHAIN

2.7 Accesorios: Palpadores 3D y volantes
electronicos de HEIDENHAIN

Palpadores 3D

Con los diferentes palpadores 3D de HEIDENHAIN se puede:
® Ajustar piezas automaticamente
® Fijar de forma répida y precisa puntos de referencia

m  Realizar mediciones en la pieza durante la ejecucion del
programa

B Medir y comprobar herramientas

Todas las funciones de ciclos (ciclos de palpacion
y ciclos de mecanizado) se describen en la
programacioén de ciclos del Modo de Empleo. Si
precisan dicho Modo de Empleo, rogamos se pongan
en contacto con HEIDENHAIN. ID: 892905-xx

Palpadores digitales TS 220, TS 440, TS 444, TS 640y TS 740

Estos sistemas de palpacion son especialmente adecuados para
el ajuste de pieza automatico, para fijar el punto de referencia o
para mediciones en la pieza. EI TS 220 transmite las sefales de
conmutacién a través de un cable y es por ello una alternativa
economica si ocasionalmente se debe digitalizar.

Los palpadores TS 640 (ver imagen) y el pequeno TS 440 son
especialmente adecuados para maquinas con cambiador de
herramientas, que transmiten las sefales sin cable por infrarrojos.

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

El palpador TT 140 para la medicion de herramientas

EI TT 140 es un palpador 3D digital para la medicién y
comprobacion de herramientas. Para ello el TNC dispone de 3
ciclos con los cuales se puede calcular el radio y la longitud de la
herramienta con cabezal parado o girando. El tipo de construccién
especialmente robusto vy el elevado tipo de protecciéon hacen que
el TT 140 sea insensible al refrigerante vy las virutas. La senal de
disparo se genera con una resistencia y un conmutador éptico que
se caracteriza por su alta precision.
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Accesorios: Palpadores 3D y volantes electronicos de HEIDENHAIN 2.7

Volantes electronicos HR

Los volantes electrénicos simplifican el desplazamiento manual
preciso de los carros de los ejes. El recorrido por giro del volante
se selecciona en un amplio campo. Ademas de los volantes
empotrables HR130 y HR 150, HEIDENHAIN ofrece también el
volante portatil HR 410.
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Programacion: Principios basicos, Gestion de ficheros
3.1 Nociones basicas

3.1 Nociones basicas

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
TNC calcula la posicion real exacta del eje de dicha maquina.

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

Al sobrepasar una marca de referencia el TNC recibe una sefal
que caracteriza un punto de referencia fijo de la maquina. Asi el
TNC puede volver a ajustar la asignacion de la posicion real a la
posicion de maquina actual. En sistemas de medida longitudinales

. L . X
con marcas de referencia codificadas debe desplazar los ejes de la e
maquina un maximo de 20 mm, en sistemas de medida angulares —
un méximo de 20°. X (ZY)

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 posicion real y la posiciéon del carro de la maquina
directamente después de la puesta en marcha.

Sistema de referencia

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

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

Las coordenadas que se refieren al punto cero se denominan
coordenadas absolutas. Las coordenadas relativas se refieren

a cualquier otra posiciéon (punto de referencia) en el sistema de
coordenadas. Los valores de coordenadas relativos se denominan
también coordenadas incrementales.
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Nociones basicas 3.1

Sistema de referencia en fresadoras

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

El TNC 640, opcionalmente, puede controlar hasta 18 ejes.
Ademas de los ejes principales X, Y y Z, existen también ejes
auxiliares paralelos U, V y W. Los ejes giratorios se caracterizan
mediante A, By C. En la figura de abajo a la derecha se muestra
la asignacién de los ejes auxiliares o ejes giratorios respecto a los
ejes principales.

Denominacion de los ejes en fresadoras

Los ejes X,Y y Z se denominan también en su méquina de fresado
como eje de herramientas, eje principal (1er eje) y eje secundario
(2° eje). El orden del eje de herramientas es decisivo para la
asignacion de los ejes principal y secundario.

Eje de la Eje principal Eje auxiliar
herramienta

X Y z

Y z X

z X Y
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Coordenadas polares

Cuando el plano de la pieza esté acotado en coordenadas vi
cartesianas, el programa de mecanizado también se elabora en
coordenadas cartesianas. En piezas con arcos de circulo o con e e
indicaciones angulares, es a menudo mas sencillo, determinar ' \PR .
posiciones en coordenadas polares. / PA;

A diferencia de las coordenadas cartesianas X, Yy Z, las . PAs PR\
coordenadas polares sélo describen posiciones en un plano. Las PR PA,
coordenadas polares tienen su punto cero en el polo CC (CC = 10 N4 0°
circle centre; ingl. punto central del circulo). De esta forma una N
posicion en el plano queda determinada claramente por:
®m Radio en coordenadas polares: Distancia entre el polo CC vy la 30
posicion
= Angulo de las coordenadas polares: 4ngulo entre el eje de

referencia angular y la trayectoria que une el polo CC con la
posicion

>
X

Determinacion del polo y del eje de referencia angular

El polo se determina mediante dos coordenadas en el sistema
de coordenadas cartesianas. Ademés estas dos coordenadas
determinan claramente el eje de referencia angular para el &ngulo
en coordenadas polares PA.

Coordenadas del polo Eje de referencia angular
(plano)

XY +X

Y/Z +Y

Z/X +7
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Posiciones de la pieza absolutas e incrementales

Posiciones absolutas de la pieza

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

Ejemplo 1: Taladros con coordenadas absolutas:

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

Posiciones incrementales de la pieza

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

Una cota incremental se indica con un "l” delante de la
denominacioén del gje.

Ejemplo 2: Taladros en coordenadas incrementales

Taladro de coordenadas absolutas #

X =10 mm

Y =10 mm

Taladro 5, referido a 4 Taladro ©, referido a &
X =20 mm X =20 mm

Y =10 mm Y =10 mm

Coordenadas polares absolutas e incrementales

Las coordenadas absolutas se refieren siempre al polo y al eje de
referencia angular.

Las coordenadas incrementales se refieren siempre a la Ultima
posicion de la herramienta programada.
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Seleccionar el punto de referencia

En el plano de una pieza se indica un determinado elemento de la

pieza como punto de referencia absoluto (punto cero), casi siempre Z ‘
una esquina de la pieza. Al fijar el punto de referencia primero

hay que alinear la pieza segun los ejes de la maquina y colocar la Y
herramienta para cada eje, en una posiciéon conocida de la pieza.

Para esta posicion se fija la visualizacion del TNC a cero o a un valor

de posicion predeterminado. De esta forma se le asigna a la pieza

el sistema de referencia, valido para la visualizacién del TNC o para

su programa de mecanizado.

Si en el plano de la pieza se indican puntos de referencia
relativos, sencillamente se utilizaran los ciclos para la traslacion
de coordenadas (véase Modo de Empleo, Ciclos, Ciclos para la
traslacién de coordenadas).

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

MAX

MIN

Los puntos de referencia se fijan de forma répida y sencilla
mediante un palpador 3D de HEIDENHAIN. Véase en el Modo de
Empleo la programacion de ciclos "Fijacion del punto de referencia
con palpadores 3D".

Ejemplo
El croquis de la herramienta muestra los taladros (1 a 4), cuyas vi
mediciones se refieren a un punto de referencia absoluto con
las coordenadas X=0 Y=0. Los taladros (5 a 7) se refieren a un S 150
punto de referencia relativo con las coordenadas absolutas X=450 :TO N\ N\
. 7501—1 6@
Y=750. Con el ciclo DESPLAZAMIENTO DEL PUNTO CERO se )i \/ \/
puede desplazar temporalmente el punto cero a la posicién X=450, S{ e
Y=750, para programar los taladros (5 a 7) sin tener que realizar a =
mas célculos. 390 8 M an
\V \U
‘&
>
325 450 900
950

94 TNC 640 | Modo de empleo Didlogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN | 12/2013

xV



Abrir programas e introducir datos

3.2 Abrir programas e introducir datos

Estructura de un programa NC en formato Lenguaje
conversacional HEIDENHAIN
Un programa de mecanizado consta de una serie de frases de

programa. En el dibujo de la derecha se indican los elementos de
una frase.

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

La primera frase de un programa se identifica con BEGIN PGM, el
nombre del programa y la unidad de medida valida.

Las frases siguientes contienen informacion sobre:
® |3 pieza en bruto

Llamada a la herramienta

Desplazamiento a una posicion de seguridad
Avances y revoluciones

Tipos de trayectoria, ciclos y otras funciones

La ultima frase de un programa se identifica con END PGM, el
nombre del programa y la unidad de medida vaélida.

HEIDENHAIN recomienda desplazarse a una posicion
' de seguridad después de la llamada de herramienta,
[ desde la cual el TNC pueda posicionarse para un
mecanizado libre de colisiones.

Definicion de la pieza en bruto: BLK FORM

Inmediatamente después de abrir un nuevo programa se define
el grafico de una pieza en forma de paralelogramo sin mecanizar.
Para poder definir posteriormente la pieza en bruto, pulsar la tecla
SPEC FCT, la softkey PREAJUSTES PROGRAMA y a continuacion
la softkey BLK FORM. EI TNC precisa dicha definicion para las
simulaciones gréficas. Los lados del paralelogramo pueden tener
una longitud maxima de 100.000 mm y deben ser paralelos a los
ejes X, Yy Z. Este bloque esta determinado por los puntos de dos
esquinas:

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

B Punto MAX: coordenada X, Y y Z maximas del paralelogramo;
introducir valores absolutos o incrementales

La definicién de la pieza en bruto solo se precisa si
se quiere verificar graficamente el programa.
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3.2 Abrir programas e introducir datos

Abrir nuevo programa de mecanizado

Un programa de mecanizado se introduce siempre en el modo

de funcionamiento PROGRAMAR. Ejemplo de la apertura de un

programa:

_@ » Seleccionar el modo de funcionamiento
PROGRAMACION
— > Iniciar la gestion de ficheros: Pulsar la tecla PGM
HERT MGT %

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

NOMBRE DEL FICHERO = ALT.H

» Introducir el nuevo nombre del programa y

ENT .
confirmar con la tecla ENT

» Seleccionar la unidad métrica: Pulsar la softkey
it MM o PULG. EI TNC cambia a la ventana del
programa y abre el didlogo para la definicion del
BLK-FORM (bloque)

PLANO MECANIZADO EN GRAFICA: XY
@ » Introducir el eje del cabezal, p.ej., Z

DEFINICION DE LA PIEZA EN BRUTO: MINIMO

» Introducir sucesivamente las coordenadas X-, Y-

ENT y Z del punto MIN, confirmar con la tecla ENT

DEFINICION DE LA PIEZA EN BRUTO: MAXIMO

» Introducir sucesivamente las coordenadas X-, Y-

ENT y Z del punto MAX, confirmar con la tecla ENT

Ejemplo: Visualizacion del BLK-Form en el programa NC

0 INICIO PGM NUEVO MM Principio del programa, nombre, unidad de medida
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Eje del cabezal, coordenadas del punto MIN

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Coordenadas del punto MAX

3 FINAL PGM NUEVO MM Final del programa, nombre, unidad de medida

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

iSi no se quiere programar la definicion del bloque de
E> la pieza, interrumpir el didlogo en Plano mecanizado

en grafico: XY con la tecla DEL!

EI TNC sélo puede representar el gréfico, cuando la

pagina mas pequefna mide al menos 50 um y la mas

grande un maximo de 99 999,999 mm.
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Abrir programas e introducir datos 3.2

Programar los movimientos de la herramienta en el
dialogo en lenguaje conversacional

Para programar una frase se empieza con la tecla de apertura del T L
didlogo. En la linea de la cabecera de la pantalla el TNC pregunta

todos los datos precisos.

Para introducir las funciones DIN/ISO a través de un
teclado USB conectado hay que activar la escritura
en mayuscula.

HHOHARARING

‘ M ‘ M94 M103 H M118 | M120

‘ M128 H M140

Ejemplo de una frase de posicionamiento

[ f/’} » Abrir frase

¢{COORDENADAS ?
» 10 (introducir la coordenada del pto. final para el
X eje X)

» 20 (introducir la coordenada del pto. final para el
Y eje’Y)

T » vy pasar con ENT a la siguiente pregunta

CORRECION DEL RADIO: ;RL/RR/SIN CORRECC.?

» Introducir "Sin correcciéon de radio" y pasar con

ENT ENT a la siguiente pregunta

¢ AVANCE F=? / F MAX = ENT

» 100 (Introducir el avance para dicho movimiento de trayectoria
100 mm/min)

o » vy pasar con ENT a la siguiente pregunta
¢{FUNCION AUXILIAR M?
» Introducir 3 (funcién auxiliar M3 ,cabezal conectado”).
T » EITNC finaliza este didlogo con la tecla ENT.
La ventana del programa indica la frase:
3L X+10 Y+5 RO F100 M3
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Posibles introducciones de avance

Funciones para determinar el avance Softkey

Desplazar en marcha rapida, actla por

frases. Excepcion: Si se define delante de

la frase APPR, FMAX actla también para la
aproximacion al punto auxiliar (ver "Posiciones
importantes en la aproximacion y la salida”,
Pagina 201)

Desplazar con el avance calculado
automaticamente en la frase TOOL CALL

F MAX

F AUTO

Desplazar con el avance programado (unidad
mm/min o bien 1/10 pulgadas/min) Para los
ejes giratorios, el TNC interpreta el avance
en grados/min, independientemente si el
programa esta escrito en mm o en pulgadas.

Definir el avance por vuelta (unidad mm/U o
bien pulgada/U). Atencién: en programas de
pulgadas, FU no es compatible con M136

FU

Definir el avance por cuchilla (unidad mm/
vuelta o bien pulgada/vuelta) El nUmero de
cuchillas debe estar definido en la tabla de
herramientas, columna CUT.

Fz

Funciones de dialogo Tecla
Saltar la pregunta del didlogo T
et |

Finalizar el didlogo antes de tiempo m

Interrumpir y borrar el didlogo
O
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Aceptar las posiciones reales

EI TNC permite adoptar la posicion actual de la herramienta en el
programa, p.ej. si se

® programan frases de desplazamiento

B Programacién de ciclos

Para aceptar los valores de posicién adecuados, proceder de la
siguiente manera:

» Posicionar el campo de entrada en la posicién de una frase, en
la que se desea aceptar una posicion

» Seleccionar la funcién Aceptar posicion real:
% el TNC visualiza en la caratula de softkeys las

posiciones de los ejes que se pueden adoptar

e » Seleccionar eje: el TNC escribe la posicion actual
z del eje seleccionado en el campo de entrada
activo

EI TNC acepta siempre las coordenadas del

E> punto medio de la herramienta en el plano de
mecanizado, incluso cuando la correccién de radio de
la herramienta se encuentra activa.

EI TNC acepta en el eje de la herramienta siempre
las coordenadas de la punta de la herramienta, es
decir, siempre tiene en cuenta la longitud de la
herramienta activa.

EI TNC deja activa la caratula de softkeys para la
seleccion de eje hasta que vuelva a desconectarse
pulsando la tecla "Aceptar posicién real". Este
comportamiento también es valido al memorizar la
frase actual y al abrir una nueva frase con la tecla de
funcién de trayectoria. Al elegir un elemento de la
frase, en el cual debe seleccionarse una alternativa
de introduccion mediante softkey (p. ej. correccion
del radio), entonces el TNC cierra también la caratula
de softkeys para la seleccién del eje.

La funcion "Aceptar posicion real" sélo se permite, si
la funcién Inclinar plano de mecanizado se encuentra
activa.
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3.2 Abrir programas e introducir datos

Editar programa

Sélo se puede editar un programa, si no estéa siendo
ejecutado por el TNC en un modo de funcionamiento
de maquina.

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

Funcién Softkey/Teclas
Pasar pagina hacia arriba PRGINA

Pasar pagina hacia abajo PRGINA

Salto al comienzo del programa Inicto

Salto al final del programa 1
Modificar la posicion de la frase actual en E—u

la pantalla. De este modo puede visualizar =l

mas frases de programa, que se han
programado antes de la frase actual

Modificar la posiciéon de la frase actual
en la pantalla. De este modo es posible
visualizar mas frases de programa,
programadas tras la frase actual

Saltar de frase a frase

Seleccionar palabras sueltas en una frase

Seleccionar la frase en cuestion: pulsar la GOTO
tecla GOTO, introducir el nUmero de frase
que se desee, confirmar con la tecla ENT.
O: introducir el paso del nUmero de frase
y saltar el niUmero de lineas introducidas
pulsando la Softkey LINEAS N hacia arriba
o hacia abajo.

oD
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Funcién Softkey/tecla

Fijar el valor de la palabra deseada a cero

Borrar un valor erréneo

Borrar un aviso de error (no intermitente)

80688
Im jm M EW M

Borrar la palabra seleccionada

mz=
30

Borrar la frase seleccionada

(=)
m
L

Borrar ciclos y partes de un programa DEL

oF)

Insertar la frase que ha editado o borrado aLTING
e FRASE NC
por ultima vez INTROD.

Insertar frases en cualquier posicion

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

Modificar y afadir palabras

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

» Finalizar la modificacion: Pulsar la tecla FINAL

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

Buscar palabras iguales en frases diferentes

Para esta funcion se fija la softkey DIBUJO AUTOM. en OFF

» Seleccionar una palabra en una frase: Pulsar la
- ,
tecla del cursor hasta que esté marcada la palabra
con un recuadro

» Seleccionar la frase con las teclas cursoras

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

Si ha iniciado la busqueda en programas muy largos,
el TNC muestra un simbolo con indicacién del

avance de dicha busqueda. Adicionalmente se puede
cancelar la busqueda por softkey.
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3.2 Abrir programas e introducir datos

Busqueda de cualquier texto

» Seleccionar funcion de busqueda: Pulsar la Softkey BUSCAR El
TNC muestra el didlogo Buscar texto:

» Introducir el texto que se busca
» Buscar texto: Pulsar la Softkey EJECUTAR

Marcar, copiar, borrar e insertar partes del programa

Para poder copiar una parte del programa dentro de un programa R

NC o a otro programa NC, el TNC dispone de las siguientes e
funciones: véase tabla de abajo.

Para copiar una parte del programa se procede de la siguiente

forma:

» Seleccionar la caratula de softkeys con las funciones de marcar

» Seleccionar la primera (Ultima) frase de la parte del programa ! ¢
que se quiere copiar £

» Marcar la primera (Ultima) frase: Pulsar la softkey MARCAR |
BLOQUE. EI TNC posiciona el cursor sobre la primera posicién "
del numero de la frase y visualiza la softkey CANCELAR IR RRRRRERAR A AR RpR AR

MARCAR = (=] | | B

xxxxxx

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

» Copiar la parte del programa marcada: Pulsar la softkey COPIAR
BLOQUE, borrar la parte del programa marcada: Pulsar la
softkey BORRAR BLOQUE. EI TNC memoriza el bloque
marcado

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

Para anadir la parte del programa copiada en
otro programa, se selecciona el programa

correspondiente mediante la gestién de ficheros y se
marca la frase detras de la cual se quiere anadir dicha
parte del programa.

» Insertar la parte del programa guardada: Pulsar la softkey
INSERTAR BLOQUE

» Finalizar la funcion de marcacion: Pulsar la softkey
INTERRUMPIR LA MARCACION
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Funcién Softkey
Activar la funcion de marcar sELEcC,
BLOQUE
Desactivar la funcién de marcar R
MARCAR
Borrar el blogque marcado BLooK
RE-
CORTAR
Anadir el bloque que se encuentra R ETInE
memorizado Ehoae
Copiar el bloque marcado copTaR
BLOQUE

Funcion de busqueda del TNC

Con la funcién de busqueda del TNC es posible buscar un texto
cualquiera dentro de un programa, y si es necesario sustituirlo por
un texto nuevo.

Buscar un texto cualquiera

» Seleccionar la frase en la que se encuentra memorizada la
palabra que se va a buscar

» Seleccionar funcion de busqueda: el TNC
superpone la ventana de busqueda y visualiza en
la funcién de softkey las funciones de busqueda
disponibles (ver tabla funciones de busqueda)

» +40 (introducir el texto de busqueda, tener en
cuenta mayusculas y minusculas)
» Iniciar proceso de busqueda: el TNC salta a la

pagina siguiente, en la que se encuentra el texto
buscado

BUSQUEDR

BUSQUEDA

» Repetir proceso de busqueda: el TNC salta
a la frase siguiente, en la que se encuentra
memorizado el texto buscado

» Finalizar funcién de busqueda

BUSQUEDR

FIN
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Buscar/sustituir un texto cualquiera

E> La funcion Buscar/Reemplazar no es posible si
B un programa esta protegido

B el programa esté siendo ejecutado en este
momento por el TNC

En la funcién REEMPLAZAR TODO prestar atencion
en no reemplazar partes del texto, que no deben ser
modificadas. Los textos reemplazados se pierden
irremediablemente.

» Seleccionar la frase en la que se encuentra memorizada la
palabra que se va a buscar

» Seleccionar funcion de busqueda: el TNC

superpone la ventana de busqueda y visualiza en
la funcién de softkey las funciones de busqueda

BUSQUEDR

disponibles
X » Para introducir el texto de busqueda, tener en
cuenta mayusculas y minusculas, comprobar con
la tecla ENT
» Introducir el texto que se va a sustituir, tener en
cuenta mayusculas y minusculas

» Iniciar proceso de busqueda: el TNC salta al
siguiente texto buscado

BUSQUEDR

» Para reemplazar el texto y saltar a continuacion
al siguiente punto encontrado: pulsar Softkey
REEMPLAZAR, o para reemplazar en todos los
puntos encontrados. pulsar Softkey REEMPLAZAR
TODO, o para no reemplazar el texto y saltar al
siguiente punto encontrado: pulsar la softkey
BUSCAR

» Finalizar funcion de busqueda

SUSTITUIR

FIN
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3.3 Gestion de fichero: Nociones basicas
Ficheros
Ficheros en el TNC Tipo
Programas
En formato HEIDENHAIN H
En formato DIN/ISO A
Tablas para
Herramientas T
Cambiador de herramientas .TCH
Palets P
Puntos cero .D
Puntos .PNT
Presets .PR
Palpadores TP
Herramientas de torneado .TRN
Ficheros de Backup .BAK
Datos dependientes (p. €j. puntos de .DEP
division)
Textos como
ficheros ASCII A
Ficheros de protocolo IXT
Ficheros auxiliares .CHM
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3.3 Gestion de fichero: Nociones basicas

Cuando se introduce un programa de mecanizado en el TNC,
primero se le asigna un nombre. EIl TNC memoriza el programa
en el disco duro como un fichero con el mismo nombre También
puede memorizar textos y tablas como ficheros.

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

Se puede administrar con el TNC un nimero de ficheros casi
ilimitado. La memoria disponible es como minimo 21 GByte. El
tamano maximo de un programa NC es de 2 GByte.

después de editar y guardar un programa NC, un
fichero Backup *.bak. Esto puede perjudicar el
espacio de almacenaje disponible.

E> Dependiendo de la configuracion, el TNC crea

Nombres de ficheros

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

Nombre fichero  Tipo fichero
PROG20 H

La longitud del nombre del fichero no debe sobrepasar los 25
caracteres, de lo contrario, el TNC ya no muestra el nombre del
programa completo.

Los nombres de ficheros en el TNC se basan en la norma siguiente:
The Open Group Base Specifications Issue 6 IEEE Std 1003.1,
2004 Edition (Posix-Standard). Por consiguiente, los nombres de
ficheros pueden contener los caracteres siguientes:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefg
hijklmnopgrstuvwxyz0123456789._-

Todos los demas caracteres no deben emplearse en nombres de
ficheros, a fin de evitar problemas en la transmisién de ficheros.

debe ser lo suficientemente larga para no sobrepasar
la longitud de busqueda méaxima permitida de 82
caracteres, ver "Rutas de busqueda".

E> La longitud méxima permitida del nombre del fichero
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Visualizar en el TNC los ficheros creados

externamente

En el TNC se instalaron algunas herramientas adicionales con las
que se pueden mostrar y parcialmente editar los ficheros indicados

en la tabla siguiente.

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

Informacién adicional para mostrar e indicar los tipos de fichero: ver
Pagina 120

Proteccion de datos

HEIDENHAIN recomienda memorizar periédicamente en un PC los
nuevos programas v ficheros elaborados.

Con el software gratuito de transmision de datos TNCremo NT,
HEIDENHAIN ofrece la posibilidad de generar copias de seguridad
de los datos memorizados en el TNC facilmente.

Ademas 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 constructor de su maquina.

Si se desea asegurar todos los ficheros ( > 2 GByte)
E> que se encuentran en el disco duro, el proceso

puede durar varias horas. Lo mejor seré realizar el

proceso de asegurar los datos en horas nocturnas.

Borrar periédicamente los ficheros que ya no se
necesiten, para que el TNC disponga de suficiente
memoria libre en el disco duro para ficheros del
sistema (p. €j. tabla de herramienta).

En discos duros, dependientemente de su uso (por
E> ej. la carga vibratoria), existe el riesgo, pasados

de 3 a 5 anos de un porcentaje mayor de averias.

HEIDENHAIN recomienda por ello comprobar el

disco duro después de 3 a 5 anos.
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3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Directorios

Dado que puede guardar numerosos programas o archivos en

el disco duro, 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.

Rutas de busqueda

El camino de busqueda indica la unidad y todos los directorios o
subdirectorios en los que hay memorizado un fichero. Las distintas
indicaciones se separan con el signo "\".

iLa longitud maxima permitida de busqueda, es
E> decir, todos los caracteres de la unidad, directorio

y nombre de fichero, incluida la extensién, no debe

sobrepasar los 82 caracteres!

Los identificadores de la unidad pueden poseer como

maximo 8 letras mayusculas

Ejemplo TNCA

En la unidad TNC:\ se ha instalado el directorio AUFTR1. Después
se crea en el directorio AUFTR1 el subdirectorio NCPROG, en el
cual se memoriza el programa de mecanizado PROG1.H. De esta
forma el programa de mecanizado tiene el siguiente camino de
busqueda:

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.

AUFTR1

—{7 NCPROG
[ wzTaB

=F—1] A35K941
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Resumen: Funciones de la gestion de ficheros

Funcion

Copiar ficheros individuales

Softkey

COPIAR

A [
e

Pagina
112

Visualizar un determinado tipo de
ficheros

SELECC.

TIPO

111

Ejecutar el fichero nuevo

NUEVO
FICHERO

112

Visualizar los ultimos 10 ficheros
seleccionados

ULTIMOS
FICHEROS

115

Borrar fichero o directorio

BORRRAR

116

Marcar fichero

MRRCAR

117

Renombrar ficheros

RENOMBRAR

e

118

Proteger el fichero contra borrado y
modificaciones

PROTEGER

N @

119

Eliminar la proteccion del fichero

DESPROT .

119

Importar tabla de herramientas

IMPORTAR
TRABLA
TIEREN

180

Administrador de red

127

Seleccionar editor

SELECC.
EDITOR

119

Clasificar los ficheros segun sus
caracteristicas

CLASIFIC

118

Copiar directorio

COPIA DIR

C =)

115

Borrar directorio con todos los
subdirectorios

B
E5) BORRAR
&5
TODO
=

Visualizar los directorios de una
unidad

B

B ARBOL
O
O AcT.

Renombrar directorio

RENOMBRAR

[nec]= evz]

Crear nuevo directorio

NUEVO
DIRECTORIO
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3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Llamar la gestion de ficheros
e » Pulsar la tecla PGM MGT: EI TNC muestra la

ventana para la gestion de ficheros (véase el ajuste
béasico. Si el TNC visualiza otra subdivision de
pantalla, pulsar la softkey VENTANA)

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 base de datos

es el disco duro del TNC, las otras son las conexiones de datos

(RS232, Ethernet), a las que se puede conectar p.ej. un ordenador

PC. Un directorio se caracteriza siempre por un simbolo (izquierda)

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

poco mas desplazados a la derecha. Si delante del simbolo de la

carpeta se muestra un triangulo, entonces es que aun existen otros
subdirectorios que pueden visualizarse con la tecla -/+ o ENT.

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.
Visualizacion Significado

Nombre fichero Nombre con un maximo de 25 digitos

E]ecucmn continua msmgxamax
I & progranar

THE: Inc_prog PG * H; T

T3:20

=

® Howbre fichero

Byte Estado Fecha  Tiewpo [— |

A3803_1.1
BHB_1_3.H

167.65 GByto Libro

[cortan, | serece |

pacina | seLeco

Ll

VeNTANA

PAGIA

12345k

uLinos
Froneos

BT

02052011 10:15:23
3107 2012 09:51:49

02-05-2011 10:15:22

21-07-2012 08:27:12
1809 2012 13:36:51
27-07-2012 07:05:21
02-05-2011 10:15:22
07-03-2013 12:34:04

11-01-2013 11:00:49

9|

‘ ‘ FIN

Tipo Tipo fichero

Bytes Tamano del fichero en Byte

Estado Caracteristicas del fichero:

E Programa seleccionado en el modo de
funcionamiento Programacion

S Programa seleccionado en el modo de
funcionamiento Test del pgm

M Programa seleccionado en el modo de

funcionamiento Ejecucién del programa

El fichero esté protegido contra borrado y
modificaciones

El fichero esta 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
110
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Trabajar con la gestion de ficheros

Seleccionar unidades, directorios y ficheros
» Iniciar la gestion de ficheros
MGT

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

» Mueve el cursor de la ventana derecha a la

izquierda y viceversa

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

PAGINA

Paso 1: Seleccionar la unidad
» Marcar la unidad en la ventana izquierda

seLEce. » Seleccionar la unidad: Pulsar la softkey
SELECCIONAR, 0

» Pulsar tecla ENT

ENT

Paso 2: Seleccionar directorio

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

Paso 3: Seleccionar fichero

sELECC. » Pulsar la softkey SELECCIONAR TIPO

SELEce. » Pulsar la softkey del tipo de fichero deseado o

VIS, T0DOS » visualizar todos los ficheros: Pulsar la softkey
[0 VISUALIZAR TODOS

» Marcar el fichero en la ventana derecha

sELECC. » Pulsar la softkey SELECCIONAR, o

» Pulsar tecla ENT
ENT

El TNC activa el fichero seleccionado en el modo de
funcionamiento, desde el cual se ha llamado a la gestién de
ficheros
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3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Crear nuevo directorio

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

» NUEVO (introducir nuevo nombre de directorio)

» Pulsar tecla ENT
ENT

DIRECTORIO / GENERAR NUEVO ?
» Confirmar con la softkey Sl, o

SI

» interrumpir con la softkey NO

NO

Crear nuevo fichero

» Seleccionar el directorio, en el que se desee crear el nuevo

fichero.
T > Introduc?r NUEVQ (nuevo nombre de fichero con
la extension del fichero) y pulsar la tecla ENT , o
NUEVO » Abrir didlogo para crear un nuevo fichero, introducir

FICHERO

NUEVO (nuevo nombre de fichero con extension
del fichero) y pulsar la tecla ENT .

ENT

Copiar fichero individual

» Desplazar el cursor sobre el fichero a copiar

gopzam » Pulsar la softkey COPIAR: seleccionar la

nectv funcion de copiar EI TNC abre una ventana de
superposicion

» Introducir el nombre del fichero destino y aceptar
con la tecla ENT o la softkey OK: el TNC copia
el fichero al directorio actual, o en el directorio
de destino seleccionado. Se mantiene el fichero

OK

original, o
BT a » Pulsar la softkey Seleccionar directorio de destino
DE S para elegir un directorio de destino en una ventana

superpuesta y aceptar con la tecla ENT o la
softkey OK: el TNC copia el fichero con el mismo
nombre al directorio seleccionado. Se mantiene el
fichero original.

EI TNC muestra una una indicacion del avance
después de iniciar proceso de copia con la tecla ENT
o con la softkey EJECUTAR.
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Copiar un fichero a otro directorio

» Seleccionar la subdivision de la pantalla con las dos ventanas de
igual tamano

» Visualizar en ambas ventanas los directorios: Pulsar la Softkey
CAMINO

Ventana derecha

» Desplazar el cursor sobre el directorio en el cual se quieren
copiar ficheros y visualizarlos con la tecla ENT en dicho
directorio

Ventana izquierda

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

» Visualizar las funciones para marcar ficheros

MARCAR

» Desplazar el cursor sobre el fichero que se quiere

MARCAR

FICHERO copiar y marcar. Si se desea se pueden marcar
mas ficheros de la misma forma
Cop . mARC. » Copiar los ficheros marcados al directorio de
(s destino

Otras funciones para marcar: ver "Marcar ficheros", Pagina 117.

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

Sobrescribir ficheros

Cuando se copian ficheros a un directorio en el cual existen

ficheros con el mismo nombre, el TNC pregunta si se desean

sobreescribir los ficheros del directorio de destino:

» Sobrescribir todos los ficheros (campo "ficheros existentes"
seleccionado): Pulsar la softkey OK o

» No sobreescribir ningun fichero: Pulsar la softkey CANCELAR o

Si se quiere sobreescribir un fichero protegido, hay que
seleccionarlo en el campo "ficheros protegidos" y/o cancelar el

proceso.
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Copiar tabla

Importar lineas en una tabla

Al copiar una tabla en una tabla ya existente, mediante la softkey
SUSTITUIR CAMPQOS se pueden sobrescribir lineas individuales.
Condiciones:

B previamente debe existir la tabla de destino
m ¢l fichero a copiar solo puede contener las lineas a sustituir
B ¢l tipo de fichero de las tablas debe ser idéntico

sobrescriben lineas en la tabla de destino. Se
recomienda crear una copia de seguridad de la tabla
original para evitar una pérdida de datos.

g Mediante la funcion SUSTITUIR CAMPOS se

Ejemplo

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

» Copie esta tabla del soporte de datos externo en un directorio
cualquiera

» Copiar la tabla generada externamente mediante la gestién de
ficheros del TNC a la tabla actual TOOL.T: el TNC pregunta si
debe sobreescribir la tabla de herramientas actual TOOL.T:

» Sise pulsa la softkey Sl, el TNC sobrescribe completamente el
fichero actual TOOL.T. Después del proceso de copiado, TOOL.T
se compone de 10 lineas

» O se pulsa la softkey SUSTITUIR CAMPOS, entonces el TNC
sobrescribe las 10 lineas en el fichero TOOL.T. EI TNC no
modifica los datos de las demés lineas

Extraer lineas de una tabla

En las tablas se puede marcar una o varias lineas y guardarlas en
una tabla separada.

Abrir la tabla de la cual se quiere copiar lineas

Con las teclas de flecha seleccionar la primera linea a copiar
Pulsar la Softkey ADICIONAL la softkey

Pulsar la softkey MARCAR.

En su caso marcar las demas lineas

Pulsar la softkey GUARDAR COMO.

Introducir un nombre de tabla donde se deben quardar las lineas
seleccionadas.

vV vV v v vV VY
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Copiar directorio

» Desplazar el cursor en la ventana derecha sobre el directorio
que se quiere copiar

» Pulsar la softkey COPIAR: el TNC visualiza la ventana para
seleccionar el directorio de destino.

» Seleccionar el directorio de destino y confirmar con la tecla ENT
o con la softkey OK: el TNC copia el directorio seleccionado,
incluidos los subdirectorios, en el directorio de destino
seleccionado.

Seleccionar uno de los ultimos ficheros empleados
— » Iniciar la gestion de ficheros
MGT

uLTIMOS » Visualizar los L'Jltinjos 10 ficheros empleados:
TR Pulsar la softkey ULTIMOS FICHEROS

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

» Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana

OK

» Seleccionar fichero: Pulsar la softkey OK, o

» Pulsar tecla ENT
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Borrar fichero

' iAtencion: Peligro de pérdida de datos!
iEl borrado de datos es irreversible!

» Mover el cursor sobre el fichero que se desea borrar

BORRAR » Seleccionar funcion de borrar: Pulsar la softkey
BORRAR. EI TNC pregunta si realmente se desea
borrar el fichero

» Confirmar el borrado: Pulsar la softkey OK, o

» Interrumpir el borrado: Pulsar la softkey
INTERRUMPIR

Borrar directorio

' jAtencion: Peligro de pérdida de datos!
iEl borrado de datos es irreversible!

» Mover el cursor sobre el fichero que se desea borrar

HORRAR » Seleccionar funciéon de borrar: Pulsar la softkey
BORRAR. EI TNC pregunta si realmente se desea
borrar el directorio con todos los subdirectorios y
ficheros.

» Confirmar el borrado: Pulsar la softkey OK, o

» Interrumpir el borrado: Pulsar la softkey
INTERRUMPIR
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Marcar ficheros

Funcion para marcar Softkey
Marcar ficheros sueltos T—
FICHERO
Marcar todos los ficheros del directorio HARCAR
TODOS
FICHEROS
Eliminar la marca del fichero deseado e
MARCA
Eliminar la marca de todos los ficheros ANULAR
TODAS LAS
MARCAS
Copiar todos los ficheros marcados CoP . MARC.
-0

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

forma:

» Mover el cursor sobre el primer fichero

MARCAR

MARCAR
FICHERO

t

J

MARCAR
FICHERO

COP .MARC .

(=0

FIN

BORRAR
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Visualizar las funciones para marcar: pulsar la
softkey MARCAR

Marcar un fichero: pulsar la softkey MARCAR
FICHERO

Mover el cursor a otros ficheros. jSélo funciona
mediante softkeys, no es posible navegar con las
teclas cursoras!

Marcar otros ficheros: Pulsar la softkey MARCAR
FICHERO, etc.

Copiar los ficheros marcados: pulsar la softkey
COPIAR MARCA o

Borrar los ficheros marcados: Pulsar la softkey
FIN para abandonar las funciones de marcacién
y, a continuacion, pulsar la softkey BORRAR para
borrar los ficheros marcados
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Cambiar nombre de fichero

» Desplazar el cursor sobre el fichero que se quiere renombrar
RENOrERAR » Seleccionar la funcién para renombrar

- » Introducir un nuevo nombre de fichero: el tipo de
fichero no se puede modificar

» Realizar cambio de nombre: pulsar la softkey OK o
la tecla ENT

Clasificar ficheros
» Seleccionar la carpeta en la que desea clasificar los ficheros
» Seleccionar la softkey CLASIFICAR

» Seleccionar la softkey con el criterio de
representacion correspondiente

CLASIFIC
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Otras funciones

Proteger fichero/retirar proteccion del fichero
» Mover el cursor sobre el fichero que se quiere proteger

ns » Seleccionar funciones adicioqales: Softkey
FUNGIONES ADICIONAL PULSAR FUNCION
PROTEGER » Activar la proteccion del fichero: pulsar la softkey
D ] PROTEGER. El fichero recibe el estado P
DESPROT. » Eliminar la proteccién: pulsar la softkey DESPROT

Seleccionar editor
» Mover el cursor en la ventana derecha sobre el fichero que se

desea abrir
e » Seleccionar funciones adicioqales: Softkey
FUNGTONES ADICIONAL PULSAR FUNCION
— » Seleccion del editor con el que debe abrirse
EDITOR el fichero seleccionado: pulsar la softkey

SELECCIONAR EDITOR
» Marcar el editor deseado
» Pulsar la softkey OK para abrir el fichero

Conectar/retirar aparatos USB
» Mover el cursor luminoso a la ventana izquierda

as » Seleccionar funciones adicioqales: Softkey
FUNGIONES ADICIONAL PULSAR FUNCION

» Conmutar la caratula de softkeys
» Buscar la unidad USB

o
» Para desconectar la unidad USB: mover el cursor
luminoso a la unidad USB

» Desconectar el aparato USB

'

Mas informacién: ver "Dispositivos USB en el TNC", Pagina 128.
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Herramientas adicionales para la gestion de tipos de
ficheros externos

Con las herramientas adicionales se pueden mostrar y/o editar
tipos de ficheros creados externamente en el TNC

Tipos de ficheros Descripcion
Ficheros PDF (pdf) Pagina 120
Tablas Excel (xIs, csv) Pagina 121
Ficheros Internet (htm, html) Pagina 121
Ficheros ZIP (zip) Pagina 122
Fichero de texto (ficheros Pagina 123

ASCII, p. ej. txt, ini)

Fichero graficos (bmp, gif, jog,  Pagina 124
png)

Si se transfieren los ficheros desde el PC con

E> TNCremoNT al control, debe haber anotado las
extensiones de los nombres de fichero pdf, xls,
zip, bmp gif, jog y png en la lista de los tipos de
ficheros que se deben transmitir de modo binario
(opcién de menu > Extras >Configuracién>Modo en
TNCremoNT).

Visualizar ficheros PDF
Para poder abrir ficheros PDF directamente en el TNC, proceder de

la siguiente manera: Blesim a -raadHs |
> Iniciar la gestién de ficheros e e O o i
MGT . . . .
G » Seleccionar el directorio, en el que esté

memorizado el fichero PDF J

» Desplazar el cursor sobre el fichero PDF

» Pulsar la tecla ENT: el TNC abre el fichero PDF con
la herramienta adicional Visualizador PDF en una
aplicacién propia

Con la combinacién de las teclas ALT+TAB, en cualquier momento
podré volver al nivel del TNC dejando abierto el fichero PDFE
Alternativamente, también puede volver al nivel del TNC haciendo
clic con el ratén en el simbolo correspondiente en la barra de
tareas.

Al posicionar el punterio del ratén sobre un botdn recibira una
descripcion breve de la funcién del botdn en cuestion. Para
informacién detallada acerca del manejo del Visualizador PDF
acceda a Ayuda.

Para terminar el Visualizador PDF, proceder de la siguiente
manera:

» Con el raton, seleccionar la opcion de menu Fichero

» Seleccionar la opcién de menu Cerrar: el TNC vuelve a la
gestion de ficheros
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Trabajar con la gestion de ficheros 3.4

Mostrar y editar ficheros Excel

Para poder abrir y editar ficheros Excel con la extension xls o csv
directamente en el TNC, proceder de la siguiente manera:

» Iniciar la gestién de ficheros
MGT » Seleccionar el directorio, en el que esté
memorizado el fichero Excel
» Desplazar el cursor sobre el fichero Excel
Pulsar la tecla ENT: el TNC abre el fichero Excel
con la herramienta adicional Gnumeric en una
aplicacién propia

v

ENT

Con la combinacion de las teclas ALT+TAB, en cualquier momento
podréa volver al nivel del TNC dejando abierto el fichero Excel.
Alternativamente, también puede volver al nivel del TNC haciendo
clic con el ratén en el simbolo correspondiente en la barra de
tareas.

Al posicionar el puntero del raton sobre un botdn recibira una

descripcion breve de la funciéon del botdn en cuestion. Para

informacién adicional acerca del manejo del Gnumeric, acceda a

Help.

Para terminar Gnumeric, proceder de la siguiente forma:

» Con el ratdn, seleccionar la opcién de menu File

» Seleccionar la opcion de menu Quit: el TNC vuelve a la gestion
de ficheros

Visualizar ficheros Internet

Para poder abrir ficheros de Internet con la extension htm o html
directamente en el TNC, proceder de la siguiente manera:

» Iniciar la gestién de ficheros
MGT » Seleccionar el directorio, en el que esté
memorizado el fichero Internet
» Desplazar el cursor sobre el fichero Internet
Pulsar la tecla ENT: el TNC abre el fichero Internet
con la herramienta adicional Mozilla en una
aplicacién propia

v

ENT

Con la combinacién de las teclas ALT+TAB, en cualquier momento
podré volver a la interfaz de usuario del TNC dejando abierto el
fichero PDF. Alternativamente, también puede volver a la interfaz
de usuario del TNC haciendo clic con el ratén en el simbolo
correspondiente en la barra de tareas.

Al posicionar el puntero del raton sobre un botdn recibira una

descripcion breve de la funciéon del botdon en cuestion. Para

informacién adicional acerca del manejo del Mozilla Firefox,

acceda a Help.

Para terminar el Mozilla Firefox, proceder de la siguiente manera:

» Con el ratéon, seleccionar la opcion de menu File

» Seleccionar la opcion de menud Quit: el TNC vuelve a la gestion
de ficheros
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3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Trabajar con ficheros ZIP
Para poder abrir ficheros de Internet con la extension zip

directamente en el TNC, proceder de la siguiente manera: \ 4I
» Iniciar la gestion de ficheros o TR T 1
» Seleccionar el directorio, en el que esté D J

memorizado el fichero de archivo T P R

» Desplazar el cursor sobre el fichero de archivo Sren et wow m e e

T > Pulsar la tecla ENT: el TNC abre el fichero Excel la Bt e hal e

herramienta adicional Xarchiver en una aplicacién Slews w0 wm @ en e

propia B e

Con la combinacién de las teclas ALT+TAB, en cualquier momento B A T I I

podréa volver al nivel del TNC dejando abierto el fichero de archivo. =

Alternativamente, también puede volver al nivel del TNC haciendo
clic con el ratén en el simbolo correspondiente en la barra de
tareas.

Al posicionar el puntero del raton sobre un botdn recibira una
descripcion breve de la funcién del botdon en cuestion. Para
informacién adicional acerca del manejo del Xarchiver, acceda a
Help.

Tener en cuenta que al comprimir y descomprimir
los programas NC v las tablas NC, el TNC no realiza

ninguna conversion de binario a ASCIl o inverso. Si

la transmisién a los controles TNC se realiza con
otras versiones de software, el TNC posiblemente no
podré ler estos datos.

Para terminar Xarchiver, proceder de la siguiente forma:
» Con el raton, seleccionar la opcion de menu Archivo

» Seleccionar la opcion de mend Terminar: el TNC vuelve a la
gestién de ficheros
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Trabajar con la gestion de ficheros

Visualizar o editar ficheros de texto

Para poder abrir y editar ficheros de texto (ficheros ASCII, p. €j., con
la extension txt o ini), proceder de la siguiente manera:

» Iniciar la gestién de ficheros
MGT

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

» Desplazar el cursor sobre el fichero de texto
Pulsar la tecla ENT: el TNC muestra una ventana
para seleccionar el editor deseado

» Pulsar la tecla ENT para seleccionar la aplicacién
Mousepad. Alternativamente, los ficheros de
texto también se pueden abrir con el editor de
texto interno del TNC

» EITNC abre el fichero de texto con la herramienta
adicional Mousepad en una aplicacion propia

v

ENT

Si se abre un fichero H 6 | en una unidad externa y

E> se guarda con la aplicacién Mousepad en la unidad
del TNC no se realiza ninguna conversion automatica
de los programas al formato interno del control. Los
programas guardados de esta manera no se pueden
abrir y/o editar con el editor del TNC

Con la combinacion de las teclas ALT+TAB, en cualquier momento
podréa volver al nivel del TNC dejando abierto el fichero de texto.
Alternativamente, también puede volver al nivel del TNC haciendo
clic con el ratén en el simbolo correspondiente en la barra de
tareas.

Dentro de Mousepad se dispone de las combinaciones de teclas
especificas conocidas de Windows para la edicion coémoda de
textos (CTRL+C, CTRL+V....).

Para terminar Mousepad, proceder de la siguiente forma:
» Con el ratéon, seleccionar la opcion de menu Fichero

» Seleccionar la opcion de mend Terminar: el TNC vuelve a la
gestion de ficheros
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3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Visualizar ficheros graficos
Para poder abrir ficheros graficos con las extensiones bmp, gif, jpg

Datel_earberien_Ansichi_Gehezs _Hile

o png directamente en el TNC, proceder de la siguiente manera: CIRE
» Iniciar la gestién de ficheros
MGT » Seleccionar el directorio, en el que esté

memorizado el fichero gréafico
» Desplazar el cursor sobre el fichero grafico

» Pulsar la tecla ENT: el TNC abre el fichero gréafico
con la herramienta adicional ristretto en una
aplicacién propia

ENT

Con la combinacion de las teclas ALT+TAB, en cualquier momento g_,i\

podré volver al nivel del TNC dejando abierto el fichero grafico.

Alternativamente, también puede volver al nivel del TNC haciendo
clic con el ratén en el simbolo correspondiente en la barra de
tareas.

Para informacién adicional acerca del manejo del ristretto, acceda a
Ayuda.

Para terminar ristretto, proceder de la siguiente forma:
» Con el ratéon, seleccionar la opcion de menu Fichero

» Seleccionar la opcion de mend Terminar: el TNC vuelve a la
gestion de ficheros
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Trabajar con la gestion de ficheros

Transmision de datos desde/hacia 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
ver "Establecer interfaces de datos".

Si se transmiten datos mediante la interfaz serie,
pueden surgir problemas dependiendo del software
utilizado para la transmision de datos, los cuales
pueden subsanarse ejecutando de nuevo la
transmision.

» Iniciar la gestion de ficheros
MGT

VENTANR

» Seleccionar la subdivision de la pantalla para la
transmisién de datos: pulsar la softkey VENTANA.
El TNC muestra en la mitad izquierda de la pantalla
todos los ficheros del directorio actual, y en la
mitad derecha todos los ficheros memorizados en
el directorio raiz TNC:\.

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

» Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana

» Mueve el cursor de la ventana derecha a la
ventana izquierda y viceversa
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3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

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

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

= » Seleccionar otra unidad o directorio: pulsar la
E . . .

e = softkey para la seleccion del directorio, el TNC

muestra una ventana superpuesta. Seleccionar el

directorio deseado en la ventana superpuesta con
las teclas del cursor vy la tecla ENT.

gopipR » Transmitir ficheros individuales: Pulsar la softkey

ez COPIAR, o

» Transmitir varios ficheros: Pulsar la softkey
MARCAR (en la segunda caratula de softkeys,
véase "Marcar ficheros", pagina 111)

MARCAR

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

VENTANA » Finalizar la transmisién de datos: desplazar el
cursor a la ventana izquierda y después pulsar

la softkey VENTANA. El TNC mustra de nuevo la
ventana standard para la gestién de ficheros

de doble ventana de datos, pulsar la softkey
VISUALIZAR ARBOL. iSi pulsa la softkey
VISUALIZAR FICHEROS, el TNC muestra el
contenido del directorio seleccionado!

E> Para seleccionar otro directorio en la visualizaciéon
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Trabajar con la gestion de ficheros 3.4

El TNC en la red

Para conectar la tarjeta Ethernet a su red, ver
"Interfaz Ethernet".

El TNC crea un protocolo de los mensajes de error
durante el funcionamiento de la red ver "Interfaz
Ethernet".

Cuando el TNC estéd conectado a una red de comunicaciones, en
la ventana de directorios a la izquierda se dispone unidades de
datos adicionales (véase la imagen). Todas las funciones descritas
anteriormente (seleccionar la unidad, copiar ficheros, etc.) también
son validas para bases de datos de comunicaciones, siempre que
su acceso lo permita.

Conexion y desconexion de unidades de comunicaciones

BaM » Seleccionar gestion de ficheros: Pulsar la tecla
PGM MGT, v si es preciso, seleccionar con la
softkey VENTANA la subdivision de pantalla
tal como se muestra en la figura de arriba a la
derecha

» Seleccionar ajuste de red: pulsar la softkey RED
(segunda barra de softkeys).

» Gestionar unidades de red: Softkey CONEXION
DE SISTEMA DE RED PULSAR DEFINER. EI TNC
muestra en una ventana posibles sistemas de red,
a los que se tiene acceso. Con las softkeys que
se describen a continuacién se determinan las
conexiones para cada unidad

Funcién Softkey

Realizar la conexiéon de red, cuando la Conectar
conexion esté activada el TNC marca la
columna Mount.

Finalizar una conexion de red Separar

Realizar la conexiéon en red automaticamente Auto
cuando se conecta el TNC. Cuando la

conexioén se haya realizado automaticamente,

el TNC marca la columna Auto

Instalar nueva conexién de red ARadir
Borrar conexion de red existente Eliminar
Copiar conexion de red Copiar
Editar conexién de red Mecanizar
Borrar ventana de estado Vaciar
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3.4 Trabajar con la gestion de ficheros

Dispositivos USB en el TNC

Puede proteger datos de forma especialmente facil mediante
aparatos USB o centrarlos en el TNC. ElI TNC soporta los aparatos
USB siguientes:

Unidades de disco con sistema de fichero FAT/VFAT
Memory-sticks con sistema de fichero FAT/VFAT

Discos duros con sistema de fichero FAT/VFAT

Unidades de CD-ROM con sistema de fichero Joliet (ISO9660)

El TNC reconoce autométicamente dichos aparatos USB al
conectarlos. El TNC no da soporte a aparatos USB con otros
sistemas de fichero (p.ej. NTFS). Entonces el TNC emite un aviso
de error al conectarlo USB: el TNC no soporta el aparato.

no soporta el aparato al conectar un concentrador
USB. En este caso, eliminar el aviso con sélo pulsar
la tecla CE.

En principio, todos los aparatos USB deberian poder
ser conectados con los sistemas de fichero arriba
mencionados al TNC. Puede ocurrir que el control no
reconoce correctamente un aparato USB. En estos
casos hay que utilizar otro tipo de aparato USB.

E> El TNC también emite el aviso de error USB: el TNC

La gestion de ficheros visualiza los aparatos USB como una unidad
propia en el arbol de directorios, de manera que puede utilizar
correctamente las funciones descritas en la seccion anterior para la
gestion de ficheros.

El fabricante de la maquina puede editar nombres
fijos para los aparatos USB. jPrestar atencion al
3B manual de su maquina!
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Para desconectar un aparato USB, debe proceder del siguiente

=z =

-+ [9]
ﬂ.ﬂ@a
Q

RED

7

>

Seleccionar gestion de ficheros: Pulsar la tecla
PGM MGT

Seleccionar la ventana izquierda con las teclas
cursoras

Seleccionar el aparato USB a separar con una tecla
cursora

Seguir conmutando la caratula de softkeys
Seleccionar funciones adicionales

Seleccionar la funcion Desconectar aparato
USB: el TNC retira el aparato USB del arbol de
directorios

Finalizar la gestién de ficheros

Por el contrario, puede volver a conectar un aparato USB
anteriormente retirado, pulsando la siguiente softkey:

i
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4.1 Anadir comentarios

4.1 Anadir comentarios

Aplicacion
Se pueden afnadir comentarios en un programa de mecanizado, a
fin de explicar pasos de programa o de ofrecer instrucciones.

Cuando el TNC ya no puede mostrar un comentario
entero en la pantalla, aparece el simbolo >> en la
pantalla.

El Gltimo caréacter en una frase de comentario no
puede ser una tilde (~).

Existen tres posibilidades para anadir un comentario.

Comentario durante la introduccion del programa

» Para introducir datos en una frase del programa se pulsa

" (punto y coma) en el teclado alfanumeérico - el TNC pregunta
¢{COMENTARIO ?

» Introducir el comentario vy finalizar la frase con la tecla END

Anadir un comentario posteriormente

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

» Con la tecla de cursor de la derecha se selecciona la Ultima
palabra de la frase: aparece un punto y coma al final de la frase
y el TNC pregunta ;Comentario?

» Introducir el comentario vy finalizar la frase con la tecla END

Comentario en una misma frase

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

» Abrir el didlogo de programacién con la tecla ;" (punto y coma)
del teclado alfanumérico

» Introducir el comentario y finalizar la frase con la tecla END
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Anadir comentarios 4.1

Funciones al editar el comentario

Funcién Softkey
Saltar al principio del comentario mICIo
H«
Saltar al final del comentario =
=
Saltar al principio de una palabra. Las palabras uLTIvR
Se separan con un espacio C—
Saltar al final de la palabra. Las palabras se STGUTENTE
separan con un espacio T
Conmutar entre modo introducir y sobrescribir
SOBRESCR.
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4.2 Presentacion de los programas NC

4.2 Presentacion de los programas NC

Realce de sintaxis

EI TNC presenta los elementos de sintaxis en funciéon de su
significado con diferentes colores. Mediante la distincién de
colores se facilita la lectura y mejora la presentacion de los

programas.

Distincion en color de los elementos de sintaxis

Empleo Color
Color estandar Negro
Presentaciéon de comentarios Verde
Presentacion de valores numéricos Azul
Numero de bloque Lila

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
ratéon. Ademads, mediante tamano y posicién de la barra desplazable
se pueden obtener conclusiones sobre la longitud del programa y la

posiciéon del cursor.
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Estructurar programas 4.3

4.3 Estructurar programas

Definicion, posibles aplicaciones

El TNC ofrece la posibilidad de comentar los programas de
mecanizado con frases de estructuracion. Las frases de
estructuraciéon son textos breves (méax. 37 signos) que se
entienden como comentarios o titulos de las frases siguientes del
programa.

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

Esto facilita el trabajo en posteriores modificaciones del programa.
Las frases de estructuracion se anaden en cualquier posiciéon
dentro del programa de mecanizado. Se representan en una
ventana propia y se pueden ejecutar o completar.

Los puntos de estructuracion insertados seran gestionados por el
TNC en un fichero separado (terminacién .SEC.DEP). Con ello se
aumenta la velocidad al navegar en la ventana de estructuracion.

Visualizar la ventana de estructuracion/cambiar la
ventana

» Visualizar la ventana de estructuracion: seleccionar
la subdivision de la pantalla PROGRAMA +
ESTRUCT.

» Cambiar la ventana activa: Pulsar la softkey
»Cambiar ventana”

ESTRUCT .
+
PROGRAMA

EE

Anadir frases de estructuracion en la ventana del pgm
(izq.)
» Seleccionar la frase deseada, detras de la cual se quiere anadir

la frase de estructuracion

» Pulsar la softkey INSERTAR ESTRUCTURACION o
la tecla * sobre el teclado ASCII

» Introducir el texto de estructuracion mediante el
teclado alfanumérico

» Sies necesario, modificar la profundidad de
estructuracion mediante Softkey

INSERTAR

SECCION

Seleccionar frases en la ventana de estructuracion

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

44 La calculadora

Manejo

EI TNC dispone de una calculadora con las funciones matematicas
mas importantes.

» Abrir la calculadora y cerrar de nuevo con la tecla CALC

» Seleccionar funciones de calculo: Introducir orden breve
mediante softkey o con el teclado alfanumérico.

Funcion de calculo Comando abreviado
(tecla)
Sumar +
Restar -
Multiplicar *
Dividir /
Célculo entre paréntesis ()
Arcocoseno ARC
Seno SEN
Coseno COS
Tangente TAN
Elevar un valor a una potencia XAY
Sacar la raiz cuadrada SQRT
Funcion de inversion 1/x
Pl (3.14159265359) Pl
Sumar un valor a la memoria M+
intermedia
Guardar un valor en la memoria MS
intermedia
Llamada a la memoria intermedia MR
Borrar la memoria intermedia MC
Logaritmo natural LN
Logaritmo LOG
Funcion exponencial enNx
Comprobar el signo SGN
Generar un valor absoluto ABS
Redondear posiciones detras de la INT
coma
Redondear posiciones delante de la FRAC
coma
Valor modular MOD
Seleccionar vista Ver
Borrar valor CE
Unidad dimensional mm o pulgadas

L

Ta:20

TNG: \nc_prog|\PGH\EXT1.H |5
[ Exi1H
BEGTN PG FX11 U

o
I

5 iPROTLNDIDAD
50 iAVANCE PROFUNDIDAD
Q20743 ;PASO PROFUNDIZACTON

3510 SOBRENEDIDA LATERAL
Q4=+0  SOBACHEDIDA PROFUND
5.4 COORD. SUPERFICIE
Q612 DTSTANCTA SFGURTDAD
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Funcion de calculo Comando abreviado
(tecla)

Visualizacion de los valores DEG (Grad) o RAD

angulares (medidas en radianes)

La calculadora

Tipo de visualizacion de los valores DEC (decimal) o HEX

(hexadecimal)

Transferir al programa el valor calculado

» Seleccionar con las teclas la palabra en la que se debe adoptar

el valor calculado
» Abrir la calculadora con la tecla CALC y ejecutar el célculo

deseado

» Pulsar tecla "Aceptar posicién real" o softkey ACEPTAR VALOR:
El TNC acepta el valor en el campo de entrada activo y cierra la

calculadora

=

En la calculadora se pueden aceptar también valores

procedentes de un programa. Al pulsar la softkey
IMPORTAR VALOR, el TNC incorpora el valor del
campo de introduccion activo en la calculadora.

Ajustar la posicion de la calculadora

Bajo la softkey FUNCIONES ADICIONALES se encuentran los
ajustes para desplazar la calculadora:

Funcion Softkey
Desplazar la calculadora en direccién de la 1
flecha
Ajustar el ancho de paso para el sTeR

. __SLOIJ
desplazamiento FAsT
Posicionar la calculadora en el centro +

=
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También se puede desplazar la calculadora con las
teclas de flecha de su teclado. En el caso de que
haya conectado un ratén, con el mismo también
podréa posicionar la calculadora.
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4.5 Grafico de programacion

4.5 Grafico de programacion

Desarrollo con y sin grafico de programacion

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

» Para la division de la pantalla cambiar programa izquierda
y gréfico derecha: Pulsar la tecla SPLIT SCREEN y softkey
PROGRAMA + GRAFICO

DTELIO » Softkey DIBUJO AUTOM. en ON. Mientras
B o se introducen las lineas del programa, el TNC

visualiza cada movimiento programado en la
ventana del gréfico

Si no se desea que el TNC visualice el grafico, se fija la softkey
DIBUJO AUTOM. en OFF.

DIBUJO AUTOM. ON no puede representar graficamente
repeticiones parciales del pgm.

Realizar el grafico de programacion para un programa

ya existente

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

RESET » Crear gréfico: Pulsar softkey RESET + START

-
START

Otras funciones:

Funcién Softkey
Realizar el grafico de programacién completo RESET
START
Realizar el grafico de programacion por frases sTART
INDIVID.

Realizar el grafico de programacion completo o
completarlo después de RESET + START

START

Detener el grafico de programacion. Esta
softkey sélo aparece mientras el TNC realiza
un grafico de programaciéon

STOP

[B3Eicoucion continua B3Programar
& progranar

uuuuuuuu

Reser

rrrrr
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Grafico de programacion 4.5

Activar o desactivar las frases marcadas

B » Conmutar la caratula de softkeys: véase figura.
» Mostrar nimeros de frase: Softkey VISUALIZAR
Ne FRASE OMITIR NUM. FRASE en VISUALIZAR

» Para visualizar nims. frase: Fijar la softkey
VISUALIZAR OMITIR NUM. FRASE en OMITIR

Borrar el grafico

B » Conmutar la caratula de softkeys: véase la figura.
o » Borrar el grafico: Pulsar la softkey BORRAR
GRAFICOS GRAFICO

Mostrar lineas de rejilla

E » Conmutar la caratula de softkeys: véase la figura.
% » Superponer Iin’eas de rejilla: Pulsar la softkey
oFF  [on] ~MOSTRAR LINEAS DE REJILLA"
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Ampliacion o reduccion de seccion

Se puede determinar la vista de un grafico. Con un margen se 5 LEm

selecciona la seccién para ampliarlo o reducirlo. :

» Seleccionar la caratula de softkeys para la ampliacién o
reduccién de una seccion (segunda caratula, véase figura)

De esta forma se dispone de las siguientes funciones:

DRRIS CCX10D COVeO

A0 COPA-11 )
PDY+0 D15 N B e

CLSD cexXed CoY+D ~_

T

Funcion Softkey |
Seleccionar el margen y desplazarlo. Para ]
desplazar mantener pulsada la softkey
correspondiente i
! =

. . ¢ | - =
Reducir marco - para reducirlo pulsar la = H | H
softkey =

Ampliar marco - para ampliarlo pulsar la
softkey

e » Con la softkey SECCION PIEZA EN BRUTO
PIEZA aceptar el campo seleccionado

Con la softkey RESET PIEZA EN BRUTO se restablece la seccion
original.

Si ha conectado un ratén, con el botén izquierdo del
E> raton puede también crear un marco para la zona

a ampliar. También se puede ampliar o reducir el

grafico con la rueda del raton.
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4.6 Avisos de error

Visualizar error

EI TNC visualiza el error, entre otros, en:
®m Datos introducidos erréneos

B Errores logicos en el programa

® Elementos de contorno no ejecutables
®  Aplicaciones incorrectas del palpador

Si se produce un error, éste se visualiza en rojo en la cabecera.
Se visualizan avisos de error largos y de varias lineas abreviados.
Si aparece un error en el modo de funcionamiento de la segunda
pantalla, éste se visualiza con la palabra "Error" en rojo. La
informacién completa referida a todos los errores surgidos se
encuentra en la ventana de error.

Si, en caso excepcional, aparece un "error en el procesamiento de
datos", el TNC abre automaticamente la ventana de error. No es
posible corregir este tipo de error. Cierre el sistema y reinicie el
TNC de nuevo.

El aviso de error de la cabecera se visualiza siempre que se borre o
se sustituya por un error de mayor prioridad.

Un aviso de error que contiene el nimero de una frase de
programa, se ha generado en dicha frase o en las anteriores.

Abrir ventana de error

» Pulsar la tecla ERR. EI TNC abre la ventana de
error y visualiza todos los avisos de error que se
han producido.

Cerrar la ventana de error

» Pulsar la softkey FIN , o
FIN

m » pulsar la tecla ERR. EI TNC cierra la ventana de
error.
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4.6 Avisos de error

Avisos de error detallados

El TNC muestra posibilidades para la causa del error y posibilidades

para la solucién del error:

» Abrir ventana de error

— » Informacién sobre la causa y solucién del error:

ADICTONAL posicionar el cursor luminoso sobre el aviso de
error y pulsar la softkey INFO ADICIONAL. EI TNC
abre una ventana con informacién sobre la causa y
la solucién del error

» Abandonar info: pulsar la softkey INFO

ADICIONAL de nuevo

Softkey INFO INTERNA

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

» Abrir ventana de error.

— » Informacion detallada sobre el aviso de error:
INTERNA posicionar el cursor luminoso sobre el aviso de
error y pulsar la softkey INFO INTERNA. EI TNC
abre una ventana con informacion interna sobre el
error

» Salir de detalles: Pulsar de nuevo la softkey INFO
INTERNA

test

‘Eae,cucmn continua [@oe
s

......
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Borrar error

Borrar errores fuera de la ventana de errores

CE » Borrar el error/indicacion visualizado en la
cabecera: pulsar la tecla CE

Editor) no se puede utilizar la tecla CE para borrar
el error, ya que ésta esta programada para otras
funciones.

E> En algunos modos de funcionamiento (ejemplo:

Borrar varios errores
» Abrir ventana de error

» Borrar errores individuales: posicionar el cursor en
el aviso de error y pulsar el softkey BORRAR.

BORRAR

ST » Borrar todos los errores: pulsar el softkey
ToDos BORRAR TODOS.

borrar este error. En este caso se mantiene el aviso
de error.

E> Si la causa de un error no se soluciona, no es posible

Protocolo de error

El TNC memoriza los errores registrados y sucesos importantes
(p. €]. inicio del sistema) en un protocolo de errores. La capacidad
del protocolo de errores es limitada. Cuando el protocolo de
errores esta lleno, el TNC utiliza un segundo fichero. Si el segundo
también esta lleno, se borra el primer protocolo de errores y

se sobrescribe, etc. En caso necesario, conmutar de FICHERO
ACTUAL a FICHERO ANTERIOR, a fin de examinar el historial de
errores.

» Abrir ventana de error.

—— » Pulsar la softkey FICHEROS DE PROTOCOLO.
— » Abrir protocolo de error: Pulsar la softkey
ERROR PROTOCOLO DE ERROR.
—— » En caso necesario, ajustar el logfile anterior: Pulsar
ANTERTOR la softkey FICHERO ANTERIOR.
F1OHERD » En caso necesario, ajustar el logfile actual: Pulsar
ACTUAL la softkey FICHERO ACTUAL.

La entrada mas antigua del logfile de error se encuentra al principio
— la més reciente al final del fichero.
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4.6 Avisos de error

Protocolo de teclas

El TNC memoriza las entradas de teclas y sucesos importantes
(p. €j. 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 el segundo también esté lleno, se borra el primer protocolo y
se sobrescribe, etc. En caso necesario, conmutar de FICHERO
ACTUAL a FICHERO ANTERIOR, a fin de examinar el historial de

entradas.
S » Pulsar la softkey FICHEROS DE PROTOCOLO
ROTOCOLO » Abrir logfile de teclas: pulsar la softkey
PALPACION PROTOCOLO DE TECLAS
F1OHERD » En caso necesario, ajustar el logfile anterior: pulsar
ANTERTOR la softkey FICHERO ANTERIOR
E » En caso necesario, ajustar el logfile actual: pulsar
ACTUAL la softkey FICHERO ACTUAL

EI TNC memoriza cada tecla activada durante el funcionamiento del
panel de control en un protocolo de teclas. La entrada méas antigua
se encuentra al principio — la més reciente al final del fichero.
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Resumen de teclas y softkeys para examinar los logfiles

Funcién Softkey/Teclas
Salto al comienzo del logfile mzcTo
Salto al final del logfile FIn
Lnglle actual FICHERO
ACTUAL
Logfile anterior T
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 TNC hace referencia a
este error con un texto de aviso (verde) en la cabecera. EI TNC
borra el texto de aviso de la siguiente entrada valida.

Memorizar ficheros de servicio

En caso necesario, se puede memorizar la "situacion actual del
TNC" y facilitérsela al técnico de servicio para su evaluacion.
Para ello se memoriza un grupo de ficheros de servicio (logfile
de errores y de teclas, asi como otros ficheros que ofrecen
informacién sobre la situacion actual de la maquina y del
mecanizado).

Si se activa la funcién "Memorizar ficheros de servicio" varias veces
con el mismo nombre de fichero, se sobreescribira el grupo de
ficheros de servicio anteriormente guardado. Por ello, al realizar la
funcién de nuevo hay que utilizar otro nombre de fichero.

Memorizar ficheros de servicio
» Abrir ventana de error.

— » Pulsar la softkey FICHEROS DE PROTOCOLO.
GUARDAR » Pulsar la softkey GUARDAR FICHEROS DE
seRuzoTo SERVICIO: EI TNC abre una ventana superpuesta

en la cual se puede introducir un nombre para el
fichero de servicio.

» Memorizar ficheros de servicio: Pulsar la softkey
OK
OK.
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4.6 Avisos de error

Llamar al sistema de ayuda TNCguide

Se puede llamar al sistema de ayuda del TNC mediante softkey.
En estos momentos obtiene en el sistema de ayuda la misma
explicacion del error que obtendria al pulsar la tecla HELP.

disposicion un sistema de ayuda, entonces el TNC
3B emite la softkey adicional CONSTRUCTOR DE

LA MAQUINA, mediante la cual puede llamar a

este sistema de ayuda separado. Alli encontrara

informacién mas detallada referente al aviso de error

? Si el fabricante de la maquina también pone a

pendiente.
HETDENHRTN » Llamar a la ayuda sobre avisos de error
e 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

4.7 Sistema de ayuda sensible al contexto
TNCguide
Aplicacion

Antes de poder utilizar el TNCguide, desde la pagina

E> web de HEIDENHAIN se deben descargar los
ficheros de ayuda ver "Descargar ficheros de ayuda
actuales".

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 TNC, dependiendo de la situacion, visualiza parcialmente la
correspondiente informacién directamente (llamada sensible

al contexto). Igualmente, si durante la edicién de una frase NC
accione la tecla HELP generalmente llegard exactamente al
apartado de la documentacién con la descripcion de la funcién en
cuestion.

EI TNC intenta iniciar el TNCguide en el idioma

E> ajustado en el TNC. Si no se dispone todavia de los
ficheros de este idioma en el TNC, entonces éste
abre la version en inglés.

Estan disponibles las siguientes documentaciones de usuario en el
TNCguide:

B Modo de Empleo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN
(BHBKIlartext.chm)

B Modo de empleo en DIN/ISO (BHBIso.chm)
B Modo de Empleo Programacion de ciclos (BHBeycles.chm)
m |istado 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.

también incluir documentacion especifica de la
maquina en el TNCguide. Estos documentos
aparecen como libros separados en el fichero
main.chm.

? Opcionalmente, el constructor de la maquina puede
-
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4.7 Sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide

Trabajar con el TNCguide

Llamar al TNCguide
Para iniciar el TNCguide, existen varias posibilidades:

» Pulsar la tecla HELP, si el TNC no esté visualizando en estos
momentos un aviso de error

» Pulsar con el ratén 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 TNC puede abrir cualquier fichero CHM, aunque no
esté memorizado en el disco duro del TNC

Si aparecen uno o mas avisos de error, entonces
E> el TNC visualiza la ayuda directa sobre los avisos

de error. Para poder iniciar el TNCguide deben, en

primer lugar, eliminarse todos los avisos de error.

EI TNC inicia el navegador estédndar definido
internamente en el puesto de programacion por
el sistema durante una llamada del sistema de
ayuda (normalmente, el Internet Explorer) sino, un
navegador adaptado por HEIDENHAIN.

Se dispone de una llamada sensible al contexto para muchas
softkeys, mediante la cual se accede directamente a la descripcién
de funcién de la softkey correspondiente. Sélo 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

» Pulsar con el raton sobre el simbolo de ayuda que el TNC
visualiza directamente a la derecha mediante la caratula de
softkeys: el cursor del ratén cambia sobre los signos de
interrogaciéon

» Pulsar con el signo de interrogacion sobre la softkey, cuya
funcién se desee explicar: el TNC abre el TNCguide. Si no
existe ningun punto de entrada para la softkey seleccionada, el
TNC abre el fichero main.chm, desde el que debera buscarse
manualmente la explicacion deseada mediante busqueda de
texto completo o navegacion

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

» Seleccionar una frase NC

» Situarse dentro de la frase con las teclas cursoras

» Apretar la tecla HELP: EI TNC inicia el sistem de ayuda y
muestra una descripcion de la funcién activa (no es el caso para
funciones auxiliares o ciclos intergrados por el fabricante de la
maquina).

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn

= T T e e
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Sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide 4.7

Navegar en el TNCguide

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

En el lado izquierdo puede verse el indice. Se puede visualizar

el capitulo superior pulsando sobre el triangulo que aparece a la
derecha o bien visualizar la pagina correspondiente pulsando sobre
la entrada. El manejo es idéntico al del Explorador de Windows.

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

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

Funcion Softkey
® Elindice a la izquierda estéa activo:
Seleccionar la entrada superior o inferior
® | a ventana de texto a 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 estéa activo: Abrir el
indice. Si no se puede abrir el Indice, salta a
la ventana derecha

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

® El|indice a la izquierda esta activo: Cerrar el

indice.

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

= Elindice a la izquierda est4 activo: Visualizar
la pagina seleccionada mediante la tecla
cursora

B | 3 ventana de texto a la derecha esta activa:
Si el cursor estd sobre un enlace, entonces
salta a la pagina enlazada

® Elindice a la izquierda estéa activo:
Conmutar la solapa entre visualizacion del
directorio indice, visualizacion del directorio
palabra clave y la funcién Busqueda de
texto completo, y conmutar al lado derecho
de la pantalla

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

B El|indice a la izquierda esta activo:
Seleccionar la entrada superior o inferior

® | aventana de texto a la derecha esta activa:
Saltar al enlace siguiente

E

Seleccionar la Ultima péagina visualizada RETROCEDER

g=
Avanzar hacia delante, si se ha utilizado varias AVANZAR
veces la funcion "Seleccionar ultima péagina =
visualizada"
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Funcion Softkey
Retroceder una péagina PRGTNA
Pasar una pagina hacia delante PAGINA
\/isualizar/omitir indice DIRECTORIO
=
Cambio entre representacion a pantalla VENTANA
completa y minimizada. Con la representacion L]

minimizada aun puede verse una parte de la
superficie del TNC

El foco cambia internamente a la aplicacion ABANDONAR
TNC, de forma que puede manejarse el control TNCEUTDE
con el TNCguide abierto. Si la representacion

a pantalla completa esta activa, el TNC reduce
automaticamente el tamano de la ventana

antes del cambio de foco

Finalizar el TNCguide T———

TNCGUIDE

Directorio palabra clave

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

La pagina izquierda esta activa.
» Seleccionar la pestana indice
» Activar el campo de introduccion Contrasena

» Introducir la palabra a buscar, entonces el TNC
sincroniza el directorio palabra clave referido al
texto introducido, de manera que sea mas facil
encontrar la palabra clave en la lista ejecutada, o

» Destacar la palabra clave deseada mediante las
teclas cursoras

» Visualizar las informaciones sobre la palabra clave
seleccionada con la tecla ENT

verzETCH.

BE

rensteR

[

serre

t

sexre

i

2uRUCK
-

UoRURRTS
=

ThEGUTOE.
VERLASSEN

TNCGUIDE.
BEENDEN

La palabra para la busqueda sélo se puede introducir
mediante un teclado conectado en el puerto USB.
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Sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide

Busqueda de texto completo

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

La pagina izquierda esté activa.

>

>
>

Seleccionar la pestana Buasqueda
Activar el campo de introduccién Busqueda:

Introducir la palabra a buscar, confirmar con
la tecla ENT: el TNC lista todas las posiciones
encontradas que contengan esta palabra

Destacar la posicién deseada mediante las teclas
cursoras

Visualizar la posiciéon encontrada seleccionada con
la tecla ENT

La palabra para la busqueda sélo se puede introducir
mediante un teclado conectado en el puerto USB.

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

Si se activa la funcién Buscar solo en el titulo
(mediante la tecla del ratdon o bien situando el cursor
y confirmando después con la tecla de espacios),

el TNC no busca en todo el texto, sino sélo en los
titulos.
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Programacion: Ayudas a la programacion
4.7 Sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide

Descargar ficheros de ayuda actuales

Los ficheros de ayuda que se adaptan a cada software
TNC se encuentran en la pagina web de HEIDENHAIN bajo
www.heidenhain.de:

» Documentacion / Informacion

» Modos de empleo

» TNCguide

» Seleccionar el idioma deseado

» Controles TNC

» Serie, p. ej. TNC 600

» Numero del software NC deseado, p. ej. TNC 640 (34059x-01)
>

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

v

Descargar y descomprimir el fichero ZIP

» Transmitir los ficheros CHM descomprimidos en el TNC dentro
del directorio TNC:\tncguide\de o bien en el correspondiente
subdirectorio lingUistico (ver también la tabla abajo)

Si se transmiten los ficheros CHM con TNCremoNT

E> al TNC, debe introducirse en el punto de menu Otros
>Configuracion >Modo >Transmision en formato
binario la extension .CHM.

152 TNC 640 | Modo de empleo Didlogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN | 12/2013



Sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide 4.7

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
Danés 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 (Opcién de TNC:\tncguide\sl|
software)

Noruego TNC:\tncguide\no
Eslovaco TNC:\tncguide\sk
Letdn TNC:\tncguide\lv
Coreano TNC:\tncguide\kr
Estonio TNC:\tncguide\et
Turco TNC:\tncguide\tr
Rumano TNC:\tncguide\ro
Lituano TNC:\tncguide\lt
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Programacion: Herramientas
5.1 Introduccion de datos de la herramienta

5.1 Introduccion de datos de la
herramienta

Avance F

El avance F es la velocidad en mm/min (pulgadas/min), con la cual
se desplaza el punto medio de la herramienta en su trayectoria.

El avance méaximo puede ser diferente en cada maquina y esta
determinado por pardmetros de maquina.

Introduccion

El avance se puede introducir en la frase TOOL CALL (acceso a la
herramienta) y en cada frase de posicionamiento (ver "Elaboracién
de frases de programa con las teclas de funcién de trayectoria”,
Pagina 198). En programas de milimetros introducir el avance en
la unidad mm/min, y en programas de pulgadas en 1/10 pulgadas/
min, a causa de la resolucién.

Avance rapido

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

Para realizar la marcha répida de su maquina,
se puede programar también el valor numeral

correspondiente, por ej. F30000. Esta marcha rapida
tiene efecto al contrario de FMAX no solo frase a
frase, sino hasta que se programa un nuevo avance.

Duracion del efecto

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

Modificacion durante la ejecucion del programa

Durante la ejecucion del programa se puede modificar el avance
con el potenciémetro de override F para el mismo.
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Introduccion de datos de la herramienta 5.1

Revoluciones del cabezal S

Las revoluciones S del cabezal se indican en revoluciones por
minuto (rpm) en la frase TOOL CALL (acceso a a la hta.). De forma
alternativa, también se puede definir una velocidad de corte Vc en
m/min.

Programar una modificacién

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

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

» Pasar la pregunta del didlogo ;Numero de hta.?
con la tecla NO ENT

» Pasar la pregunta del didlogo ;Eje de cabezal
paralelo X/Y/Z ? con la tecla NO ENT

» En el didlogo ¢{Revoluciones S del cabezal = ?
introducir nuevas revoluciones del cabezal y
confirmar con la tecla END o conmutar mediante
la softkey VC a introduccién de velocidad de corte

Modificacion durante la ejecucion del programa

Durante la ejecucion del programa se pueden modificar las
revoluciones con el potenciémetro de override S.
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Programacion: Herramientas
5.2 Datos de herramienta

5.2 Datos de herramienta

Condiciones para la correccion de la herramienta

Normalmente las coordenadas de las trayectorias necesarias,
se programan tal como esté acotada la pieza en el plano. Para
que el TNC pueda calcular la trayectoria del punto central de la
herramienta, es decir, que pueda realizar una correccién de la

herramienta, deberé introducirse la longitud y el radio de cada 1 8 12 13 18
herramienta empleada.
8
Los datos de la herramienta se pueden introducir directamente en z \/ -
el programa con la funcién TOOL DEF o por separado en las tablas

de herramientas. Si se introducen los datos de la herramienta en
la tabla, existen otras informaciones especificas de la herramienta Rl
(QV). Cuando se ejecuta el programa de mecanizado, el TNC tiene
en cuenta todas las informaciones introducidas.

x Y

Numero de herramienta, Nombre de 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.

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

Longitud de la herramienta L

Debe introducirse la longitud de la herramienta L basicamente z A
como longitud absoluta referida al punto de referencia de la

herramienta. El TNC necesita forzosamente la longitud total de
la herramienta para numerosas funciones en combinacién con el L3
mecanizado de varios ejes. L1

L2

Radio R de la herramienta

Introducir directamente el radio R de la herramienta.
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Valores delta para longitudes y radios

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

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

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

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

Margen de introduccion: los valores delta se encuentran como
maximo entre £99,999 mm.

=

Los valores delta de la tabla de herramientas influyen
en la representacion gréafica de la herramienta.

La representacion de la pieza en la simulacién
permanece invariable.

Los valores delta de la frase TOOL CALL-modifican
en la simulacion el tamano representado de la pieza.
El tamaio de la herramienta simulado permanece
invariable.

Introducir en el programa los datos de la herramienta

El nimero, la longitud y el radio para una herramienta se determina
una sola vez en el programa de mecanizado en una frase TOOL

DEF:

» Seleccionar definicion de herramienta: Pulsar la tecla TOOL DEF

TOOL
DEF

=

Ejemplo

» Numero de herramienta: Identificar claramente
una herramienta con su nimero

» Longitud de la herramienta: Valor de correccién
para la longitud

» Radio de la herramienta: Valor de correccion para
el radio

Durante el dialogo es posible introducir el valor para
la longitud del radio directamente en el campo de
diadlogo: pulsar la softkey del eje deseada.

4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Programacion: Herramientas
5.2 Datos de herramienta

Introducir los datos de la herramienta en la tabla

En una tabla de herramientas se pueden definir hasta 9999 htas.
y memorizar sus datos correspondientes. Rogamos tengan en
cuenta las funciones de edicion que aparecen mas adelante en
este capitulo. A fin de poder introducir varios datos de correccion
para una herramienta (indexar nimero de herramienta), anadir una
linea y ampliar el nimero de herramienta mediante un punto y una
cifradel 1 al 9 (p. e]. T 5.2).

Las tablas de herramientas se emplean cuando

B Se desea indicar herramientas indexadas, como por ej. taladro
en niveles con varias correcciones de longitud

B Su maquina esta equipada con un cambiador de herramientas
automatico

m Se quiere desbastar con el ciclo de mecanizado 22 (ver Modo
de Empleo Programacion de ciclos, Ciclo DESBASTE)

m Se quiere trabajar con los ciclos de mecanizado 251 hasta 254

(ver Modo de Empleo Programacion de ciclos, Ciclos 251 hasta
254)

Si se crean o gestionan mas tablas de herramientas,
el nombre del fichero debe empezar con una letra.

En las tablas, con la tecla "Subdivisién de pantalla”
se puede elegir entre una vista en forma de lista o en
forma de formulario.

También se puede modificar la vista de la tabla de
herramientas abriendo la tabla de herramientas.
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Datos de herramienta 5.2

Tabla de herramientas: Datos estandar de herramienta

Abrev. Datos introducidos Dialogo
T Numero con el cual se llama a la hta. en el programa -
(p.ej. b, indiciado: 5.2)
NOMBRE Nombre, con el cual se llamaré a la herramienta en el ¢{Nombre de la herramienta?
programa (maximo 32 caracteres, solo mayusculas, sin
espacios en blanco)
L Valor de correccioén para la longitud L de la herramienta ¢Longitud de la herramienta?
Valor de correccion para el radio R de la herramienta ¢Radio R de la herramienta?
R2 Radio R2 de la herramienta para fresa toroidal (solo para ¢Radio R2 de la herramienta?
correccioén de radio tridimensional o representacién
grafica del mecanizado con fresa esférica)
DL Valor delta de la longitud de la herramienta L :Sobremedida de longitud de la
herramienta?
DR Valor delta del radio R de la herramienta Medida radio hta. excedida?
DR2 Valor delta del radio de la herramienta R2 iSobremedida del radio de la
herramienta R2?
LCUTS Longitud de la cuchilla de la herramienta para el ciclo 22 ¢Longitud de la cuchilla en el
eje de la herramienta?
ANGLE Maximo éngulo de profundizacién de la hta. en ¢Maximo angulo de
movimientos de profundizacién pendular para los ciclos profundizacion?
22y 208
TL Fijar el bloqueo de la herramienta ¢Hta. bloqueada?
(TL: para Tool Locked = ingl. herramienta bloqueada) Si = ENT / No = NO ENT
RT Numero de una herramienta gemela, si existe, como ¢Herramienta gemela?
repuesto de la herramienta (RT: de Replacement Tool
= herramienta de repuesto en inglés); véase también
TIME2
TIME1 Maximo tiempo de vida de la herramienta en minutos. ¢Max. tiempo de vida?
Esta funcién depende de la maquina y se describe en el
manual de la misma
TIME2 Maximo tiempo de vida de la herramienta en un ¢Maximo tiempo de vida en
TOOL CALL en minutos: cuando el tiempo de vida TOOL CALL?
actual alcanza o sobrepasa este valor, el TNC utiliza la
herramienta gemela en el siguiente TOOL CALL (véase
también CUR_TIME)
CUR_TIME Tiempo de vida actual de la herramienta en minutos: el ¢Tiempo de vida actual?

TNC cuenta automaticamente el tiempo de vida actual
(CUR_TIME: para CURrent TIME = tiempo de vida actual).
Se puede introducir una indicacién para las herramientas
empleadas.
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Programacion: Herramientas
5.2 Datos de herramienta

Abrev. Datos introducidos Dialogo

TIPO Tipo de herramienta: softkey SELECCION TIPO (32 ¢ Tipo herramienta?
caratula de softkeys); el TNC visualiza una ventana en
la cual se selecciona el tipo de herramienta. Se pueden
adjudicar tipos de herramienta para dar un filtro de
pardmetros, donde solo se vea en la tabla el tipo elegido

DOC Comentario sobre la herramienta (méximo 32 signos) ¢Comentario sobre la
herramienta?
PLC Informacién sobre esta herramienta, que se transmite al ¢Estado del PLC?
PLC
PTYP Tipo de herramienta para evaluar en la tabla de ¢Tipo de herramienta para la
posiciones tabla de posiciones?
NMAX Limitacién de la velocidad del cabezal para esta ¢Velocidad maxima [1/min]?

herramienta. No se supervisa solo el valor programado
(aviso de error) sino también un aumento de la velocidad
a través de potencidmetro. Funciéon inactiva: introducir -.

Margen de introduccion: 0 a +999999, funcién inactiva:
introducir -

LIFTOFF Determinar si el TNC debe desplazar la herramienta ¢Retirar herramienta Y/N?
en una parada NC en direccién del eje de herramienta
positivo para evitar marcas de cortes en el contorno. Si
estd definida Y, el TNC eleva la herramienta del contorno,
si se ha activado esta funcién en el programa NC con
M148, ver "Con Stop NC retirar automaticamente la
herramienta del contorno: M 148", P4gina 369

TP_NO Numero del palpador en la tabla de herramientas Numero del palpador

T_ANGLE Angulo extremo de la herramienta. Lo utiliza el ciclo ;Angulo de punta?
Centraje (ciclo 240) para poder calcular la profundidad de
centraje segun el dato de diametro

AFC Ajuste de regulacion para la regulacion adaptativa del ¢Estrategia de reg.?
avance integrada AFC, que se ha determinado en la
columna NOMBRE de la tabla AFC.TAB. Aceptar la
estrategia de regulacion mediante la softkey ASIGNAR
AJUSTE REG. AFC (32 caratula de softkeys)

Margen de entrada: maximo 10 caracteres

LAST_USE Fecha y hora cuando el TNC ha utilizado por Ultima vez la LAST_USE
herramienta mediante TOOL CALL

Campo de entrada: méax.16 caracteres, formato interno
fijo: fecha = aaaa.mm.dd, hora: hh.mm

ACC Activar o desactivar la cancelaciéon de vibraciones para la Estado ACC
herramienta correspondiente (Pagina 393). 1=activo/O=inactivo

Rango de introduccion: O (inactiva) y 1 (activa)
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Datos de herramienta 5.2

Tabla de herramientas: Datos de la herramienta para la medicion
automatica de la herramienta

=

Abrev.
CcuUT

Descripcién de los ciclos para la medicion automatica
de herramientas: ver Modo de Empleo Programacion
de ciclos.

Datos introducidos

Numero de cuchillas de la herramienta (max. 20 cuchillas)

Dialogo

¢{Numero de cuchillas?

LTOL

Desviacion admisible de la longitud L de la herramienta
para reconocer un desgaste. Si se sobrepasa el valor
introducido, el TNC bloguea la herramienta (estado L).
Margen de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste:
¢Longitud?

RTOL

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

Tolerancia de desgaste: ;Radio?

R2TOL

Desviacion admisible del radio R2 de la herramienta
para detectar un desgaste. Si se sobrepasa el valor
introducido, el TNC bloguea la herramienta (estado L).
Margen de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste:
¢Radio2?

DIRECT.

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

¢Direccion de corte (M3 =-) ?

R_OFFS

Medicién de radio: Desviacién de la herramienta entre
el centro del vastago y el centro de la herramienta.
Ajuste: ningun valor registrado ( desviacién = radio de
herramienta)

¢Radio desplaz. hta.?

L_OFFS

Medicién de longitud: desvio adicional de la herramienta
en relacion con offsetToolAxis (114104) entre

la superficie del vastago v la arista inferior de la
herramienta. Ajuste previo : 0

¢Long. desplaz. hta.?

LBREAK

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

Tolerancia de rotura:
¢Longitud ?

RBREAK

Desvio admisible del radio R de la herramienta para
llegar a la rotura. Si se sobrepasa el valor introducido,
el TNC bloquea la herramienta (estado L). Margen de
introduccion: 0 a 0,9999 mm
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Programacion: Herramientas
5.2 Datos de herramienta

Editar la tabla de herramientas

La tabla de herramientas valida para la ejecucién del programa G e ek e s (5 Febbies: e Z
tiene como nombre de fichero TOOL.T y debe guardarse en el S ———————
directorio TNC:\table. : e e | |
Para las tablas de herramientas que se desee archivar o utilizar Emmem——— : ——
para el Test de programa debe asignarse cualquier otro nombre de : o — : — #b0]
fichero con la terminacion .T. Para los modos de funcionamiento L M | —
"Test de programa" y "Programacién”, el TNC utiliza de forma ; s ey~
estandar la tabla de herramientas "simtool.t", que también se i R R
encuentra memorizada en el directorio "tabla". Para editar, pulsar la i PR R SR S S—
softkey TABLA DE HERRAMIENTAS en el modo de funcionamiento I
Test de programa. - e ———
Abrir la tabla de herramientas TOOL.T: —T —L—t T T [N e e e m—
» Seleccionar cualquier modo de funcionamiento de Maquina

TABLA » Seleccionar la tabla de herramientas: Pulsar la

HERRAM.

A softkey TABLA DE HERRAMIENTAS

R » Fijar la softkey EDITAR en "ON"
OoN

Mostrar solo un determinado tipo de herramientas (Filtro de

configuracion)

» Pulsar la softkey FILTRAR TABLA (cuarta barra de softkeys)

» Elegir el tipo de herramienta deseado por softkey: El TNC
muestra solo las herramientas del tipo seleccionado

» Desactivar el filtro: volver a pulsar el tipo de herramienta o
seleccionar otro tipo

El constructor de la maquina adapta el volumen

de funciones a la funcion de filtro en su maquina.
3B Rogamos consulte el manual de la maquina.
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Datos de herramienta

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 CLASIFICAR/OMITIR COLUMNAS (cuarta barra
de softkeys)

» Con la tecla cursora, seleccionar los nombres de columna
deseados

» Pulsar la softkey OMITIR COLUMNA para retirar 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 Columna
disponible se desplaza delante de dicha columna

Se puede navegar en el formulario con un ratén conectado o con el
teclado del TNC. Navegacion con el teclado del TNC:

» Apretar las teclas de navegacién para saltar a los
campos de introduccién de datos Dentro de un
campo de introduccion de datos se puede navegar
con las teclas del cursor. Los menus desplegables
se abren con la tecla GOTO

puede determinar cuantas columnas (0-3) se fijan en
el borde izquierdo de la pantalla. Dichas columnas se
visualizan también si en el tabla se navega hacia la
derecha.

E> Con la funcién "Fijar el nimero de columnas' se
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Programacion: Herramientas
5.2 Datos de herramienta

Abrir cualquier otra tabla de herramientas
» Seleccionar el modo de funcionamiento Programacion

» Iniciar la gestién de ficheros
MGT » Visualizar la seleccién de los tipos de ficheros:
Pulsar la softkey SELECCIONAR TIPO

» Visualizar ficheros del tipo .T: pulsar la softkey
MOSTRAR .T

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

Cuando se ha abierto una tabla de herramientas para editarla,

se puede desplazar el cursor con las teclas cursoras o mediante
softkeys a cualquier posicion en la tabla. En cualquier posicion

se pueden sobreescribir los valores memorizados e introducir
nuevos valores. Véase la siguiente tabla con funciones de edicion
adicionales.

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

Seleccionar el principio de la tabla

Datos de herramienta

Softkey

INICIO

Seleccionar el final de la tabla

FIN

Seleccionar la pagina anterior de la tabla

PAGINA

Seleccionar la pagina siguiente de la tabla

PAGINA

Buscar texto o cifra

BUSQUEDR

Salto al principio de la linea

INICIO
FILAS
=

Salto al final de la linea

FINAL
FILAS
—y

Copiar el campo marcado

COPIAR
VALOR
ACTUAL

Anadir el campo copiado

INSERTAR
VALOR
COPIRDO

Anadir al final de la tabla el nUmero de lineas
(htas.) que se ha introducido

ARADIR
LINERS N
AL FINAL

Insertar linea con nimero de herramienta
introducible

INSERTAR
LINEA

Borrar la linea (herramienta) actual

BORRAR
LINEA

Clasificar herramientas segun el contenido de
una columna

CLASIFIC

Visualizar todos los taladros en la tabla de
herramientas

TRALADRO

Visualizar todas las fresas en la tabla de
herramientas

FRESRADORRA

Visualizar todos los talador de rosca / fresas de
rosca en la tabla de herramientas

ROSCADO
#FRESADO
CON MACHO

Visualizar todos los palpadores en la tabla de
herramientas

PALPADOR
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5.2 Datos de herramienta

Abandonar la edicion de la tabla de herramientas

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

Tabla de herramientas para herramientas de torno

En la gestion de las herramientas de torneado se consideran

otras descripciones geomeétricas que en el caso de herramientas
de fresado o de taladro. Por ejemplo, se requiere la definicién

del radio de corte para poder realizar un correcciéon de radio

de corte. Para ello, el TNC ofrece una gestion de herramientas
especial para herramientas de torno, ver "Datos de la herramienta’,
Pagina 471.
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Importar tablas de herramientas

El constructor de la maquina puede adaptar la
funcién IMPORTAR TABLA. Rogamos consulte el
3B manual de la maquina.

Al leer un tabla de herramientas de un iTNC 530 e importarla en

un TNC 640, se deben adaptar el formato y el contenido antes

de poder utilizar la tabla de herramientas. En el TNC 640, la
adaptacioén de la tabla de herramientas se puede realizar facilmente
mediante la funcion. EI TNC convierte el contenido de la tabla de
herramientas importada a un formato vélido para el TNC 640 y
guarda las modificaciones en el fichero seleccionado. Tenga en
cuenta la siguiente forma de proceder:

» Guardar la tabla de herramientas del iTNC 530 en el directorio
TNC:\table

» Seleccionar el modo de funcionamiento Programar
» Seleccionar gestion de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT

» Desplazar el campo luminoso sobre la tabla de herramientas
que se quiere importar

> Seleccionar la softkey FUNCIONES ADICIONALES

» Seleccionar la softkey IMPORTAR TABLA: el TNC solicita si se
debe sobrescribir la tabla de herramientas seleccionada

» No sobreescribir el fichero: pulsar la softkey CANCELAR o

» Sobreescribir fichero: pulsar la softkey ADAPTAR FORMATO DE
TABLA

» Abrir el fichero convertido comprobar su contenido

Dentro de la tabla de herramientas, en la columna
E> Nombre se permiten los siguientes caracteres:
+ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ0123456789#
$&amp;-._". Durante la importacién, el TNC convierte
un coma en el nombre de herramienta en un punto.

Al ejecutar la funcion IMPORTAR TABLA, el TNC
sobrescribe la tabla de herramientas seleccionada
Durante este proceso, el TNC crea una copia de
seguridad con la extension t.bak. jPara evitar una
pérdida de datos, antes de importar debe guardar su
tabla de herramienta original!

En el apartado "Gestion de ficheros" se describe
como se pueden importar tablas de herramientas
mediante la gestiéon de ficheros del TNC (ver "Copiar
tabla").

Al importar la tabla de herramientas, el iTNC 530 no
importara la columna TIPO.
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5.2 Datos de herramienta

Tabla de posiciones para cambiador de herramientas

[Begitar tabla do heszanientas o iz i "
El fabricante de la maquina adapta el volumen de : —
funciones de la tabla de posiciones a su maquina. 3 B : ——| &
3B Rogamos consulte el manual de la maquina. . : b -
P B e
i o2 B » o . o faEng
Se precisa una tabla de posiciones para el cambio automatico de i TR S S - — i[\
herramienta. En la tabla de posiciones se gestiona la asignacion y moomm e
del cambiador de herramienta. La tabla de posiciones se encuentra - T ——— i
en el directorio TNC:\TABLE. El fabricante de la maquina puede - R S
adaptar el nombre, ruta y contenido de la tabla de posiciones. Dado e
el caso, se pueden seleccionar también diferentes vistas mediante ?Ti T 7777?

softkeys en el menu FILTRO DE TABLAS.

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

TABLA » Seleccionar la tabla de herramientas: Pulsar la
L softkey TABLA DE HERRAMIENTAS

. » Seleccionar tabla de posiciones: Seleccionar
PUESTOS Softkey TABLA DE POSICIONES

oTTAR » Puede que no sea necesario o posible fijar la
orF]  on softkey EDITAR en ON en la maquina: consultar el

Manual de la maquina
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Datos de herramienta 5.2

Seleccionar la tabla de posiciones en el modo de funcionamiento

programar
» Iniciar la gestion de ficheros
MGT » Visualizar los tipos de ficheros: pulsar la softkey
MOSTRAR TODO
» Seleccionar un fichero o introducir el nombre de
un fichero nuevo. Confirmar con la tecla ENT o con
la softkey SELECCIONAR
Abrev. Datos introducidos Dialogo
P N¢ de posicion de la herramienta en el almacén de -
herramientas
T Numero de la herramienta ¢Numero de
herramienta?
RSV Puesto reservado para almacén de superficie Puesto reserv.:
Si=ENT/No = NOENT
ST La herramienta es hta. especial (ST: de Special Tool = ¢Hta. especial?
en inglés, herramienta especial); si la hta. especial ocupa
posiciones delante y detras de su posicién, deben bloquearse
dichas posiciones en la columna L (estado L)
F Devolver la herramienta siempre a la misma posicion en el Posicion fija? Si =
almacén (F: de Fixed = en inglés determinado) ENT / No = NO ENT
L Bloquear la posicion (L: de Locked = en inglés bloqueado, Posicion bloqueada
véase también la columna ST) si = ENT / no = NO
ENT
DOC Visualizacion del comentario sobre la herramienta de TOOL.T -
PLC Informacién sobre esta posiciéon de la herramienta para ¢Estado del PLC?
transmitir al PLC
P1...P5 La funcién estéa definida por el fabricante de la maquina. Tener ¢Valor?
en cuenta la documentacién de la maquina
PTYP Tipo de herramienta La funcién esté definida por el fabricante ¢Tipo de

de la maquina. Tener en cuenta la documentacion de la
maquina

herramienta 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

Almacén de superficie: bloquear puesto derecha
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5.2 Datos de herramienta

Funciones de edicion para tablas de Softkey
posiciones
Seleccionar el principio de la tabla mIcIo
Seleccionar el final de la tabla FIn
Seleccionar la pagina anterior de la tabla PAGTNA
Seleccionar la pagina siguiente de la tabla PAGINA
Anular la tabla de posiciones RESET
TARBLA
PUESTOS
Anular la columna de nimero de herramienta CANCELAR
T COLUMNA
iF:
Salto al principio de la linea mToTo
FILAS
=
Salto al final de la linea FINAL
FILRS
=
Simular cambiador de herramientas CAMBIAR
HERRRAM.
SIMUL.
Seleccionar herramienta de la tabla de
. . SELECC.
herramientas: El TNC resalta el contenido

de la tabla de herramientas Seleccionar la
herramienta con la teclas cursoras, insertarla
con la softkey OK en la tabla de posiciones

Editar campo actual EDITAR
CAMPO
ACTUAL

Clasificar vista

CLASIFIC

El constructor de la maquina determina la funcion,
la caracteristica y la denominacién de los diferentes
filtros de visualizacién. Rogamos consulte el manual
de la maquina.
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Llamar datos de herramientas

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

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

e » Numero de hta.: Introducir el nimero o el nombre

de la hta. Antes se ha definido la herramienta en
una frase TOOL DEF o en la tabla de herramientas.
Conmutar a la entrada de nombre mediante la
softkey NOMBRE DE HERRAMIENTA. EI TNC fija
automaticamente el nombre de la herramienta
entre comillas. Los nombres se refieren a un
registro en la tabla de htas. activa TOOL.T.
Para llamar a una hta. con distintos valores de
correccion se introduce en la tabla de hta. el indice
definido detras de un punto decimal. Mediante
la softkey SELECCIONAR se puede activar una
ventana en la que se puede seleccionar una
herramienta definida en la tabla de herramientas
TOOL.T directamente sin la introduccion de un
numero o de un nombre

» Eje de la herramienta paralelo a X/Y/Z:
Introducciéon de eje de herramienta

> Velocidad de cabezal S: introducir la velocidad
de cabezal en revoluciones por minuto. De forma
alternativa, se puede definir una velocidad de corte
Ve [m/min]. Pulsar para ello la softkey VC.

» Avance F: el avance [mm/min o bien 0,1 pulg/min]
actla hasta que se programa un nuevo avance en
una frase de posicionamiento o en una frase TOOL
CALL

» Sobremedida de la longitud de la herramienta
DL: Valor delta para la longitud de la herramienta

» Sobremedida Radio de la herramienta DR: Valor
delta para el radio de la herramienta

» Sobremedida del radio DR2 de la herramienta:
Valor delta para el radio 2 de la herramienta
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5.2 Datos de herramienta

Ejemplo: Llamada a una herramienta

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

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

El D ante L y R es un valor delta.

Preseleccion en tablas de herramientas

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

El cambio de herramienta es una funcién que
depende de la maquina. Rogamos consulte el manual

3B de la maquina.

Posicion de cambio de herramienta

La posicion de cambio de herramienta debera poderse alcanzar
sin riesgo de colision. Con las funciones auxiliares M91 y M92 se
puede alcanzar una posicion fija para el cambio de la herramienta.
Si antes del primer acceso a la herramienta se programa TOOL
CALL 0, el TNC desplaza la sujecion en el eje del cabezal a una
posicion independiente de la longitud de la herramienta.

Cambio manual de la herramienta

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

» Desplazarse a la posicion de cambio de herramienta programada

» Interrupcién de la ejecucién del programa, ver "Interrumpir el
mecanizado", Pagina 574

» Cambio de herramienta

» Continuar la ejecucion del programa, ver "Continuar la ejecucion
del programa después de una interrupcién®, Pagina 575

Cambio automatico de la herramienta

En un cambio de herramienta automatico no se interrumpe
la ejecucion del programa. En un acceso a la herramienta con
TOOL CALL, el TNC cambia la herramienta en el almacén de
herramientas.

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

M101 es una funcién que depende de la maquina.
Rogamos consulte el manual de la maquina.

N2

Después de una utilizacion determinada, el TNC automaticamente
puede activar una herramienta gemela y continuar con ésta el
mecanizado. Para ello hay que activar la funcion adicional M101. La
activacion de M101 se puede deshacer con M102.

TNC 640 | Modo de empleo Didlogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN | 12/2013

Datos de herramienta

5.2

175



Programacion: Herramientas
5.2 Datos de herramienta

Dentro de la tabla de herramientas, en la columna TIME2 se
introduce el tiempo de utilizacién de la herramienta después de

la cual se debe continuar el mecanizado con una herramienta
gemela. En la columna CUR_TIME, el TNC introduce el tiempo de
utilizacion actual de la herramienta. Si el tiempo de utilizacion actual
sobrepasa el valor introducido en la columna TIME2, como més
tarde un minuto después de finalizar el tiempo de utilizacion y en el
punto de programa siguiente posible se cambia a la utilizacion de la
herramienta gemela. El cambio no se realiza hasta finalizar la frase
NC.

El TNC realiza el cambio de herramienta automatico en un punto
adecuado del programa. El cambio de herramienta automatico no
se realiza:

durante la ejecucion de ciclos de mecanizado

si una correccion de radio esta activa (RR/RL)

directamente después de una funcion de aproximacién APPR
directamente antes de una funciéon de retirada DEP
directamente antes y después de un CHF y RND

durante la ejecucion de macros

durante la realizacion de un cambio de herramienta
directamente después de un TOOL CALL o TOOL DEF
durante la ejecucion de ciclos SL

' iAtencion! jPeligro para la herramienta y la pieza!

Desactivar el cambio automatico de herramienta
con M102 si la ejecucion se realiza con herramientas
especiales (p. ej., fresas de disco), porque el TNC
primero retira la herramienta de la pieza en direccién
del eje de herramienta.

Como resultado de la comprobacién del tiempo de utilizaciéon y/o
del cambio de herramienta automatico, el tiempo de mecanizado
puede ser mas largo (en funcion del programa NC). Esto de puede
controlar mediante el elemento de definicién opcional BT (Block
Tolerance).

Si se introduce la funcion M101, el TNC continua el didlogo con

la consulta después de BT fort. Aqui se define el n® de frases NC
(1-100), por él que se puede retrasar el cambio de herramienta
automatico. El periodo de tiempo resultante por él que se retrasa el
cambio de herramienta depende del contenido de las frases NC (p.
ej. avance, recorrido). Si no se define BT, el TNC utiliza el valor 1 6
un valor estandar definido por el constructor de la maquina.
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tienen posibles prolongaciones de utilizacion
mediante M101. jHay que observar, que con ello el
cambio de herramienta se hard mas tarde!

E> Cuando maés alto es el valor de BT, menos efecto

Para calcular un valor inicial adecuado para BT se
utiliza la férmula BT = 10 : tiempo promedio de
ejecucion de una frase NC en segundos. Es
preciso redondear un resultado no entero. Si el valor
calculado es superior a 100 se utiliza el valor de
entrada maximo de 100.

Si se quiere efectuar un reset del tiempo de
utilizacion actual de una herramienta (p. ej. después
de un cambio de las cuchillas), en la columna
CUR_TIME se introduce el valor O.

La funcion M101 no estéa disponible para
herramientas de torno y en funcionamiento de torno.

Condiciones para frases NC con vectores normales a la superficie
y correccion 3D

El radio activo (R + DR) de la herramienta gemela no puede ser
diferente al radio de la herramienta original. Los valores delta (DR)
se introducen o en la tabla de herramientas o en la frase TOOL
CALL. En caso de desviaciones el TNC indica un texto de aviso y no
cambia la herramienta. Con la funcion M107 se suprime este aviso,
con M108 se vuelve a activar . Véase también: "Correccion de la
herramienta tridimensional(Opcidn de software 2)", P4gina 451.
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5.2 Datos de herramienta

Comprobacion del empleo de la herramienta

La funcion de comprobacién del empleo de la
? herramienta debe ser habilitada por el fabricante
3B de la maquina. Rogamos consulte el manual de la
maquina.

Para poder realizar un test de utilizacion de herramienta, el
programa en lenguaje conversacional a comprobar debe haber
sido simulado totalmente en el modo de funcionamiento Test de
programa.

Aplicar la comprobacion de utilizacion de la herramienta

Mediante las softkeys UTILIZACION DE HERRAMIENTA y
COMPROBACION DE UTILIZACION DE HERRAMIENTA y

antes del inicio de un programa en el modo de funcionamiento
Ejecutar, puede comprobarse si las herramientas utilizadas en el
programa seleccionado existen y si disponen de suficiente tiempo
de utilizacién. El TNC compara para ello los valores reales del
tiempo de aplicacién de la tabla de herramientas, con los valores
nominales del fichero de aplicacién de la herramienta.

Después de accionar la softkey COMPROBACION DE UTILIZACION
DE HERRAMIENTA, el TNC visualiza el resultado de la
comprobacién de aplicacién en una ventana superpuesta. Cerrar la
ventana superpuesta con la tecla ENT.

EI TNC memoriza los tiempos de aplicacion de la herramienta en
un fichero separado con la extension pgmname.H.T.DEP. E| fichero
de aplicacién de la herramienta generado contiene las siguientes
informaciones:

Columna Significado

TOKEN B TOOL: Tiempo de empleo de la herramienta
por TOOL CALL. Los registros se listan en
una secuencia cronoldégica

® TTOTAL: Tiempo total de aplicacién de una
herramienta

®m STOTAL: acceso a un subprograma; los
registros se listan cronolégicamente

B TIMETOTAL: el tiempo total de mecanizado
del programa NC se registra en la columna
WTIME. En la columna PATH, el TNC
destaca el nombre de busqueda del
correspondiente programa NC. La columna
TIME contiene la suma de todas las
entradas TIME (sin movimientos de
desplazamiento rapido). El TNC fija el resto
de columnas a0

B TOOLFILE: el TNC destaca en la columna
PATH el nombre de busqueda de la tabla de
herramientas, con la cual se ha realizado el
test de programa. Con ello el TNC puede
determinar en la propia comprobacion de
empleo de la herramienta, si se ha realizado
el test de programa con TOOL.T
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Columna Significado

TNR NuUmero de herramienta (-1: aun no se ha
cambiado ninguna herramienta)

IDX indice de herramientas

NOMBRE Nombre de la herramienta en la tabla de
herramientas

TIME Tiempo de utilizacion de la herramienta en
segundos (tiempo de avance)

WTIME Tiempo de utilizacion de la herramienta en
segundos (tiempo de utilizacion total entre
cambios de herramienta)

RAD Radio de la herramienta R + Sobremedida
radio de la herramienta DR en la tabla de
herramientas. Unidad: mm

BLOCK Numero de frase, en la que se ha programado
la frase TOOL CALL

PATH = TOKEN = TOOL: ruta del programa y/o

subprograma activo
B TOKEN = STOTAL: Ruta del subprograma

T Numero de herramienta con indice de
herramienta

OVRMAX Override de avance max. ocurrido durante el
mecanizado. Durante el Test de programa, el
TNC anotara aqui el valor 100 (%)

OVRMIN Override de avance min. ocurrido durante el
mecanizado. Durante el Test de programa, el
TNC anotara aqui el valor -1

NAMEPROG

B (O: NUumero de herramienta esta programado
® 1: Nombre de herramienta esta programado

En la comprobacion del empleo de la herramienta de un fichero de
palets, estan disponibles dos posibilidades:

B E| campo luminoso esté en el fichero de palets sobre una
entrada de palet: EI TNC ejecuta la comprobacion del empleo de
la herramienta para el palet completo

®m E| campo luminoso estd en el fichero de palets sobre una
entrada de programa: El TNC ejecuta la comprobacién del
empleo de la herramienta solo para el programa seleccionado
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5.2 Datos de herramienta

Gestion de herramientas (opcion de software)

ded tool management BProgramar
1on cont inia ¥ Expandsd tooL mana

La gestién de herramientas es una funcién que &l
? depende de la maquina y que también puede estar : ‘5 . : Ir 0
. parcial o totalmente anulada. El constructor de : ‘
la maquina determinara el volumen especifico ; El —
de funciones. Rogamos consulte el manual de la |‘*[\
maquina. ;- ; |E¥
| § =40
. - . . o : |em
A través de la gestion de herramientas, el fabricante de la maquina - I[=—
puede poner a disposicion un gran variedad de funciones respecto il : ‘ |
al manejo de las herramientas. Ejemplos: ‘B : |
B Presentacion claray, si se desea, adaptable de los datos de AR e [ g ]

herramientas en 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

m Facilidad para ordenar rapidamente todos los datos de
herramienta con el ratén

m Utilizacion de medios gréaficos auxiliares como p. €j.
diferenciacion del estado de herramienta y/o almacén por
colores

B Poner a disposicion una lista de equipamiento especifico del
programa para todas las herramientas

® Poner a disposiciéon un orden de utilizacion especifico del
programa para todas las herramientas

m Copiar e insertar todos los datos de herramientas
pertenecientes a una herramienta

®m Representacion grafica del tipo de herramienta en la vista de
tabla y en la vista de detalle, a fin de obtener una mejor visién
global de los tipos de herramienta disponibles.
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Activar la gestion de herramientas

[B5ipanded tool mansgenent | | ==
La forma de iniciar la gestién de herramientas = - N
puede divergir de la forma descrita a continuacion. e [
= Rogamos consulte el manual de la méaquina. ol : ‘
8 N =
5 o i e U
TABLA » Seleccionar la tabla de herramientas: Pulsar la ;o : (E 0
HERRAM. . . e
T softkey TABLA DE HERRAMIENTAS ;o : —
o ofes o @
B > Seguir conmutando la caratula de softkeys ‘
— » Pulsar la softkey GESTION DE HERRAMIENTAS: e ‘
PTO. REF. el TNC muestra la nueva vista en forma de tabla ] s

(véase imagen a la derecha)

En esta nueva vista, el TNC presenta todas las informaciones de
las herramientas en las cuatro pestahas siguientes:

® Herramientas: Informaciones especificas de las herramientas
® Posiciones: Informaciones especificas de las posiciones

® Lista de componentes: Lista con todas las herramientas
del programa NC seleccionado en el modo de ejecucion
de programa (solo si antes se habia creado un fichero de
utilizacién de herramientas, ver "Comprobacion del empleo de la
herramienta", Pagina 178)

® Orden de utilizacion T: Lista del orden de utilizacion de las
herramientas dentro del programa seleccionado en el modo de
ejecucion de programa (solo si antes se habia creado un fichero
de utilizacion de herramientas, ver "Comprobacién del empleo
de la herramienta", Pagina 178)

La ediciéon de los datos de herramientas solo es
E> posible en la vista Formulario que se puede activar
con la softkey FORMULARIO HERRAMIENTA o con
la tecla ENT para la herramienta resaltada.
Si la gestién de herramientas se maneja sin raton,
con la tecla "-/+" también se pueden activar y volver
a desactivar funciones que se seleccionan mediante
casillas de control.
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5.2 Datos de herramienta

Manejar la gestion de herramientas

La gestion de herramientas se puede manejar tanto con el ratén

como también con las teclas y softkeys:

Funciones de edicion de la gestién de
herramientas

Seleccionar el principio de la tabla

Softkey

INICIO

Seleccionar el final de la tabla

FIN

Seleccionar la pagina anterior de la tabla

PAGINA

Seleccionar la pagina siguiente de la tabla

PRGINA

HERRAV.

HERRAN H

FIN

Activar la vista de formulario para la herramienta
resaltada en la tabla o para la posicién de almacén.
Funcién alternativa: pulsar la tecla ENT

FORMULARIO
HERRAM .

Pestana Seguir conmutando: Herramientas,
Posiciones, Lista disposicion, Orden de utilizacion T

4

Funcion de busqueda: dentro de la funcién de
busqueda se puede seleccionar la columna de
busqueda y a continuacion el término buscado a
través de una lista o introduciendo el término de
busqueda

BUSQUEDA

Mostrar la columna Herramientas programadas (si la
pestana Posiciones esta activada)

HER. PROG.

COMPONEN .

OCULTAR

Definir ajustes:

= ORDENAR COLUMNA activa: Haciendo clic con el
ratdon sobre la cabeza de la columna, se ordena su
contenido

m DESPLAZAR COLUMNA activa: Se puede mover la
columna mediante Drag+Drop (arrastrar y soltar)

DESPLAZAR

COLUMNAS

Reestablecer el estado inicial de los ajustes realizados
manualmente (mover columna)
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Las siguientes funciones, ademas, se pueden realizar con el ratén:

B Funciéon de ordenar Haciendo clic en una columna de la
cabecera de la tabla, el TNC ordena los datos en orden
ascendente o descendente (segun el ajuste activo)

®m Desplazar columna Haciendo clic en una columna de la cabecera
de la tabla y a continuacién moviendo la columna con la tecla
del ratén apretada se pueden ordenar las columnas en el orden
preferido. Actualmente, el TNC no guardaréa el orden de las
columnas después de salir de la gestion de herramientas (segun
el ajuste activo)

® Visualizar informaciones adicionales en la vista de formulario. El
TNC mostrara los textos ayuda estando la softkey EDITAR ON/
OFF en ON y moviendo el cursor del ratdn sobre un campo de
entrada activo y dejandolo durante un segundo.

Con la vista de formulario activa se dispone de las siguientes
funciones:

Vista de formulario Funciones de edicién Softkey
Seleccionar datos de herramienta de la herramienta HERRAH .
anterior

Seleccionar datos de herramienta de la herramienta HERRAN.
préxima

Seleccionar indice de herramienta anterior (solo activo “NDTCE
con la indexacién activada) i
Seleccionar indice de herramienta préxima (solo “NDTCE
activo con la indexacion activada) =
Descartar modificaciones realizadas desde el Ultimo T
inicio del formulario (funciéon Undo) MODIFIC.
Insertar linea (indice de herramienta) (22 barra de e
softkeys) LINER
Borrar linea (indice de herramienta) (22 barra de D
Softkeys) LINEA
Copiar datos de la herramienta seleccionada (22 barra o
de Softkeys) BLOQ.DAT
Insertar los datos de herramienta copiados en la T
herramienta seleccionada (22 barra de softkeys) BLOG.DAT
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5.2 Datos de herramienta

Importar datos de herramienta

Mediante esta funcion se pueden importar de una forma simple
datos de herramienta que se hayan medido por ejemplo en un
equipo de preajuste. El fichero a importar debe estar en formato
CSV (eomma separated value). El formato de fichero CSV describe
la estructura de un fichero de texto para el intercambio de datos
estructurados de forma simple. Por consiguiente, el fichero de
importacion debe estar estructurado del modo siguiente:

® Linea 1: En la primera linea deben definirse los
correspondientes nombres de columnas, en las que deben ir a
parar los datos definidos en las lineas siguientes. Los nombres
de columnas deben separarse mediante una coma.

® Mas informacion: Todas las demas 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
deben separarse mediante una coma, los nimeros decimales
deben definirse con un punto decimal.

Al importar debe procederse de la siguiente forma:

» Copiar la tabla de herramienta a importar, en el disco duro del
TNC en el directorio TNC:\systems\tooltab

» Iniciar la Administraciéon de herramientas ampliada

» En la Administracion de herramientas seleccionar la Softkey
IMPORTAR HERRAMIENTA: EI TNC muestra una ventana
superpuesta con los ficheros CSV, que se guardan en el
directorio TNC:\systems\tooltab

» Con las teclas de flecha o mediante ratén, seleccionar el fichero
a importar, confirmar con la tecla ENT: EI TNC muestra en una
ventana superpuesta el contenido del fichero CSV

» Iniciar el proceso de importacion con la Softkey START.
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el directorio TNC:\system\tooltab.

®m Sise importan datos de herrramienta para
herramientas cuyos nimeros estan registrados
en la tabla de posiciones, el TNC emite un
aviso de error. Entonces se puede decidir si
se quiere saltar dicha frase de datos o si se
quiere incorporar una nueva herramienta. El TNC
incorpora una nueva herramienta en la primera
linea vacia de la tabla de herramientas.

B Asegurese de que las denominaciones de
columnas se han especificado correctamentever
“Introducir los datos de la herramienta en la tabla",
Pagina 160.

B 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.

E> m E| fichero CSV a importar debe estar guardado en

Ejemplo de fichero de importacion:
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5.2 Datos de herramienta

Exportar datos de herramienta

Mediante esta funcion se pueden exportar datos de herramienta
de una forma simple, para almacenar los mismos por ejemplo en
el banco de datos de herramientas de su sistema CAM. EI TNC
guarda el fichero exportado en formato CSV (ecomma separated
value). El formato de fichero CSV describe la estructura de un
fichero de texto para el intercambio de datos estructurados de
forma simple. El fichero de exportacién se configura de la forma
siguiente:
B Linea 1: En la primera linea, el TNC guarda los nombres
de columna de todos los datos de herramienta a definir
correspondientes. Los nombres de columnas se separan
mediante una coma.

® Mas informacion: 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 se separan
mediante una coma, los nimeros decimales los emite el TNC
con un punto decimal.

Al exportar debe procederse de la siguiente forma:

» En la Administracion de herramientas, marcar con las teclas de
flecha o con el ratéon los datos de herramienta que se quieran
exportar

» Seleccionar la Softkey EXPORTACION HERRAMIENTA, el TNC
muestra una ventana superpuesta: Indicar el nombre para el
fichero CSV, confirmar con la tecla ENT

» Iniciar el proceso de exportacion con la Softkey START: EI TNC
indica en una ventana superpuesta el estado del proceso de
exportaciéon

» Finalizar el proceso de exportacion con tecla o Softkey END

Por principio, el TNC guarda el fichero CSV
exportado, en el directorio TNC:\system\tooltab.
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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 Administraciéon de herramientas, marcar con las teclas de

flecha o con el ratéon los datos de herramienta que se quieran
borrar

» Seleccionar la Softkey BORRAR HERRAMIENTA(S)
MARCADA(S), el TNC muestra una ventana superpuesta en la
que se listan los datos de herramienta a borrar

» Iniciar el proceso de borrado con la Softkey START: EI TNC
indica en una ventana superpuesta el estado del proceso de
borrado

» Finalizar el proceso de borrado con tecla o Softkey END

m E| TNC borra todos los datos de todas las
E> herramientas seleccionadas. Asegurese de que ya
no va a necesitar los datos de herramienta, ya que
no se dispone de la funcién "Deshacer".

® | os datos de herramienta de herramientas
que todavia estdn memorizadas en la tabla de
posiciones, no se pueden borrar. Primeramente
descargar la herramienta del almacenamiento.
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5.3 Correccion de la herramienta

5.3 Correccion de la herramienta

Introduccion

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

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

Correccion de la longitud de la herramienta

La correccion de la longitud de la herramienta actua en cuanto
se llama a la herramienta. Se elimina nada mas llamar a una
herramienta con longitud L=0.

' iAtencion: Peligro de colision!
Si se elimina una correccion de longitud con valor

o positivo con TOOL CALL O, disminuye la distancia
entre la herramienta y la pieza.
Después del acceso a una herramienta TOOL
CALL, se modifica la trayectoria programada de la
herramienta en el eje del cabezal segun la diferencia
de longitudes entre la herramienta anterior y la
nueva.

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

Valor de correccion = L + DL 100 ca. + DL 1ag cOn

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

DL1ooL ca:  Sobremedida DL para la longitud de una frase TOOL
CALL O

DL 16! Sobremedida DL para la longitud de la tabla de
herramientas
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Correccion del radio de la herramienta

La frase del programa para el movimiento de la herramienta
contiene:

® RL 6 RR para una correccién del radio
® RO, cuando no se quiere realizar ninguna correccion de radio

La correccién de radio actla en cuanto se accede a una
herramienta y se desplaza en el plano de mecanizado con RL o RR.

E> EI TNC elimina la correccion de radio cuando:
B se programa una frase lineal con RO

® se sale del contorno con la funcion DEP
B se programa un PGM CALL
® se selecciona un nuevo programa con PGM MGT

En la correccion del radio el TNC tiene en cuenta los valores delta
tanto de la frase TOOL CALL, como de la tabla de herramientas:

Valor de correccion = R + DRTOOL CALL T DRTAB con

R: Radio de la herramienta R desde la frase TOOL DEF o
desde la tabla de herramientas

DR 0oL call:  Sobremedida DR para el radio de una frase TOOL
CALL

DR 145! Sobremedida DR para el radio de una tabla de htas.

Movimientos de trayectoria sin correccion de radio: RO

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

Empleo: Taladros, posicionamientos previos.
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Movimientos de trayectoria con correccion de radio: RR y RL
RR: La herramienta se desplaza por la derecha del contorno

RL: Laherramienta se desplaza por la izquierda del contorno

En este caso el centro de la herramienta queda separado del
contorno a la distancia del radio de dicha herramienta. "Derecha"
e "izquierda" indican la posicion de la herramienta en el sentido
de desplazamiento a lo largo del contorno de la pieza. Véase las
figuras.

Entre dos frases de programa con diferente

E> correccion de radio RR y RL, debe programarse por lo
menos una frase sin correcciéon de radio (es decir con
RO).
EI TNC activara la correcciéon de radio al final de
la frase en la cual se programé por primera vez la
correccion.

En la primera correccion de radio RR/RL y con

RO, el TNC posiciona la herramienta siempre
perpendicularmente en el punto inicial o final. La
herramienta se posiciona delante del primer punto
del contorno o detras del ultimo punto del contorno
para no danar al mismo.

Introduccion de la correccion de radio

La correccion de radio se programa en una frase L. Introducir las
coordenadas del punto de destino y confirmar con la tecla ENT

CORRECION DEL RADIO: ;RL/RR/SIN CORRECC.?

» Desplazamiento de la hta. por la izquierda del
e contorno programado: Pulsar la softkey RL, o
» Desplazamiento de la hta. por la derecha del
RR .
contorno programado: Pulsar la softkey RR, o
» Desplazamiento de la hta. sin correccion de radio o
ENT .o ,
eliminar la correccion: Pulsar tecla ENT
@ » Finalizar la frase: Pulsar la tecla END
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Correccion de la herramienta 5.3

Correccion del radio: Mecanizado de esquinas

B Esquinas exteriores:
Una vez programada la correccion del radio, el TNC lleva la
herramienta por las esquinas exteriores segun un circulo de
paso. Si es preciso el TNC reduce el avance en las esquinas
exteriores, por ejemplo, cuando se efectlan grandes cambios
de direccion.

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

' jAtencion: Peligro de colision!
No situar el punto inicial o final en un mecanizado
o interior sobre el punto de la esquina del contorno, ya

que de lo contrario se dana dicho contorno.
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6.1 Movimientos de la herramienta

6.1 Movimientos de la herramienta

Funciones de trayectoria

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

Programacion libre de contornos FK

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

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

Funciones auxiliares M
Con las funciones auxiliares del TNC se controla
B |a ejecucion del programa, p.ej. una interrupciéon 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

L
L 4
L
C
YA
80
€cC
60 i
S
40 %
—0—@\ =
¢ X
10 115
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Movimientos de la herramienta

Subprogramas y repeticiones parciales de un
programa

Los pasos de mecanizado que se repiten, solo se introducen

una vez como subprogramas o repeticiones parciales de un
programa. Si se quiere ejecutar una parte del programa solo bajo
determinadas condiciones, dichos pasos de mecanizado también
se determinan en un subprograma. Ademas un programa de
mecanizado puede llamar a otro programa y ejecutarlo.

La programacion con subprogramas y repeticiones parciales de un
programa se describe en el capitulo 7.

Programacion con parametros Q

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

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

La programacién con parametros Q se describe en el capitulo 8.
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6.2 Principios basicos de las funciones de trayectoria

6.2 Principios basicos de las funciones de
trayectoria

Programacion del movimiento de la herramienta para
un mecanizado

Cuando se elabora un programa de mecanizado, se programan
sucesivamente las funciones para las diferentes trayectorias del
contorno de la pieza. Para ello se introducen las coordenadas

de los puntos finales de los elementos del contorno indicadas
en el plano. Con la indicacion de las coordenadas, los datos de la
herramienta y la correccion de radio, el TNC calcula el recorrido real
de la herramienta.

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

Movimientos paralelos a los ejes de la maquina

La frase del programa contiene la indicaciéon de las coordenadas:
el TNC desplaza la herramienta paralela a los ejes de la maquina
programados.

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

Ejemplo:

50 L X+100

50 Numero de bloque

L Funcién de trayectoria "Recta”
X+100 Coordenadas del punto final

La herramienta mantiene las coordenadas Yy Z y se desplaza a la
posicion X=100. Véase figura.
Movimientos en los planos principales

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

Ejemplo
L X+70 Y+50

La herramienta mantiene la coordenada Z y se desplaza en el plano
XY a la posicién X=70, Y=50. Véase figura
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Movimiento tridimensional

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

Ejemplo
L X+80 Y+0 Z-10

Circulos y arcos de circulo

En los movimientos circulares, el TNC desplaza simultaneamente
dos ejes de la maquina: La herramienta se desplaza respecto

a la pieza segun una trayectoria circular. Para los movimientos
circulares se puede introducir el punto central del circulo CC.

Con las funciones de trayectoria para arcos de circulo se programan
circulos en los planos principales: El plano principal se define en

la llamada a la herramienta TOOL CALL al determinar el eje del
cabezal:

Eje del cabezal Plano principal

Z XY, tambien UV, XY, UY
Y ZX, tambien WU, ZU, WX
X YZ, también VW, YW, VZ

Los circulos que no son paralelos al plano principal,
se programan con la funcion "Inclinacién del plano de

mecanizado" (ver Modo de Empleo Ciclos, Ciclo 19,
PLANO DE MECANIZADO) o con pardametros Q (ver
"Principio y resumen de funciones").

Sentido de giro DR en movimientos circulares

Para los movimientos circulares sin paso tangencial a otros
elementos del contorno se introduce el sentido de giro como
sigue:

Giro en el sentido horario: DR-

Giro en el sentido antihorario: DR+
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6.2 Principios basicos de las funciones de trayectoria

Correccion de radio

La correccion de radio debe estar en la frase en la cual se realiza la
aproximacion al primer tramo del contorno. La correcciéon de radio
no se debe activar en la frase para una trayectoria circular. Dicha
correccion se programa antes en una frase lineal (ver "Movimientos
de trayectoria - coordenadas cartesianas”, Pagina 208) o en la

frase de aproximacion (frase APPR, ver " Aproximacion y salida del
contorno", Pagina 200).

Posicionamiento previo

' iAtencion: Peligro de colision!
Al principio de un programa de mecanizado la
® herramienta se posiciona de forma que no se dane la

herramienta o la pieza.

Elaboracion de frases de programa con las teclas de funcién de
trayectoria

Con las teclas grises para los tipos de trayectoria se abre el didlogo
en lenguaje conversacional. El TNC pregunta sucesivamente

por los datos necesarios y anade esta frase en el programa de
mecanizado.
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Principios basicos de las funciones de trayectoria 6.2

Ejemplo: programacion de una recta
» Abrir el didlogo de programacioén: p.ej., recta

¢{COORDENADAS ?
. » Introducir las coordenadas del punto final de la
X recta, p.ej., -20 en X
({COORDENADAS ?
» Introducir las coordenadas del punto final de la
Y recta, p.ej., 30 en Y, confirmar con la tecla ENT
CORRECION DEL RADIO: ;RL/RR/SIN CORRECC.?

» Seleccionar la correccion de radio: p.ej., pulsar
la softkey RO, la herramienta se desplaza sin
correccion.

RO

¢{AVANCE F=? / F MAX = ENT

» INTRODUCIR 100 (Avance p.ej. 100 mm/min; con
programacion en PULGADAS: La introducciéon de
100 corresponde a un avance de 10 pulgadas/min.)
y confirmar con la tecla ENT , o

ENT

» desplazar en marcha rapida: Pulsar la softkey
FMAX, o

» desplazamiento con el avance que esta definido en
la frase TOOL CALL.: Pulsar la softkey F AUTO.

F MAX

F RAUTO

¢(FUNCION AUXILIAR M?

» INTRODUCIR 3(Funcién auxiliar, p.ej. M3) y finalizar

ENT el didlogo con la tecla ENT

Linea en el programa de mecanizado
L X-20 Y+30 RO FMAX M3
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Programacion: Programar contornos
6.3 Aproximacion y salida del contorno

6.3 Aproximacion y salida del contorno

Resumen: Tipos de trayectoria para la aproximacion y
salida del contorno

Las funciones APPR (en inglés. approach = aproximacién) y DEP CECE e Frre
(en inglés departure = salida) se activan con la tecla APPR/DEP. E— |
Después mediante softkeys se pueden seleccionar los siguientes Mot = R | \
tipos de trayectoria: it —
Funcién Aproximaci@ualida f—
Recta con conexién tangencial APRR LT bEP LT ey s |
0203-+0 COORD. SUPERFICIE L €

3 = S Ah R |
Recta perpendicular al punto del PR v oer L = Ddriog jo—
contorno e He o —
Trayectoria circular con union APPR oT DEP o7 e e g
tangencial 3t ] | O <3 H | s
Trayectoria circular tangente al APPR LoT DEP Lot
contorno, aproximacion y salida a S/ |

un punto auxiliar fuera del contorno
sobre una recta tangente

Aproximacion y salida en una hélice

En la aproximacién vy la salida a una hélice, la herramienta se
desplaza segun una prolongacién de la hélice y se une asi con una
trayectoria circular tangente al contorno. Para ello se emplea la
funcion APPR CT o bien DEP CT.
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Aproximacion y salida del contorno

Posiciones importantes en la aproximacion y la salida

Punto de partida Pg

Esta posicion se programa siempre antes de la frase APPR.
Ps se encuentra siempre fuera del contorno y se alcanza sin
correccion de radio (RO).

Punto auxiliar Py

La aproximacion y salida pasa en algunos tipos de trayectoria
por un punto auxiliar Py que el TNC calcula de la frase

APPR y DEP EI TNC se desplaza desde la posicion actual

al punto auxiliar Py con el Ultimo avance programado. Si se
ha programado en la Ultima frase de posicionamiento de
aproximacion FMAX (posicionamiento de avance rapido),
entonces también pasa el TNC por el punto auxiliar Py en
avance rapido

Primer punto del contorno P, y Ultimo punto del contorno Pe

El primer punto del contorno P, se programa en la frase
APPR y el ultimo punto del contorno Pg con cualquier tipo de
trayectoria. Si la frase APPR contiene también la coordenada
Z, el TNC desplaza primero la hta. al punto Py sobre el plano
de mecanizado vy alli segun el eje de la misma a la profundidad
programada.

Punto final Py

La posicion Py se encuentra fuera del contorno y se calcula a
partir de las indicaciones introducidas en la frase DEP Si la frase
DEP contiene también las coordenadas de Z, el TNC desplaza
primero la hta. al punto Py sobre el plano de mecanizado y
desde alli segun el eje de la hta. a la altura programada.

Abreviatura Significado

APPR en inglés APPRoach = aproxim.
DEP en inglés DEParture = salida

L en inglés Line = recta

C en inglés Circle = circulo

T Tangencial (transicién constante)
N Normal (perpendicular)

N

EI TNC no comprueba en el desplazamiento a la
E> posicion real del punto auxiliar Py si se ha danado
el contorno programado. jComprobar con el test
gréfico!
En las funciones APPR LT, APPR LN y APPR CT el
TNC se desplaza de la posicién real al punto de ayuda
Py con el Ultimo avance/marcha répida programado.
En la funcién APPR LCT el TNC desplaza el punto
auxiliar Py con el avance programado en la frase
APPR. Si antes de la frase de aproximacion no se ha
programado ningun avance, el TNC emite un aviso de
error.
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Programacion: Programar contornos
6.3 Aproximacion y salida del contorno

Coordenadas polares

Mediante las coordenadas polares pueden ser tambien
programados los puntos del contorno para las siguientes funciones
de aproximacion/salida:

® APPR LT es APPR PLT
APPR LN es APPR PLN
APPR CT es APPR PCT
APPR LCT es APPR PLCT
DEP LCT es DEP PLCT

Pulsar para ello la tecla naranja P después de haber seleccionado
mediante softkey una funcién de aproximacién o de salida.

Correccion del radio

La correccion de radio se programa junto con el primer punto
del contorno P, en la frase APPR. jLas frases DEP eliminan
automéaticamente la correcciéon de radio!

Aproximacion sin correccion de radio: jCuando en la frase APPR
se programa RO, el TNC desplaza la hta, como si fuese una
herramienta con R = 0 mm y correcciéon de radio RR! De esta
forma esté determinada la direccién en las funciones APPR/DEP
LNy APPR/DEP CT, en la cual el TNC desplaza la herramienta
hacia y desde el contorno. Adicionalmente se deben programar
ambas coordenadas del plano de mecanizado en la primera frase
de proceso después de APPR
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Aproximacion y salida del contorno 6.3

Aproximacion segun una recta tangente: APPR LT

El TNC desplaza la herramienta segun una recta desde el punto
de partida Ps a un punto auxiliar Py. Desde alli la herramienta se

desplaza al primer punto del contorno P, sobre una recta tangente.

El punto auxiliar Py esta separado a la distancia LEN del primer
punto de contorno Pa.

» Cualquier tipo de trayectoria: Aproximacién al punto de partida
Ps

» Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la softkey APPR LCT :
AFPR LT » Coordenadas del primer punto de contorno Py

o » LEN: Distancia del punto auxiliar Py al primer
punto de contorno P,

» Correccioén de radio RR/RL para el mecanizado

Ejemplo de frases NC

Y

35

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Aproximacion a Ps sin correcciéon de radio

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 PA con corr. del radio RR, distancia Py a Pa: LEN=15
9 L X+35 Y+35 Punto final del primer elemento de contorno
10L... Siguiente elemento de contorno

Aproximacion segun una recta perpendicular al primer

punto del contorno: APPR LN

El TNC desplaza la herramienta segun una recta desde el punto
de partida Ps a un punto auxiliar Py. Desde alli la herramienta

se desplaza al primer punto del contorno P, sobre una recta
perpendicular. El punto auxiliar Py tiene la distancia LEN + radio de
la herramienta hasta el primer punto de contorno Pa.

» Cualquier tipo de trayectoria: Aproximacién al punto de partida
Ps

» Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la softkey APPR LCT :

APPR L > Coordenadas del primer punto de contorno Pa

» Longitud: Distancia del punto auxiliar Py.
iINTRODUCIR LEN siempre positivo!

» Correccion de radio RR/RL para el mecanizado

Ejemplo de frases NC

Pa

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Aproximacioén a Ps sin correccion de radio

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 PA con correccion de radio. RR

9 L X+20 Y+35 Punto final del primer elemento de contorno
10L... Siguiente elemento de contorno
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Programacion: Programar contornos
6.3 Aproximacion y salida del contorno

Aproximacion segun una trayectoria circular tangente:
APPR CT

El TNC desplaza la herramienta segun una recta desde el punto vi
de partida Ps a un punto auxiliar Py. Desde alli se aproxima segun 35
una trayectoria circular tangente al primer tramo del contorno y al

primer punto del contorno Pa. f o

La trayectoria circular de Py a P, se determina a través del radio 20 F?Q
R vy el angulo del punto medio CCA. El sentido de giro de la 1C§OAQ=

trayectoria circular esta indicado por el recorrido del primer tramo 0 o 7
del contorno. S g dA P
» Cualquier tipo de trayectoria: Aproximacién al punto de partida S DERL AP RO

P
Ps D :

» Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la softkey APPR CT : ! 10 20 40
APPR CT » Coordenadas del primer punto de contorno Py

Y

A » Radio R de la trayectoria circular

B Aproximacion por el lado de la pieza definido
mediante la correccion de radio: Introducir R
positivo

B Aproximacion desde un lateral de la pieza:
Introducir R negativo

» Angulo del punto central CCA de la trayectoria
circular
m CCA solo se introduce positivo
® Valor de introduccion méaximo 360°

» Correccién de radio RR/RL para el mecanizado

Ejemplo de frases NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Aproximacion a PS sin correccién de radio

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 PA con correccion de radio. RR, radio R=10
9 L X+20 Y+35 Punto final del primer elemento de contorno

10L... Siguiente elemento de contorno
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Aproximacion y salida del contorno 6.3

Aproximacion segun una trayectoria circular tangente
al contorno y a una recta: APPR LCT

El TNC desplaza la herramienta segun una recta desde el punto vi
de partida Ps a un punto auxiliar P4. Desde alli se aproxima segun 35
una trayectoria circular al primer punto del contorno P,. El avance

programado en la frase APPR es vaélido para todo el tramo que el {4 %

TNC recorre en la frase de arranque (tramo Ps — Pa). 20 Pa
RR

Si se han programado en la frase de arranque las tres coordenadas
del eje principal X, Yy Z, entonces el TNC recorre desde la posicion ey
definida antes de la frase APPR en los tres ejes simultdneamente ! . B ok P
hasta el punto de ayuda PH vy, a continuacién desde Py hacia P4 \“___'_/ RO
s6lo en el plano de mecanizado. q.@

La trayectoria circular conecta tanto la recta Ps - Py como el primer ?
elemento del contorno tangencial. De esta forma la trayectoria se
determina claramente mediante el radio R.

» Cualquier tipo de trayectoria: Aproximacién al punto de partida
Ps

» Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la softkey APPR LCT :
APPR LCT » Coordenadas del primer punto de contorno Py

x Y

e » Radio R de la trayectoria circular. Introducir R
positivo
» Correccién de radio RR/RL para el mecanizado

Ejemplo de frases NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Aproximacion a Ps sin correcciéon de radio

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 P4 con correccion de radio. RR, radio R=10
9 L X+20 Y+35 Punto final del primer elemento de contorno

10L... Siguiente elemento de contorno
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Programacion: Programar contornos
6.3 Aproximacion y salida del contorno

Salida segun una recta tangente: DEP LT

EI TNC desplaza la herramienta desde una recta del ultimo punto vi
del contorno Pt al punto final Py. La recta se encuentra en la
prolongacién del Ultimo tramo del contorno. Py se encuentra a la RR
distancia LEN de Px.
» Programar el Ultimo elemento del contorno con punto final Pg y 20 P
., . E
correccion del radio l " RR
» Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP y la softkey APPR LCT : N i
DEP LT » LEN: Introducir la distancia del punto final Py del T Py
/JQ Ultimo elemento del contorno Pe N %, RO o
X
Ejemplo de frases NC
23 LY+20 RR F100 Ultimo elemento de contorno: P: con correccién de radio
24 DEP LT LEN12.5 F100 Retirarse segin LEN=12,5 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Retirar Z, retroceso, final del programa
Salida segun una recta perpendicular al altimo punto
del contorno: DEP LN
EI TNC desplaza la herramienta desde una recta del ultimo punto vi
del contorno P al punto final Py. La recta parte perpendicularmente ,
desde el Ultimo punto del contorno P: . Py se encuentra de P: en RR|
distancia LEN + radio de la herramienta. Py t
» Programar el Ultimo elemento del contorno con punto final Pg y 20 0‘3. -
correccion del radio - AR
» Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP y la softkey APPR LN :
DEP LN » LEN: Introducir la distancia del punto final Py
A~ Importante: INTRODUCIR LEN positivo! N o
X
Ejemplo de frases NC
23 LY+20 RR F100 Ultimo elemento de contorno: Pz con correccién de radio
24 DEP LN LEN+20 F100 Salida segun LEN = 20 mm perpendicular al contorno

25 L Z+100 FMAX M2 Retirar Z, retroceso, final del programa
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Aproximacion y salida del contorno 6.3

Salida segun una trayectoria circular tangente: DEP CT

EI TNC desplaza la herramienta desde una trayectoria circular del
ultimo punto del contorno Pe al punto final Py. La trayectoria circular :
se une tangencialmente al Ultimo tramo del contorno. RR
» Programar el ultimo elemento del contorno con punto final Pg y Py
correccion del radio 20 4 P
» Abrir el diélogc? con la tecla APPR/DEP vy la Softkey DEP CT: “\Qﬁ%gjfo/, RR
oee o1 » Angulo del punto central CCA de la trayectoria o)

Y circular

» Radio R de la trayectoria circular =

YA

<Y

® |a herramienta sale por el lado de la pieza
determinado mediante la correccion de radio:
Introducir R positivo

B |a herramienta sale por el lado opuesto de la
pieza determinado mediante la correccion de
radio: Introducir R negativo.

Ejemplo de frases NC

23 LY+20 RR F100 Ultimo elemento de contorno: P: con correccion de radio
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100 Angulo del punto central=180°,

Radio de la trayectoria circular=8 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Retirar Z, retroceso, final del programa

Salida seguin una trayectoria circular tangente al
contorno y a una recta: DEP LCT

El TNC desplaza la herramienta en una trayectoria circular desde
el ultimo punto del contorno Pg a un punto auxiliar P4. Desde alli :
se desplaza sobre una recta al punto final Py. El Ultimo elemento RR|
del contorno y la recta de Py - Py tienen transiciones tangenciales v
con la trayectoria circular. De esta forma la trayectoria circular esta
determinada por el radio R.

Yi

20

» Programar el Ultimo elemento del contorno con punto final Pe y
correccioén del radio

» Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP y Softkey DEP LCT:

BV7a N\ -
bEP Lot » Introducir las coordenadas del punto final Py gﬁ X
C/ . . . .
; » Radio R de la trayectoria circular. Introducir R 10

positivo

Ejemplo de frases NC

23 LY+20 RR F100 Ultimo elemento de contorno: PE con correccion de radio
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100 Coordenadas PN, radio de la trayectoria circular=8 mm
25 L Z+100 FMAX M2 Retirar Z, retroceso, final del programa
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Programacion: Programar contornos

6.4

6.4

Movimientos de trayectoria -

coordenadas cartesianas

Resumen de los tipos de trayectoria

Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas

Funcién Tecla de funcion Movimiento de la Introducciones Pagina
de trayectoria herramienta precisas

Recta L Le Recta Coordenadas del punto 209
en inglés: Line final de la recta
Chaflan: CHF CHE Chaflan entre dos Longitud del chaflan 210
inglés: CHamFer o rectas
Centro circulo CC; &€ Ninguno Coordenadas del punto 212
inglés: Circle central del circulo o polo
Center
Arco circular C x\c Trayectoria circular Coordenadas del punto 213
inglés: Circle alrededor del punto final del circulo, sentido

central del circulo CC, al  de giro

punto final del arco de

circulo
Arco circular CR CR_, Trayectoria circular con Coordenadas del punto 214
inglés.: Circle by radio determinado final del circulo, radio
Radius del circulo, sentido de

giro

Arco circular CT P Trayectoria circular Coordenadas del punto 216
inglés: Circle »J tangente al tramo final del circulo
Tangential anterior y posterior del

contorno
Redondeo de RND, Trayectoria circular Radio de la esquina R 211
esquinas RND o tangente al tramo
inglés: RouNDing anterior y posterior del
of Corner contorno
Programacion libre Recta o trayectoria ver "Movimientos 231

de contornos FK

208

FK

circular unida
libremente al elemento
anterior del contorno

de trayectoria—
Programacion libre
del contorno FK ",
Pagina 227
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Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas 6.4

Recta L
EI TNC desplaza la herramienta sobre una recta desde su posicion
. . . vi
actual hasta el punto final de la misma. El punto de partida es el
punto final de la frase anterior. 40 —
» Coordenadas del punto final de la recta, en caso © - .
necesario \\
» Correccion de radio RL/RR/RO =)
» Avance F a
» Funcion auxiliar M
AN
N -~
20 —» X
10

60

Ejemplo de frases NC

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 1Y-10

Aceptar la posicion real

Tambien se puede generar una frase lineal (frase L) con la tecla
~ACEPTAR POSICION REAL":

» Desplazar la herramienta en el modo de funcionamiento manual
a la posicién que se quiere aceptar

» Cambiar la visualizacién de la pantalla a Memorizar/Editar
programa

» Seleccionar la frase del programa detras de la cual se quiere
anadir la frase L

» Pulsar la tecla ,,ACEPTAR POSICION REAL": El
"%" TNC genera una frase L con las coordenadas de la
posicion real
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Programacion: Programar contornos
6.4 Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas

Anadir un chaflan entre dos rectas

Las esquinas del contorno generadas por la interseccion de dos Y ‘
rectas, se pueden recortar con un chaflan.

® En las frases lineales antes y después de la frase CHF, se x,
-

programan las dos coordenadas del plano en el que se ejecuta

el chaflan o - 3
® | a correccion de radio debe ser la misma antes y después de la 30 ‘\ -
frase CHF
m E| chaflan debe poder realizarse con la herramienta actual
CHE » Seccion del chaflan: longitud del chaflan, en caso
Lo necesario: (B .
» Avance F (actua solo en el frase CHF) \\% 5 X

40
Ejemplo de frases NC

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 1Y+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

E> Un contorno no puede empezar con una frase CHF.
El chaflan solo se ejecuta en el plano de mecanizado.
El punto tedrico de la esquina no se mecaniza.

El avance programado en una frase CHF solo actla
en dicha frase. Después vuelve a ser vélido el avance
programado antes de la frase CHF.
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Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas

Redondeo de esquinasRND

La funcion RND redondea esquinas del contorno.

La herramienta se desplaza segun una trayectoria circular, que se
une tangencialmente tanto a la trayectoria anterior del contorno
como a la posterior.

El radio de redondeo debe poder realizarse con la herramienta
llamada.

RND, » Radio de redondeo: radio del arco, en caso
e necesario:

» Avance F (actla s6lo en una frase RND)

Ejemplo de frases NC
5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

Las trayectorias anterior y posterior del contorno
E> deben contener las dos coordenadas del plano

en el cual se ejecuta el redondeo de esquinas.

Cuando se mecaniza el contorno sin correccion del

radio de la herramienta, deben programarse ambas

coordenadas del plano de mecanizado.

El punto de la esquina no se mecaniza.

Un avance programado en la frase RND solo actla
en dicha frase RND. Después, vuelve a ser vélido el
avance programado antes de la frase RND.

Una frase RND se puede utilizar también para la
aproximacion suave sobre el contorno
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Programacion: Programar contornos
6.4 Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas

Punto central del circulo CC

El punto central del circulo corresponde a las trayectorias
circulares, programadas con la tecla C (trayectoria circular C), o .
Para ello,

B se introducen las coordenadas cartesianas del punto central del
circulo en el plano de mecanizado o

B gceptar la Ultima posicién programada o

B se aceptan las coordenadas con la tecla ,ACEPTAR
POSICIONES REALES”

$cc » Introducir las coordenadas para el punto central
del circulo o para aceptar la Ultima posicion
programada: No introducir coordenadas
Ejemplo de frases NC

5 CC X+25 Y+25

o
10 L X+25 Y+25
11 CC

Las lineas 10 y 11 del programa no se refieren a la figura.

Validez

El punto central del circulo queda determinado hasta que se
programa un nuevo punto central del circulo.

Introducir el punto central del circulo en incremental

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

del circulo: La herramienta no se desplaza a dicha
posicion.

E> Con CC se identifica una posicién como centro

El centro del circulo es a la vez polo de las
coordenadas polares.
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Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas 6.4

Trayectoria circular C alrededor del centro del circulo
CC

Antes de programar la trayectoria circular, hay que determinar el
punto central del circulo CC. La ultima posicién programada de la
herramienta antes de la trayectoria circular es el punto de partida
de dicha trayectoria.

» Desplazar la herramienta sobre el punto de partida de la
trayectoria circular

» Introducir las coordenadas del centro del circulo
:\C » Coordenadas del punto final del arco de circulo, en
€aso necesario:

» Sentido de giro DR
» Avance F
» Funcién auxiliar M

Normalmente el TNC recorre movimientos circulares

E> en el plano de mecanizado activo. Si se programan
circulos que no estan activos en el plano de
mecanizado activo, p. ej. C Z... X... DR+ en el gje
de la herramienta Z y, simultdneamente, se rota el
movimiento, entonces el TNC recorre un circulo
espacial, es decir, un circulo en 3 ejes (Opcién de
software 1).

Ejemplo de frases NC

5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Circulo completo

Para el punto final se programan las mismas coordenadas que para
el punto de partida.

El punto de partida y el punto final deben estar en la
misma trayectoria circular.

Tolerancia de introduccién: hasta 0,016 mm (se
puede seleccionar mediante el parametro de
maquina circleDeviation).

Circulo mas pequeno que puede realizar el TNC:
0,0016 pym.
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Programacion: Programar contornos

6.4 Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas

Trayectoria circularCR con radio fijado

La herramienta se desplaza segun una trayectoria circular con radio
R.

CR » Coordenadas del punto final del arco de circulo

o
» Radio RAtencion: jEl signo determina el tamano
del arco del circulo!

» Sentido de giro DRAtencién: jel signo determina
si la curvatura es céncava o convexa!

» Funcién auxiliar M
» Avance F

Circulo completo

Para un circulo completo se programan dos frases de circulo
sucesivas:

El punto final de la primera mitad del circulo es el punto de partida
del segundo. El punto final de la segunda mitad del circulo es el
punto de partida del primero.

Angulo central CCA y radio del arco de circulo R

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

Arco de circulo més pequeno: CCA<180°
El radio tiene signo positivo R>0

Arco de circulo méas grande: CCA>180°
El radio tiene signo negativo R<0

Mediante el sentido de giro se determina si el arco de circulo esta
curvado hacia fuera (convexo) o hacia dentro (céncavo):

Convexo: sentido de giro DR- (con correccion de radio RL)
Concavo: sentido de giro DR+ (con correccion de radio RL)

La distancia del punto de partida al punto final del
circulo no puede ser mayor al diametro del circulo.

El radio méaximo puede ser de 99,9999 m.
Se pueden emplear ejes angulares A, By C.
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Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas

Ejemplo de frases NC

‘. ‘. ‘. “
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Programacion: Programar contornos

6.4 Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas

Trayectoria circularCT con conexion tangencial

La herramienta se desplaza segun un arco de circulo tangente a la
trayectoria del contorno anteriormente programada.

La transiciéon es "tangencial’, cuando en el punto de interseccién
de los elementos del contorno no se produce ningun punto de
inflexion o esquina, con lo cual la transiciéon entre los tramos del
contorno es constante.

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

iy » Coordenadas del punto final del arco de circulo, en
caso necesario:

» Avance F
» Funcién auxiliar M

Ejemplo de frases NC
7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10LY+0

anteriormente programada deben contener las dos
coordenadas del plano, en el cual se realiza el arco
de circulo!

E> iLa frase CT v la trayectoria del contorno
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Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas 6.4

Ejemplo: Movimiento lineal y chaflan en cartesianas

95 3

10

20
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Programacion: Programar contornos
6.4 Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas

Ejemplo: Movimiento circular en cartesianas

T T 1 X

N
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Movimientos de trayectoria - coordenadas cartesianas 6.4

Ejemplo: Circulo completo en cartesianas

50

)]
o
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Programacion: Programar contornos
6.5

6.5 Movimientos de trayectoria —
Coordenadas polares
Resumen

Con las coordenadas polares se determina una posicién mediante
un angulo PA y una distancia PR al polo CC definido anteriormente.

Las coordenadas polares se utilizan preferentemente para:

B Posiciones sobre arcos de circulo

B Planos de la pieza con indicaciones angulares, p.gj. circulo de
taladros

Resumen de las funciones de trayectoria con coordenadas
polares

Movimientos de trayectoria — Coordenadas polares

Funcion Tecla de funcion de Movimiento de la Introducciones precisas Pagina
trayectoria herramienta
Recta LP Lo + Recta Radio polar, &ngulo polar 221
del punto final de la recta
Arco de circulo (\c + Trayectoria circular Angulo polar del punto 222
CpP alrededor del punto final del circulo, sentido
central del circulo/ de giro
polo hasta el punto
final del arco del
circulo
Arco de circulo cre | + Trayectoria circular Radio polar, angulo polar 222
CTP »’i tangente al tramo del punto final del circulo
anterior del contorno
Interpolacion Superposicion de una Radio polar, angulo 223

)" (P]

helicoidal trayectoria circular

con una recta

220

polar del punto final del
circulo, coordenadas del
punto final en el eje de la
herramienta
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Movimientos de trayectoria — Coordenadas polares 6.5

Origen de coordenadas polares: polo CC

El polo CC se puede determinar en cualquier posicién del programa
de mecanizado, antes de indicar las posiciones con coordenadas
polares. Para determinar el polo se procede igual que para la
programacion del punto central del circulo.

&£° » Coordenadas: introducir las coordenadas

. cartesianas para el polo o para aceptar la Ultima
posicion programada: no introducir ninguna
coordenada. Determinar el polo antes de
programar las coordenadas polares. El polo se
programa sélo en coordenadas cartesianas. El polo
permanece activado hasta que se determina un
nuevo polo.

Ejemplo de frases NC
12 CC X+45 Y+25

recta LP

La herramienta se desplaza segun una recta desde su posicion
actual al punto final de la misma. El punto de partida es el punto
final de la frase anterior.

» Radio en coordenadas polares PR: Introducir la
distancia del punto final de la recta al polo CC
» Angulo en coordenadas polares PA: posicion
angular del punto final de la recta entre -360° y
+360°

El signo de PA se determina mediante el eje de referencia angular:

®  Angulo del eje de referencia angular a PR en sentido antihorario:
PA>0

®m  Angulo del eje de referencia angular a PR en sentido horario:
PA<O

Ejemplo de frases NC

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3

14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180
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Programacion: Programar contornos
6.5 Movimientos de trayectoria - Coordenadas polares

Trayectoria circular CP alrededor del polo CC

El radio en coordenadas polares PR es a la vez el radio del arco de

, . . g avs . Yi
circulo. PR se determina mediante la distancia del punto de partida
al polo CC. La ultima posicion programada de la herramienta antes
de la trayectoria circular es el punto de partida de dicha trayectoria. v

» Angulo en coordenadas polares PA: posicion }\
angular del punto final de la trayectoria circular

@ entre -99.999,9999° y +99.999,9999° ?\7’0

» Sentido de giro DR 25 CCC

-4

Ejemplo de frases NC
18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

25

Cuando las coordenadas son incrementales el signo
es el mismo para DR y PA.

Trayectoria circular CTP con conexion tangencial

La herramienta se desplaza segun un circulo tangente a la vi
trayectoria anterior del contorno.

cT > Radio en coordenadas polares PR: Introducir la /’_\
»J distancia del punto final de la trayectoria circular al ol 120° \

polo CC
i L ©

P » Angulo en coordenadas polares PA: posicion D >
angular del punto final de la trayectoria circular 35 &

iEl polo CC no es el punto central del circulo del
contorno! N

<V

40
Ejemplo de frases NC
12 CC X+40 Y+35
13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120
15 CTP PR+30 PA+30
16 L Y+0
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Movimientos de trayectoria — Coordenadas polares

Hélice
Una hélice se produce por la superposicion de un movimiento

circular y un movimiento lineal perpendiculares. La trayectoria
circular se programa en un plano principal.

Los movimientos para la hélice solo se pueden programar en
coordenadas polares.

Empleo
® Roscados interiores y exteriores de grandes diametros
® Ranuras de lubrificacion

Calculo de la hélice

Para la programacion se precisa la indicacién en incremental del
angulo total, que recorre la herramienta sobre la hélice y la altura
total de la misma.

N de pasos n: Pasos de rosca + sobrepaso al principio
y al final del roscado

Altura total h: Paso P x n® de pasos n

Angulo total incremental  NUmero de pasos x 360° + angulo para

IPA: el inicio de la rosca + angulo para el
sobrepaso

Coordenada Z inicial: Paso P x (pasadas de roscado +

sobrepaso al principio del roscado)

Forma de la hélice

La tabla indica la relacién entre la direccién del mecanizado, el
sentido de giro y la correccién de radio para determinadas formas:

6.5

Roscado interior Direccion Sentido Correccion del radio
a derechas Z+ DR+ RL

a izquierdas Z+ DR- RR

a derechas Z- DR- RR

a izquierdas /- DR+ RL

Rosca exterior

a derechas Z+ DR+ RR

a izquierdas Z+ DR- RL

a derechas /- DR- RL

a izquierdas /- DR+ RR
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Programacion: Programar contornos
6.5 Movimientos de trayectoria - Coordenadas polares

Programacion de una hélice

Se introducen el sentido de giro y el angulo total IPA

E> en incremental con el mismo signo, ya que de lo Y
contrario la hta. puede desplazarse en una trayectoria
erronea.

El dngulo completo IPA puede tener un valor de 25
99.999,9999° a +99 999,9999°.

o\c » Angulo en coordenadas polares: introducir el
angulo total en incremental, segun el cual se

desplaza la herramienta sobre la hélice. Después
de introducir el angulo se selecciona el eje de
la herramienta con las teclas de los ejes.

» Introducir las coordenadas para la altura de la
hélice en incremental

» Sentido de giro DR
Hélice en sentido horario: DR-
Hélice en sentido antihorario: DR+

» Programar la correccion del radio segun la tabla

Ejemplo de frases NC: Rosca M6 x 1 mm con 5 pasos
12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50

15 CP IPA-1800 1Z+5 DR-

224 TNC 640 | Modo de empleo Didlogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN | 12/2013



Movimientos de trayectoria - Coordenadas polares 6.5

Ejemplo: Movimiento lineal en polares

™ T

5 50 100
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Programacion: Programar contornos
6.5 Movimientos de trayectoria - Coordenadas polares

Ejemplo: Hélice

M64 x 1,6

T T

50 100

2
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Movimientos de trayectoria— Programacion libre del contorno FK 6.6

6.6 Movimientos de trayectoria—
Programacion libre del contorno FK

Nociones basicas

Los planos de piezas no acotados contienen a menudo
indicaciones de coordenadas que no se pueden introducir mediante
las teclas grises didlogo. De esta forma

B puede haber coordenadas conocidas de la trayectoria del
contorno o en su proximidad,

® |as indicaciones de coordenadas se pueden referir a otra
trayectoria del contorno o

® pueden conocerse las indicaciones de la direccién y del
recorrido del contorno.

Este tipo de indicaciones se programan directamente con la

programacion libre de contornos FK. El TNC calcula el contorno
con las coordenadas conocidas y con el didlogo de programacién
del gréfico FK interactivo. EI TNC calcula el contorno con las
coordenadas conocidas y le ofrece ayuda con el didlogo de
programacion del grafico FK interactivo. La figura de arriba a la
derecha muestra una acotacién que se introduce sencillamente a
través de la programacién FK.
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Programacion: Programar contornos
6.6 Movimientos de trayectoria— Programacion libre del contorno FK

Para la programacién FK hay que tener en cuenta
las siguientes condiciones

Las trayectorias del contorno se pueden programar
con la programacioén libre de contornos solo en el
plano de mecanizado.

El plano de mecanizado de la programacion FK se
establece segun la jerarquia siguiente:
® 1. Mediante el plano descrito en una frase FPOL

m 2. Enelplano Z/X, en el caso de que la secuencia
FK se ejecute en el funcionamiento de torneado

3. Mediante el plano de mecanizado definido en
TOOL CALL (p. ej. TOOL CALL 1 Z = Plano X/Y)

4. En el caso de que no se cumpla, el plano X/Y
estandar esta activo

La visualizacion de las teclas FK depende del eje del
cabezal en BLK FORM. En el caso de que por ejemplo
en BLK FORM se introduzca el eje del cabezal Z, el
TNC muestra Unicamente las softkeys FK para el
plano X/Y.

Para cada elemento del contorno se indican todos los
datos disponibles. jSe programan también en cada
frase las indicaciones que no se modifican: los datos
que no se programan no son validos!

Los parametros Q son admisibles en todos los
elementos FK, excepto en aquellos con referencias
relativas (p.ej. RX o RAN), es decir, elementos que se
refieren a otras frases NC.

Si en un programa se mezclan la programacion libre
de contornos con la programacion convencional,
debera determinarse claramente cada seccion FK.

EI TNC precisa de un punto fijo a partir del cual

se realizan los calculos. Antes del apartado FK se
programa una posicién con las teclas grises del
didlogo, que contenga las dos coordenadas del plano
de mecanizado. En dicha frase no se programan
pardmetros Q.

Cuando en el primer apartado FK hay una frase
FCT o FLT, hay que programar antes como minimo
dos frases NC mediante las teclas de didlogo
grises, para determinar claramente la direccion de
desplazamiento.

Un apartado FK no puede empezar directamente
detras de una marca LBL.
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Movimientos de trayectoria— Programacion libre del contorno FK

Grafico de la programacion FK

Para poder utilizar el grafico en la programacién FK,
se selecciona la subdivisién de pantalla PROGRAMA
+ GRAFICO, ver "Programacion”

Si faltan las indicaciones de las coordenadas, es dificil determinar el
contorno de una pieza. En estos casos el TNC muestra diferentes
soluciones en el grafico FK y Ud. selecciona la correcta. El gréafico
FK representa el contorno de la pieza en diferentes colores:

azul: La trayectoria del contorno esta claramente
determinada.

verde: Los datos introducidos permiten varias soluciones;
Ud. selecciona la correcta.

rojo: Los datos introducidos no son suficientes para

determinar la trayectoria del contorno; hay que
introducir méas datos.

Si los datos indican varias soluciones y la trayectoria del contorno
se visualiza en color verde, se selecciona el contorno correcto de la
siguiente forma:

» Pulsar la softkey MOSTRAR SOLUCION hasta
que se visualice correctamente el elemento del
contorno. Utilizar la funcién Zoom (22 caratula de
softkeys), si no son diferenciables las posibles
soluciones en la visualizacién estandar

MOSTRAR
SOLUCION

» La trayectoria del contorno visualizada
corresponde al dibujo: Determinar con la softkey
SELECCIONAR SOLUCION

SELECCION
SOLUCION
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Programacion: Programar contornos
6.6 Movimientos de trayectoria— Programacion libre del contorno FK

Si no se quiere determinar adn un contorno representado en color
verde se pulsa la softkey FINALIZAR SELECCION, para continuar
con el didlogo FK.

Las trayectorias representadas en color verde

E> deberan determinarse lo antes posible con
FINALIZAR SELECCION, para limitar la ambigiiedad
de las trayectorias siguientes del contorno.

El constructor de su maquina puede determinar otros
colores para el grafico FK.

Las frases NC de un programa llamado con PGM
CALL se indican en otro color.

Visualizar nimeros de frase en la ventana de graficos
Para visualizar nimeros de frase en la ventana de graficos:

» Fijar la softkey OMISION DE VISUALIZACION DEL
N° FRASE a VISUALIZAR (32 carétula de softkeys)
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Movimientos de trayectoria— Programacion libre del contorno FK

Abrir dialogo FK

Pulsando la tecla gris FK, el TNC muestra varias softkeys con

las cuales se abre el didlogo FK: véase la siguiente tabla. Para
desactivar de nuevo las softkeys, volver a pulsar la tecla FK.

Si se abre el didlogo FK con una de dichas softkeys el TNC
muestra otras caratulas de softkeys con las cuales se introducen
coordenadas conocidas, o se aceptan indicaciones de direcciéon y
del recorrido del contorno.

Elemento FK Softkey
Recta con conexién tangencial FLT ],
Recta sin conexién tangencial FL
sl
Arco de circulo tangente For

\

Arco de circulo no tangente

Polo para la programacién FK

ul bl
bl Q
[=]
I’

Polo para la programacion FK

FPOL

=

» Visualizar las softkeys para la programacion libre
de contornos: Pulsar la tecla FK

» Abrir el didlogo para la definicion del polo: pulsar la
softkey FPOL. El TNC muestra las softkeys de eje
del plano de mecanizado activo

» Introducir las coordenadas del polo mediante estas
softkeys

El polo para la programacién FK permanece activo
hasta definirse uno nuevo mediante FPOL.
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Programacion: Programar contornos
6.6 Movimientos de trayectoria— Programacion libre del contorno FK

Programar libremente las rectas

Recta sin conexion tangencial

FK » Visualizar las softkeys para la programacion libre
de contornos: Pulsar la tecla FK

= » Abrir el didlogo para rectas flexibles: Pulsar la
] softkey FL. El TNC muestra otras softkeys

» Mediante dichas softkeys se introducen en la
frase todas las indicaciones conocidas. Hasta
que las indicaciones sean suficientes el grafico
FK muestra el contorno programado en rojo. Si
hay varias soluciones, el gréafico se visualiza en
color verde (ver "Gréafico de la programacién FK',
Péagina 229)

Recta con conexion tangencial
Cuando la recta se une tangencialmente a otra trayectoria del
contorno, se abre el didlogo con la softkey FLT:

K » Visualizar las softkeys para la programacion libre
de contornos: Pulsar la tecla FK

» Abrir el didlogo: Pulsar la Softkey FLT

FLT
_y

Mediante las softkeys se introducen en la frase
todos los datos conocidos
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Movimientos de trayectoria— Programacion libre del contorno FK

Programar libremente las trayectorias circulares

Trayectoria circular no tangente

FK » Visualizar las softkeys para la programacion libre
de contornos: Pulsar la tecla FK

Fc » Abrir el didlogo para arcos de circulo flexibles:

A Pulsar la sofktey FC; el TNC muestra softkeys para
indicaciones directas sobre la trayectoria circular o
indicaciones sobre el punto central del circulo

» Mediante estas softkeys se programan todas las
indicaciones conocidas en la frase: en base a los
datos conocidos, el grafico FK muestra el contorno
programado en color rojo. Si hay varias soluciones,
el gréafico se visualiza en color verde (ver "Grafico
de la programacion FK", Pagina 229)

Trayectoria circular con unidn tangencial

Cuando la trayectoria circular se une tangencialmente a otra

trayectoria del contorno, se abre el didlogo con la softkey FCT:

» Visualizar las softkeys para la programacion libre
de contornos: Pulsar la tecla FK

» Abrir el didlogo: Pulsar la Softkey FCT

FCT
J » Mediante las softkeys se introducen en la frase
todos los datos conocidos
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Programacion: Programar contornos

6.6 Movimientos de trayectoria— Programacion libre del contorno FK

Posibles introducciones

Coordenadas del punto final

Datos conocidos Softkeys
Coordenadas cartesianas X e Y g

Coordenadas polares referidas a FPOL p@

Pi

DY

Ejemplo de frases NC

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Direccion y longitud de trayectorias de contorno
Datos conocidos

Longitud de las rectas

Softkeys

-

Pendiente de las rectas

Longitud LEN de la cuerda del segmento del arco
de circulo

LEN

Angulo de entrada AN a la tangente de entrada

Z
e

Introducir el &ngulo del punto central de la seccion oon
del arco L
' iAtencion! jPeligro para la pieza y la maquinal!

El TNC referencia los dngulos de subida que se han

o definido de manera incremental (IAN) con la direccion
de la ultima frase de desplazamiento. Los programas
con angulos incrementales que fueron creados en un

iTNC 530 o en TNCs anteriores no son compatibles.

Ejemplo de frases NC

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45

29 FCT DR- R15 LEN 15

vi
\
R15
30
300 | |
(‘/ 20
b
AF@E\ e .
1—10—— X

©
Y
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Movimientos de trayectoria— Programacion libre del contorno FK

Punto central del circulo CC, radio y sentido de giro en la frase
FC-/FCT

Para las trayectorias de libre programacion, con las indicaciones
que se introducen, el TNC calcula un punto central del circulo. De
esta forma también se puede programar en una frase un circulo
completo en una frase con la programacién FK.

Si se quiere definir el punto central del circulo en coordenadas
polares, se realiza mediante la funcién FPOL del polo, en vez de
CC. FPOL actua hasta la siguiente frase con FPOL y se determina
en coordenadas cartesianas.

Un punto central del circulo programado de forma
E> convencional o ya calculado no actua mas en el
apartado FK como polo o como punto central del
circulo: Cuando se programan convencionalmente
coordenadas polares que se refieren a un polo
determinado anteriormente en una frase CC, hay que
introducir de nuevo dicho polo con una frase CC.

Datos conocidos Softkeys
Punto central en coordenadas
cartesianas Qﬂ cey ﬂ
Punto central en coordenadas polares %ﬁ e 1
Sentido de giro de la trayectoria circular DR- DR+

-\ A
Radio de la trayectoria circular @a

Ejemplo de frases NC
10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15
12 FL AN+40
13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Programacion: Programar contornos
6.6 Movimientos de trayectoria— Programacion libre del contorno FK

Contornos cerrados

Con la softkey CLSD se marca el principio y el final de un contorno Y
cerrado. De esta forma se reducen las posibles soluciones de la

Ultima trayectoria del contorno.

CLSD se introduce adicionalmente para otra indicacion del contorno

en la primera y Ultima frase de una programacion FK.

Principio del CLSD+
contorno:

Final del contorno: CLSD-

Ejemplo de frases NC
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Movimientos de trayectoria— Programacion libre del contorno FK

Puntos auxiliares

Tanto para rectas como para trayectorias circulares libres se

pueden introducir coordenadas de puntos auxiliares sobre o junto al

contorno.

Puntos auxiliares sobre un contorno

Los puntos auxiliares se encuentran directamente en la recta, o
bien en la prolongacion de la recta, o bien directamente sobre la

trayectoria circular.
Datos conocidos

Coordenada X de un punto
auxiliar P1 o P2 de una recta

Softkeys

Coordenada Y de un punto
auxiliar P1 o P2 de una recta

Coordenada X de un punto
auxiliar P1, P2 o P3 de una
trayectoria circular

i 5

P3X ‘l\

Coordenada Y de un punto
auxiliar P1, P2 0 P3 de una
trayectoria circular

P11y

v

©

2y

Puntos auxiliares junto a un contorno

Datos conocidos

Coordenadas X e Y del punto auxiliar

junto a una recta

Softkeys

DX

PDY

Distancia del punto auxiliar a las rectas

Coordenada X e Y de un pto. auxiliar

junto a una trayectoria circular

DX

Distancia del punto auxiliar a la

trayectoria circular

Ejemplo de frases NC

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071

14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Programacion: Programar contornos
6.6 Movimientos de trayectoria— Programacion libre del contorno FK

Referencias relativas

Las referencias relativas son indicaciones que se refieren a otra v

trayectoria del contorno. Las softkeys y las palabras del pgm para
referencias Relativas empiezan con una "R". La figura de la derecha
muestra las indicaciones de cotas que se deben programar como 20
referencias relativas.
20 450 x
E> Las coordenadas con una referencia relativa se 20° % 20° .
programan siempre en incremental. Adicionalmente 10 fresa ¥
se indica el n® de frase de la trayectoria del contorno R\
al que se desea hacer referencia. _@ s

La trayectoria del contorno, cuyo n® de frase se 10
indica, no puede estar a mas de 64 frases de

posicionamiento delante de la frase en la cual se

programa la referencia.

Cuando se borra una frase a la cual se ha hecho
referencia, el TNC emite un aviso de error. Deberd
modificarse el programa antes de borrar dicha frase.

Referencia relativa a una frase N: Coordenadas del punto final

Datos conocidos Softkeys
Coordenadas cartesianas referidas a

una frase N =+ - - -
Coordenadas polares referidas a una

frase N ! i

Ejemplo de frases NC

12 FPOL X+10 Y+10

13 FL PR+20 PA+20

14 FL AN+45

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
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Movimientos de trayectoria— Programacion libre del contorno FK 6.6

Referencia relativa a la frase N: Direccion y distancia de la
trayectoria de contorno

Datos conocidos Softkey Y

El &ngulo entre la recta y otro elemento del

contorno, o bien entre la tangente de entrada del

arco del circulo y otro elemento del contorno

Recta paralela a otro elemento del contorno ﬂ

Distancia de las rectas a la trayectoria del
contorno paralelo

m
@
3
2
o
=3
@
)
-
Q
(7
(13
(7]
=
o

Referencia relativa a la frase N: Centro del circulo CC

Datos conocidos Softkey
Coordenadas cartesianas del punto

central del circulo referidas a la frase N
Coordenadas polares del punto central

del circulo referidas a la frase N

Ejemplo de frases NC

10 1

239
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Programacion: Programar contornos
6.6 Movimientos de trayectoria— Programacion libre del contorno FK

Ly
(1]
3
=
o
o
-
=}
«Q
-
[
3
[
e
=}
S
M
A
-

N
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Movimientos de trayectoria— Programacion libre del contorno FK 6.6

Ejemplo: Programacion FK 2

30

w
o
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1| Programacion: Programar contornos

6.6 Movimientos de trayectoria— Programacion libre del contorno FK

Ejemplo: Programacion FK 3
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Movimientos de trayectoria— Programacion libre del contorno FK 6.6
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Programacion: Utilizacion de datos de los ficheros DXF o contornos en
lenguaje conversacional

7.1  Procesar datos DXF (Opcion de software)

71 Procesar datos DXF (Opcion de
software)

Aplicacion

Desde un sistema de CAD se pueden enviar ficheros DXF
directamente al TNC, a fin de extraer contornos o posiciones de
mecanizado y luego memorizarlos como programas de didlogo

en lenguaje HEIDENHAIN o bien como ficheros de puntos. Los
programas en lenguaje conversacional de HEIDENHAIN obtenidos
en la seleccién de contorno también pueden ejecutarse con
controles numéricos antiguos TNC, ya que los programas de
contorno Unicamente contienen frases L y CC/C.

Cuando desee procesar ficheros DXF en el modo de
funcionamiento Programar, entonces el TNC genera programas
de contorno con la extension de fichero .H y ficheros de puntos
con la extension .PNT. Cuando desee procesar ficheros DXF en o7 —————
el modo de funcionamiento smarT.NC, entonces el TNC genera

programas de contorno con la extensiéon de fichero .HC y ficheros

de puntos con la extensién .HP. De todos modos, al almacenar

se puede seleccionar el tipo de fichero. Por otra parte, el contorno

seleccionado o las posiciones de mecanizado seleccionadas

también se pueden almacenar en la memoria intermedia del TNC,

a fin de posteriormente poderlas introducir directamente en un

programa NC.

El fichero DXF a utilizar debe guardarse en el disco
duro del TNC.
Antes de realizar la lectura, comprobar en el TNC que
el nombre del fichero DXF no contenga espacios en
blanco o bien caracteres especiales no permitidos
ver "Nombres de ficheros", Pagina 106.
El fichero DXF a abrir debe contener, como minimo,
un layer (plano).
EI TNC da soporte al formato R12 DXF mas
expandido (corresponde a AC1009).
EI TNC no da soporte al formato DXF binario. Al
generar el fichero DXF desde el programa CAD o
de signos, prestar atencién a que se memorice el
fichero en formato ASCII.

Como contorno seleccionable se tienen los
siguientes elementos DXF:

= LINEA (recta)

m CIRCULO (circulo completo)

m ARCO (circulo parcial)

m POLYLINE (Polilinea)
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Procesar datos DXF (Opcion de software)

Abrir fichero DXF

. » Seleccionar el modo Memorizar/Editar
&
» Seleccionar la gestién de ficheros
MGT
sELece. » Seleccionar el menu de softkeys para elegir entre
nE los tipos de ficheros a visualizar: pulsar la softkey
SELECCIONAR TIPO
HOSTRAR » Visualizar todos los ficheros DXF: pulsar la softkey
VISUALIZAR DXF

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

» Seleccionar el fichero DXF deseado, aceptar
con la tecla ENT. el TNC inicia el conversor DXF
y visualiza el contenido del fichero DXF en la
pantalla. EIl TNC muestra en la ventana izquierda
el denominado layer (planos) y, en la ventana
derecha, el dibujo

Trabajar con el convertidor DXF

A fin de poder utilizar el convertidor DXF, es preciso
E> emplear forzosamente un ratén. La seleccion de

todos los modos de funcionamiento y funciones,

asi como la seleccion de contornos y posiciones de

mecanizado, se efectla exclusivamente con el raton.

El convertidor DXF se ejecuta commo aplicacion separada en el
3er escritorio del TNC. Asi, con las teclas de conmutacién de la
pantalla se puede conmutar entre los modos de funcionamiento
de la méaquina, los modos de funcionamiento de programacion vy el
convertidor DXF. Se pone de manifiesto que ello es especialmente
atil cuando en un programa Klartext se pretende introducir
contornos o posiciones de mecanizado copiandolos antes en un
archivo intermedio.
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Programacion: Utilizacion de datos de los ficheros DXF o contornos en
lenguaje conversacional

7.1  Procesar datos DXF (Opcion de software)

Ajustes basicos

Los ajustes basicos que figuran a continuacién se seleccionan con 5
los iconos de la barra de la parte superior. El TNC muestra algunos
iconos Unicamente en determinados modos.

Ajuste Icono
Ajustar el zoom a la vista més aumentada ";1:1..

Conmutar esquema de colores (cambiar color
de fondo)

Conmutar entre modos 2D y 3D. Si el modo
3D esta activo, con el botéon derecho del raton
se puede girar e inclinar la vista

Ajustar la unidad métrica mm o pulgadas del .

D _3175267HM_@%P_120+L_57%C

fichero DXF. EI TNC también emite en esta
unidad de medicion el programa de contorno o
las posiciones de mecanizado.

Ajustar la resolucion: La resolucién determina,
con cuantas posiciones decimales debe el
TNC generar el programa de contorno. Ajuste
béasico: 4 posiciones de decimal (corresponde
a 0.1 pm de resolucién con unidad de medida
MM activa)
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Procesar datos DXF (Opcion de software)

Ajuste Icono
Modo Incorporacién del contorno, ajustar
tolerancia: La tolerancia determina, cuanta

separacion debe haber entre elementos de
contorno contiguos. Gracias a la tolerancia
puede compensar las imprecisiones
cometidas al generar el dibujo. El ajuste bésico
depende de la extensién de todo el fichero

DXF
Modo Aceptar puntos en circulos y circulos
parciales: el Modo determina, si el TNC debe

aceptar directamente el punto central del
circulo con un clic de ratén al seleccionar
posiciones de mecanizado (OFF) o si, en
primer lugar, deben visualizarse puntos
circulares.

® OFF No visualizar puntos circulares
adicionales, aceptar el punto central de
circulo directamente al hacer clic sobre un
circulo o un arco de circulo

® ON Visualizar puntos circulares
adicionales, aceptar el punto circular
deseado haciendo clic de nuevo

debe mostrar la trayectoria de la herramienta
al seleccionar las posiciones de mecanizado

Modo Aceptar puntos: determinar si el TNC .

Preste atencion a la hora de ajustar correctamente
la unidad métrica, ya que el fichero DXF no contiene
ninguna informacion al respecto.

Cuando desee generar programas para controles
numéricos TNC antiguos, debe limitar la resolucién a
3 posiciones de decimal. Adicionalmente debe borrar
los comentarios que el conversor DXF emite en el
programa de contornos.

EI TNC muestra los ajustes béasicos activos en la linea
inferior de la pantalla.
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Programacion: Utilizacion de datos de los ficheros DXF o contornos en
lenguaje conversacional

7.1  Procesar datos DXF (Opcion de software)

ajustar plano (layer)

Los ficheros DXF contienen, por norma general, varias capas
(layer), a través de los cuales el constructor puede organizar sus
dibujos. Con ayuda de la técnica de capas, el constructor puede
agrupar elementos totalmente dispares como, por ejemplo, el
propio contorno de la pieza, acotaciones, lineas auxiliares y de
construccién, sombreados y textos.

A fin de tener solo la informacién imprescindible en pantalla
durante la seleccién de contorno, puede omitir todos los layer
superfluos que contenga el fichero DXFE

E> El fichero DXF a utilizar debe contener, como

minimo, un layer. o ——————
También puede seleccionar un contorno, cuando el
constructor lo haya memorizado en distintas capas

(layer).
= » Sin estar todavia activo, seleccionar el modo de
Ajuste del layer: el TNC visualiza en la ventana

izquierda todos los layer que contiene el fichero
DXF activo

» Para omitir una capa (layer): Con el botén izquierdo
del ratén, seleccionar la capa (layer) deseada y
omitirlo pulsando en la casilla de control

» Para superponer la capa (layer): Con el botén
izquierdo del raton, seleccionar la capa (layer)
deseada y volverlo a superponer pulsando en la
casilla de control
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Procesar datos DXF (Opcion de software) 7.1

Determinar el punto de referencia

El punto cero del dibujo del fichero DXF no siempre estéa situado B
de manera que lo pueda utilizar directamente como punto de sflc vl
referencia de la pieza. Por eso, el TNC pone a su disposicién
una funcién, mediante la cual puede desplazar, pulsando en un
elemento, el punto cero del dibujo a un lugar conveniente.

Puede definir el punto de referencia en los siguientes lugares:
® En el punto inicial, final o central de una recta
® En el punto inicial o final de un circulo

ent info.
ox 0.0000

m Cada vez al sobrepasar un cuadrante o en el centro de un circulo w e
completo
®m En el punto de interseccién de T S.—bbYP?.inhli¢g

B Recta - recta, aun estando el punto de interseccién en la
prolongacién de la correspondiente recta

B Recta - Arco
®m Recta - circulo completo

®m Circulo — Circulo (independientemente de si es un arco de
circulo o un circulo completo)

A fin de determinar un punto de referencia, debe
utilizar el raton tactil en el teclado TNC o un ratéon
acoplado a un aparato USB.

Una vez haya seleccionado el contorno, todavia
puede modificar el punto de referencia. EIl TNC
calcula los datos reales de contorno, por primera vez,
cuando memoriza el contorno seleccionado en un
programa de contorno.
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Programacion: Utilizacion de datos de los ficheros DXF o contornos en
lenguaje conversacional

7.1  Procesar datos DXF (Opcion de software)

Seleccionar el punto de referencia en un tnico elemento

= » Seleccionar el Modo para determinar el punto de
=S referencia

» Pulsar con el botén izquierdo del ratéon el elemento
deseado, sobre el cual se quiere situar el punto
de referencia: el TNC visualiza con un asterisco
los puntos de referencia seleccionables que se
encuentran sobre el elemento seleccionado

» Pulsar sobre la estrella que se quiera seleccionar
como punto de referencia: el TNC sitta el simbolo
del punto de referencia sobre el lugar elegido.

En caso de que el elemento seleccionado sea
demasiado pequeno, se puede utilizar la funcién
de zoom

Seleccionar el punto de referencia como punto de intereseccion
de dos elementos

= » Seleccionar el Modo para determinar el punto de
B referencia

» Pulsar con el botén izquierdo del ratén el primer
elemento (recta, circulo completo o circulo): el
TNC visualiza con un asterisco los puntos de
referencia seleccionables que se encuentran sobre
el elemento seleccionado

» Pulsar con el botén izquierdo del ratén el segundo
elemento (recta, circulo completo o circulo): el
TNC situa el simbolo del punto de referencia sobre
el punto de interseccién

EI TNC calcula el punto de interseccién de
dos elementos, aun encontrandose éste en la
prolongacién de un elemento.

Si el TNC puede calcular varios puntos de
interseccioén, entonces el control numerico
selecciona el punto de interseccién que sigue al
pulsar el raton del segundo elemento.

Si el TNC no puede calcular ningin punto de
interseccién, entonces vuelve a anular un elemento
ya marcado.
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Procesar datos DXF (Opcion de software) 7.1

Informacion del elemento

El TNC visualiza en la parte inferior izquierda de la pantalla la
distancia entre el punto cero del plano y el punto de referencia
seleccionado.

Seleccionar y memorizar contorno

=
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A fin de seleccionar un contorno, debe utilizar el
raton tactil en el teclado TNC o un ratén acoplado a
un aparato USB.

Cuando no utilice el programa de contornos en el
modo de funcionamiento entonces debe determinar
el sentido de la trayectoria, de manera que coincida
con la direccion de mecanizado.

Seleccionar el primer elemento de contorno de
manera que sea posible una aproximacion sin peligro
de colision.

Si los elementos de contorno estdn muy cerca entre
ellos, utilizar la funcion de zoom.

@
dfe ¢ mla

Element info.
ox 0.0000
ov o.0000
o0z .0000
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Programacion: Utilizacion de datos de los ficheros DXF o contornos en
lenguaje conversacional

71
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Procesar datos DXF (Opcion de software)

» Elegir el Modo de seleccién de contorno: el TNC
omite el layer visualizado en la ventana de la
izquierda y la ventana de la derecha se vuelve
activa para la seleccién de contorno

» Para seleccionar un elemento de contorno:
pulsar sobre el elemento de contorno deseado
con el botén izquierdo del raton. EI TNC
muestra el elemento de contorno en color azul.
Simultaneamente, el TNC visualiza el elemento
seleccionado con un simbolo (circulo o recta) en la
ventana de la derecha

» Para seleccionar el préximo elemento de
contorno: pulsar sobre el elemento de contorno
deseado con el botén izquierdo del raton. El
TNC muestra el elemento de contorno en color
azul. Cuando otros elementos de contorno sean
claramente seleccionables en la direccion de la
trayectoria elegida, entonces el TNC muestra
estos elementos en color verde. Pulsando sobre el
utlimo elemento en color verde, se aceptan todos
los elementos en el programa de contorno. El TNC
muestra en la ventana de la izquierda todos los
elementos de contorno seleccionados. El TNC
muestra los elementos aun marcados en color
verde sin marcas en la columna NC. EI TNC no
memorizara estos elementos en el programa de
contorno. Los elementos marcados también se
pueden incorporar en el programa de contorno
haciendo clic en la ventana izquierda

» En caso necesario, se pueden volver a
deseleccionar los elementos ya seleccionados
pulsando de nuevo sobre el elemento en la
ventana derecha mientras pulsa a la vez la tecla
CTRL Haciendo clic en el simbolo de la cesta,
se pueden deseleccionar todos los elementos
seleccionados

Si se seleccionan polilineas, el TNC muestra en la
ventana izquierda un nimero de |d en dos niveles.

El primer nimero es el nimero del elemento de
contorno siguiente, el segundo nimero es el nimero
de elemento del archivo DXF de cada polilinea.
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Procesar datos DXF (Opcion de software)

o » Almacenar elementos del contorno seleccionados
1 en la memoria intermedia del TNC, a fin de

posteriormente poder introducir el contorno en un
programa de didlogo conversacional (Klartext).

= » Memorizar los elementos de contorno en
o5 un programa en lenguaje conversacional

HEIDENHAIN: el TNC visualiza una ventana
superpuesta, en la cual se puede introducir el
directorio y cualquier nombre para el fichero.
Ajuste basico: nombre del fichero DXF Si el
nombre del DXF contiene diéresis o espacios
en blanco, el TNC sustituye dichos caracteres
por un guién bajo. Alternativamente, se puede
seleccionar el tipo de fichero: programa en
lenguaje conversacional HEIDENHAIN (.H) o
descripcion del contorno (.HC)

» Confirmar entrada: el TNC almacena el programa

ENT . . .
del contorno en el directorio seleccionado

= » Siquiere continuar seleccionando contornos:
s pulsar el icono de deseleccionar elementos

seleccionados y seleccionar el proximo contorno
del modo anteriormente descrito

El TNC emite dos definiciones de la pieza en bruto
E> () en el programa de contorno. La primera definicién
contiene las dimensiones del fichero DXF completo,
la segunday, con ello - la siguiente definicién activa
- incluye los elementos seleccionados del contorno,
de manera que surja un tamano de la pieza en bruto
optimizado.
EI TNC sélo memoriza los elementos que realmente
estan seleccionados (elementos marcados en azul),
es decir, con una marca en el lado izquierdo de la
ventana.
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Programacion: Utilizacion de datos de los ficheros DXF o contornos en
lenguaje conversacional

7.1  Procesar datos DXF (Opcion de software)

Dividir, alargar, acortar los elementos de contorno

Si los elementos de contorno a seleccionar estan unidos de forma
roma en el plano, debera dividir ante todo el elemento de contorno
correspondiente. Esta funciéon esta disponible automaticamente, si
se encuentra en el modo de seleccién de un contorno.

Debe procederse de la siguiente forma:

» Se selecciona el contorno de elemento contiguo unido de forma
roma, es decir, marcado en color azul
» Pulsar sobre el elemento de contorno a dividir: el TNC muestra

el punto de interseccién con un asterisco con un circulo y los
puntos finales seleccionables con un simple asterisco

» Pulsar sobre el punto de interseccién pulsando a la vez la tecla

CTRL: el TNC divide el elemento de contorno en el punto de
interseccién y vuelve a omitir los puntos. En caso necesario, el
TNC alarga o acorta el elemento de contorno contiguo unido de
forma roma hasta el punto de interseccién de ambos elementos

» \olver a pulsar sobre el elemento de contorno dividido: el TNC
vuelve a visualizar el punto de interseccién y el punto final

» Pulsar sobre el punto final deseado: el TNC marca el elemento
actualmente dividido en color azul

» Seleccionar el siguiente elemento de contorno

recta, entonces el TNC alarga/acorta el elemento de
contorno linealmente. Si el elemento de contorno

a alargar/acortar es un circulo, entonces el TNC lo
alarga/acorta circularmente.

Para poder utilizar estas funciones, deben estar
seleccionados, como minimo, dos elementos de
contornos, a fin de que la direccién esté claramente
determinada.

E> Si el elemento de contorno a alargar/acortar es una
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Procesar datos DXF (Opcion de software) 7.1

Informacion del elemento

El TNC visualiza en la parte inferior izquierda de la pantalla
diferentes informaciones referentes al elemento del contorno
seleccionado por Ultima vez en la ventana izquierda o derecha
mediante un clic de raton.

Punto final de las rectas y, adicionalmente, el punto inicial de las
rectas desactivado
Circulo, arco de circulo, punto central del circulo, punto final del

circulo y sentido de giro. Adicionalmente desactivado el punto
inicial y el radio del circulo

Seleccionar y memorizar posiciones de mecanizado

utilizar el ratén tactil en el teclado TNC o un ratén
acoplado a un aparato USB.

Si las posiciones a seleccionar estdn muy cerca entre
ellas, utilizar la funciéon de zoom.
Si es necesario, seleccionar el ajuste bésico de

tal manera que el TNC muestre trayectorias de
herramienta, ver "Ajustes basicos", Pagina 248.

E> A fin de seleccionar posiciones de mecanizado, debe

Para seleccionar posiciones de mecanizado, se puede elegir entre
tres posibilidades:
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Seleccién individual: La posicién de mecanizado deseada se
selecciona mediante clics con el raton.(ver "Seleccién individual”,
Pagina 258)

Seleccién rapida para posiciones de taladro mediante cuadro
de arrastre del ratén: Se seleccionan todas las posiciones de
taladro contenidas en el cuadro de arrastre del raton.("Seleccién
rapida de posiciones de taladro en zona del ratéon”).

Seleccién rapida para posiciones de taladro mediante
introduccion del didmetro: Mediante la introduccién de un
diametro de taladro se seleccionan todas las posiciones

de taladro, contenidas en el fichero DXF, que tengan dicho
didmetro. ("Seleccién répida de posiciones de taladro mediante
cuadro de arrastre del raton").

262.5722
221.5758
0.0000

[Po>Xv_tz7eTevM - asL axc r>-tzeee |
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Programacion: Utilizacion de datos de los ficheros DXF o contornos en
lenguaje conversacional

7.1  Procesar datos DXF (Opcion de software)

Seleccion individual

» Elegir el Modo de seleccién de posicion de
. mecanizado: el TNC omite el layer visualizado en la
ventana de la izquierda y la ventana de la derecha
se vuelve activa para la seleccién de posicion

» Para seleccionar una posicién de mecanizado:
pulsar con el botdn izquierdo del ratén sobre
el elemento deseado: el TNC visualiza con
un asterisco las posiciones de mecanizado
seleccionables que se encuentran en el elemento
seleccionado. Pulsar sobre uno de los asteriscos:
el TNC acepta la posicién seleccionada en la
ventana izquierda (visualizacion de un punto).
Si se pulsa sobre un circulo, el TNC toma el
punto medio directamente como posicién de
mecanizado

» En caso necesario, se pueden volver a
deseleccionar los elementos ya seleccionados
pulsando de nuevo sobre el elemento en la
ventana derecha mientras pulsa a la vez la tecla
CTRL (hacer clic dentro dentro de la seleccion).

» Sidesea determinar la posicidon de mecanizado
mediante un corte de dos elementos, pulsar
sobre el primer elemento con el botén izquierdo
del raton: el TNC visualiza con un asterisco las
posiciones de mecanizado seleccionables

» Pulsar sobre el segundo elemento (recta, circulo
completo o circulo) con el botén izquierdo del
ratéon: el TNC acepta el punto de intersecciéon
de los elementos en la ventana izquierda
(visualizacién de un punto)

» Almacenar posiciones de mecanizado
seleccionadas en la memoria intermedia
del TNC, a fin de posteriormente poder
introducir el contorno en un programa de
dialogo conversacional (Klartext) como frase de
posicionamiento con llamada a ciclo.

= » Memorizar las posiciones de mecanizado

N seleccionadas en un fichero de puntos: el TNC
visualiza una ventana superpuesta, en la cual se
puede introducir el directorio destino y cualquier
nombre para el fichero. Ajuste basico: nombre
del fichero DXF. Si el nombre del fichero DXF
contiene diéresis o espacios en blanco, el TNC
sustituye dichos caracteres por un guién bajo.
Alternativamente, se puede seleccionar el tipo
de fichero: tablas de puntos (.PNT), tablas de
generador de muestras (.HP) o programa de
didlogo en lenguaje conversacional (.H). En el
caso de que las posiciones de mecanizado se
almacenen en un programa de didlogo en lenguaje
conversacional, el TNC genera para cada posicion
de mecanizado una frase lineal separada con
llamada a ciclo (L X... Y... M99). Asimimo, dicho
programa se puede transmitir y procesar en
controles numeéricos antiguos.
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ENT

Procesar datos DXF (Opcion de software) 7.1

» Confirmar la introduccién: el TNC memoriza el

programa de contorno en el directorio, en el que
también esta memorizado el fichero DXF

Si se desean seleccionar aun mas posiciones
de mecanizado para luego memorizarlas en
otro fichero: pulsar el icono anular elementos
seleccionados y proceder de la forma
anteriormente descrita

Seleccion rapida de posiciones de taladro en zona del raton

o)
A

» Elegir el Modo de seleccién de posicion de

mecanizado: el TNC omite la capa (layer)
visualizada en la ventana de la izquierda y la
ventana de la derecha se vuelve activa para la
seleccion de posiciéon

Apretar la tecla SHIFT en el teclado, y con la tecla
izquierda del ratén abrir una zona dentro de la cual
el TNC debe tomar todos los centros de circulo
como posiciones de taladro. El TNC mostrara una
ventana donde se pueden filtrar los taladros segun
su tamano.

Determinar ajustes de filtro ver ™y confirmar
con el boton Aplicar: el TNC recogera las
posiciones seleccionadas en la ventana izquierda
(visualizacién de un punto).

En caso necesario, se pueden volver a
deseleccionar los elementos ya seleccionados
creando un nuevo campo de arrastre del raton
mientras pulsa a la vez la tecla CTRL

Almacenar posiciones de mecanizado
seleccionadas en la memoria intermedia

del TNC, a fin de posteriormente poder
introducir el contorno en un programa de
didlogo conversacional (Klartext) como frase de
posicionamiento con llamada a ciclo.

Memorizar las posiciones de mecanizado
seleccionadas en un fichero de puntos: el TNC
visualiza una ventana superpuesta, en la cual se
puede introducir el directorio destino y cualquier
nombre para el fichero. Ajuste basico: nombre
del fichero DXF. Si el nombre del fichero DXF
contiene diéresis o espacios en blanco, el TNC
sustituye dichos caracteres por un guion bajo.
Alternativamente, se puede seleccionar el tipo
de fichero: tablas de puntos (.PNT), tablas de
generador de muestras (.HP) o programa de
didlogo en lenguaje conversacional (.H). En el
caso de que las posiciones de mecanizado se
almacenen en un programa de didlogo en lenguaje
conversacional, el TNC genera para cada posicion
de mecanizado una frase lineal separada con
llamada a ciclo (L X... Y... M99). Asimismo, dicho
programa se puede transmitir y procesar en
controles numéricos antiguos.
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Programacion: Utilizacion de datos de los ficheros DXF o contornos en
lenguaje conversacional

7.1  Procesar datos DXF (Opcion de software)

» Confirmar la introduccién: el TNC memoriza el
programa de contorno en el directorio, en el que
también estd memorizado el fichero DXF

= » Sise desean seleccionar aln mas posiciones

- de mecanizado para luego memorizarlas en
otro fichero: pulsar el icono anular elementos
seleccionados y proceder de la forma
anteriormente descrita

ENT

Seleccion rapida de posiciones de taladro mediante cuadro de
arrastre del raton

s O WO

» Elegir el Modo de seleccién de posicion de B
) s e :

mecanizado: el TNC omite la capa (layer)
visualizada en la ventana de la izquierda y la
ventana de la derecha se vuelve activa para la
seleccion de posiciéon
» Abrir didlogo de didmetro: El TNC muestra una
. ventana dénde se puede introducir el didametro
deseado

» Introducir el didmetro deseado y confirmar con
la tecla ENT: el TNC busca en el fichero DXF el
didmetro introducido y luego abrird una ventana
donde esta seleccionado aquel diametro que =
mas se parece al didmetro introducido por Ud.

Adicionalmente se pueden filtrar los taladros
posteriormente por tamafnos

» Sies necesario, determinar ajustes de filtro ver
y confirmar con el botén Aplicar: el TNC recogera
las posiciones seleccionadas en la ventana
izquierda (visualizacién de un punto).

» En caso necesario, se pueden volver a
deseleccionar los elementos ya seleccionados
creando un nuevo campo de arrastre del raton
mientras pulsa a la vez la tecla CTRL

E[z;i » Almacenar posiciones de mecanizado

' seleccionadas en la memoria intermedia

del TNC, a fin de posteriormente poder
introducir el contorno en un programa de
dialogo conversacional (Klartext) como frase de
posicionamiento con llamada a ciclo.
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Procesar datos DXF (Opcion de software)

» Memorizar las posiciones de mecanizado
seleccionadas en un fichero de puntos: el TNC
visualiza una ventana superpuesta, en la cual se
puede introducir el directorio destino y cualquier
nombre para el fichero. Ajuste basico: nombre
del fichero DXF. Si el nombre del fichero DXF
contiene diéresis o espacios en blanco, el TNC
sustituye dichos caracteres por un guion bajo.
Alternativamente, se puede seleccionar el tipo
de fichero: tablas de puntos (.PNT), tablas de
generador de muestras (.HP) o programa de
didlogo en lenguaje conversacional (.H). En el
caso de que las posiciones de mecanizado se
almacenen en un programa de didlogo en lenguaje
conversacional , el TNC genera para cada posicion
de mecanizado una frase lineal separada con
llamada a ciclo (L X... Y... M99). Asimismo, dicho
programa se puede transmitir y procesar en
controles numéricos antiguos.

» Confirmar la introduccién: el TNC memoriza el
programa de contorno en el directorio, en el que
también estd memorizado el fichero DXF

= » Sise desean seleccionar alin mas posiciones

X de mecanizado para luego memorizarlas en
otro fichero: pulsar el icono anular elementos
seleccionados y proceder de la forma
anteriormente descrita

ENT

Ajustes de filtro

Después de haber marcado a través de seleccion rapida una
posicion de taladro, el TNC muestra una ventana en la cual a

la izquierda aparece el diametro de taladro mas pequeno y a la
derecha el més grande. Con los comandos debajo del didmetro,
se puede configurar en el lado izquierdo inferior y en el derecho
superior el didmetro superior de tal forma que se pueda adoptar el
diametro de taladro deseado.

Se dispone de las siguientes comandos:

Configuracion de filtros de diametros Icono
minimos

Mostrar el didmetro minimo encontrado v
(Configuracién bésica) !
Mostrar el didmetro mas pequeno siguiente

encontrado <
Mostrar el didmetro més grande siguiente

encontrado >
Mostrar el mayor diametro encontrado. EI TNC

fija el filtro para el didametro minimo en el valor >

gue esté fijado el maximo
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Programacion: Utilizacion de datos de los ficheros DXF o contornos en
lenguaje conversacional

7.1  Procesar datos DXF (Opcion de software)

Configuracion de filtro de diametro Icono
maximo

Mostrar el menor didmetro encontrado. El
TNC fija el filtro para el didmetro maximo en el <<

valor que esté fijado el minimo

Mostrar el didametro mas pequeno siguiente <
encontrado

Mostrar el didmetro mas grande siguiente >
encontrado

Mostrar el didmetro méaximo encontrado o
(Configuracién basica) L

Con la opcioén Utilizar la optimizacion de recorrido (la
configuracién béasica consiste en utilizar la optimizacion de
recorrido) el TNC separa las diferentes posiciones de mecanizado,
para que no se creen recorridos vacios. La trayectoria se puede
mostrar mediante el icono Mostrar trayectoria de la herramienta,
ver "Ajustes basicos", Pagina 248.
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Procesar datos DXF (Opcion de software) 7.1

Informacion del elemento

El TNC visualiza en la parte inferior izquierda de la pantalla las
coordenadas de la posicién de mecanizado seleccionada por Ultima e
vez en la ventana izquierda o derecha mediante un clic de ratén.

QB " ;

Deshacer acciones

Se pueden deshacer las 4 Ultimas acciones realizadas en el modo
para seleccionar las posiciones de mecanizado. Para ello, se
dispone de los iconos siguientes:

Funcion Icono

Deshacer la ultima accién

Repetir al Ulitma accién i

Funciones de raton

Con el ratén se puede aumentar o disminuir la vista del modo

siguiente:

®m Establecer el rango del zoom arrastrando con el botén izquierdo
del raton pulsado.

m Sj utiliza un ratén con rueda, entonces puede aumentar o
disminuir el zoom haciendo girar la rueda. El centro del zoom
se encuentra en el lugar donde, en este preciso momento, esta
situado el puntero del ratén.

® Haciendo un clic en el icono de la Lupa o bien doble clic con
el botén derecho del ratén, se retorna a la visualizacion de la
posicion inicial.

La vista actual se puede desplazar manteniendo pulsado el botén
del centro del raton.

Si el modo 3D esta activo, manteniendo pulsado el botén derecho
del ratdn se puede girar e inclinar la vista
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Programacion: Subprogramas y repeticiones parciales de un programa

8.1 Introduccion de subprogramas y repeticiones parciales de un
programa

8.1 Introduccion de subprogramas y
repeticiones parciales de un programa

Las partes de un programa que se deseen se pueden ejecutar
repetidas veces con subprogramas o repeticiones parciales de un
programa.

Label

Los subprogramas y repeticiones parciales de un programa
comienzan en un programa de mecanizado con la marca LBL, que
es la abreviacion de LABEL (en inglés marca).

Los LABEL contienen un nimero entre 1y 999 o un nombre a
introducir por el operario. Cada nimero LABEL o bien cada nombre
de LABEL solo se puede asignar una vez en el programa con la
tecla LABEL SET. El nimero de nombres de Label introducibles
esta limitado por la memoria interna.

iNo utilizar mas de una vez un nimero de Label o un
nombre de label!

Label O (LBL 0) caracteriza el final de un subprograma y se puede
emplear tantas veces como se desee.
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8.2

Subprogramas

Funcionamiento

1

El TNC ejecuta el programa de mecanizado hasta la llamada a
un subprograma CALL LBL

A partir de aqui el TNC ejecuta el subprograma llamado hasta el
final del subprograma LBL 0.

Después el TNC prosigue el programa de mecanizado con la
frase que sigue a la llamada al subprograma CALL LBL.

Indicaciones sobre la programacion

Un programa principal puede contener hasta 254 subprogramas
Los subprogramas se pueden llamar en cualquier secuencia
tantas veces como se desee.

Un subprograma no puede llamarse a si mismo.

Los subprogramas se programan al final de un programa
principal (detras de la frase con M2 o M30)

Cuando los subprogramas se encuentran en el programa

de mecanizado delante de la frase con M2 o M30, éstos se
ejecutan sin llamada como minimo una vez

Programacion de un subprograma

LBL
SET
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» Senalar el comienzo: pulsar la tecla LBL SET
» Introducir el nimero del subprograma. Si se
desean utilizar nombres de LABEL: pulsar
la softkey NOMBRE LBL para cambiar a la

introduccion de texto

» Senalar el final: pulsar la tecla LBL SET e introducir

el niumero de LBL "0"

0

Subprogramas

BEGIN PGM ...

9

8.2

CALL LBL1

? |
L Z+100 M2
LBL1 <

@ ®

LBLO
END PGM ...
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Programacion: Subprogramas y repeticiones parciales de un programa
8.2 Subprogramas

Llamada a un subprograma

» Llamada al subprograma: pulsar la tecla LBL CALL
CALL

» Numero de label: Introducir el nimero de label
del subprograma que se desea llamar. Si se desea
utilizar nombres de LABEL: pulsar la softkey
NOMBRE LBL para cambiar a la introduccién de
texto. Si se quiere introducir el nimero de un
pardmetro de cadena como direccién de destino:
pulsar la softkey QS, el TNC salta al n°® de LABEL
indicado en el pardmetro de cadena definido.

» Repeticiones REP: Sin repeticiones, pulsar NO
ENT. Las repeticiones REP solo se emplean en las
repeticiones parciales de un programa

No estad permitido CALL LBL O ya que corresponde a
la llamada al final de un subprograma.
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Repeticiones parciales del programa 8.3

8.3 Repeticiones parciales del programa

Label LBL

Las repeticiones parciales del programa comienzan con la marca
LBL. Una repeticién parcial del pgm finaliza con CALL LBL n REPn. 0 BEGIN PGM ...

. LBL1

RITIX:

CALL LBL 1 REP 2
END PGM ...

Funcionamiento
1 EITNC ejecuta el programa de mecanizado hasta el final del
programa parcial (CALL LBL n REPn)

2 A continuacién el TNC repite la parte del programa entre el
LABEL llamado vy la llamada al label CALL LBL n REPn tantas
veces como se haya indicado en REP

3 Después el TNC continua con el programa de mecanizado

Indicaciones sobre la programacion
®m  Se puede repetir una parte del programa hasta 65 534 veces
sucesivamente

® E| TNC repite las partes parciales de un programa una vez mas
de las veces programadas

Programacion de una repeticion parcial del programa

= » Marcar el comienzo: pulsar la tecla LBL SET e
introducir el nimero de LABEL para la parte del
programa gue se quiere repetir. Si se desean
utilizar nombres de LABEL: pulsar la softkey
NOMBRE LBL para cambiar a la introduccién de
texto

» Introducir la parte del programa
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Programacion: Subprogramas y repeticiones parciales de un programa
8.3 Repeticiones parciales del programa

Llamada a una repeticion parcial del programa

LBL » Pulsar la tecla LBL CALL
CALL

» Llamar subprograma/repeticion: Introducir el
numero de label de la parte del programa a repetir,
confirmar con la tecla ENT. Si se desean utilizar
nombres de LABEL: Pulsar la tecla “ para cambiar
a la introduccion de texto. Si se quiere introducir
el nimero de un parametro de cadena como
direccién de destino: pulsar la softkey QS, el TNC
salta al n°® de LABEL indicado en el pardmetro de
cadena definido.

» Repeticion REP: introducir el nUmero de
repeticion y confirmar con la tecla ENT
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Cualquier programa como subprograma 8.4

8.4 Cualquier programa como
subprograma
Funcionamiento

Si se quiere programar llamadas de programa en
relacion con parametros de cadena, utilizar la funciéon

7

0 BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

SEL PGM.
CALL PGM B
1 EITNC ejecuta el programa de mecanizado, hasta que se llama : % % :
a otro programa con CALL PGM ' END PGM A ' END PGM B
2 A continuacion el TNC ejecuta el programa llamado hasta su

final

3 Después el TNC continulia con la ejecucion del programa de
mecanizado que sigue a la llamada del programa

Indicaciones sobre la programacion

® Para poder emplear un programa como subprograma el TNC no
precisa de ningun LABEL

®m E| programa llamado no puede contener la funcién auxiliar
M2 o M30. Si se han definido subprogramas con labels en el
programa llamado, entonces se puede utilizar la funcién M2 o
M30 con la funcién de salto FN 9: IF +0 EQU +0 GOTO LBL 99,
para ignorar forzosamente esta parte del programa

B E| programa llamado no debera contener ninguna llamada CALL
PGM al programa original (ciclo sin fin)
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Programacion: Subprogramas y repeticiones parciales de un programa
8.4 Cualquier programa como subprograma

Llamada a cualquier programa como subprograma

e » Seleccionar las funciones para la llamada de
CALL programa: Pulsar la tecla PGM CALL

» Pulsar la softkey PROGRAMA: el TNC inicia
el didlogo para la definicién del programa que
se debe activar. Introducir el nombre de ruta
mediante el teclado (tecla GOTO), o
seLece, » pulsar la softkey PROGRAMA SELECCIONAR:
PROGRANA el TNC abre una ventana de seleccion donde se
puede seleccionar el programa que se quiere
activar, confirmar con la tecla END

PROGRAMA

Si solo se introduce el nombre del programa, el
programa al que se llama debera estar en el mismo
directorio que el programa llamado.

Si el programa llamado no se encuentra en el
mismo directorio que el programa que llama, debe
introducirse el camino de busqueda completo, p.e;.
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Si se desea llamar a un programa DIN/ISO, debera
indicarse el tipo de fichero .| detras del nombre del
programa.

Un programa cualquiera también puede ser llamado
con el ciclo 12 PGM CALL.

Con un PGM CALL los pardametros Q tienen efecto
basicamente de forma global. Tener en cuenta,
por consiguiente, que la modificaciones en los
pardametros Q en el programa llamado también
tengan efecto en el programa a llamar.

jAtencion: peligro de colision!

Las transformaciones de coordenadas, que se
definen en el programa llamado y no se desactivan
adecuadamente, también permanecen activas para el
programa inicial desde donde se llama.
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Imbricaciones

8.5 Imbricaciones

Tipos de imbricaciones

®m Subprogramas dentro de un subprograma

B Repeticiones parciales en una repeticiéon parcial del programa
B Repeticidon de subprogramas

®m Repeticiones de parte de un programa en el subprograma

Profundidad de imbricacion

La profundidad de imbricacién determina las veces que se pueden

introducir partes de un programa o subprogramas en otros

subprogramas o repeticiones parciales de un programa.

B Maéxima profundidad de imbricacién para subprogramas: 19

®m Profundidad méaxima de imbricacién para llamadas de programas
principales: 19, en las que el CYCL CALL actia como una
llamada a un programa principal

B | as repeticiones parciales se pueden imbricar tantas veces
como se desee
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Programacion: Subprogramas y repeticiones parciales de un programa
8.5 Imbricaciones

Subprograma dentro de otro subprograma
Ejemplo de frases NC

Ejecucion del programa
Se ejecuta el pgm principal UPGMS hasta la frase 17
Llamada al subprograma UP1 y ejecucién hasta la frase 39.

Llamada al subprograma 2 y ejecucion hasta la frase 62. Final
del subprograma 2 y vuelta al subprograma desde donde se ha
realizado la llamada

Ejecucién del subprograma 1 desde la frase 40 hasta la frase
45. Final del subprograma 1y regreso al programa principal
UPGMS.

Ejecucién del programa principal UPGMS desde la frase 18
hasta la frase 35. Regreso a la primera frase y final del programa

w N =

IN

o1

N
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Imbricaciones 8.5

Repeticion de repeticiones parciales de un programa
Ejemplo de frases NC

Ejecucion del programa
Ejecutar el programa principal REPS hasta la frase 27

Se repite dos veces la parte del programa entre la frase 20 y la
frase 27

Ejecucioén del programa principal REPS desde la frase 28 hasta
la 35

Se repite una vez la parte del programa entre la frase 15y la
frase 35 (contiene la repeticion de la parte del programa entre la
frase 20 vy la frase 27)

Ejecucioén del programa principal REPS desde la frase 36 a la
frase 50 (final del programa)

N —

w

N

o1
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Programacion: Subprogramas y repeticiones parciales de un programa
8.5 Imbricaciones

Repeticion de un subprograma
Ejemplo de frases NC

Ejecucion del programa
Ejecucién del programa principal UPGREP hasta la frase 11

—_

2 Llamada y ejecucion del subprograma 2
3 Se repite dos veces la parte del programa entre la frase 10y la
frase 12: El subprograma 2 se repite 2 veces
4 Ejecucion del programa principal UPGREP desde la frase 13 a la
19; final del programa
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8.6 Ejemplos de programacion

Ejemplo: Fresado de un contorno en varias
aproximaciones

Desarrollo del programa:

Posicionamiento previo de la herramienta sobre la
superficie de la pieza

Introducir la profundizacién en incremental
Fresado de contorno

Repeticion de la profundizacion y del fresado del
contorno

20 50 75 100
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Programacion: Subprogramas y repeticiones parciales de un programa
8.6 Ejemplos de programacion

Ejemplo: Grupos de taladros

Desarrollo del programa:
® | |egada al grupo de taladros en el programa principal
® | lamada al grupo de taladros (subprograma 1)

® Programar una sola vez el grupo de taladros en el
subprograma 1

T T T T

N
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Ejemplos de programacion 8.6

Ejemplo: Grupo de taladros con varias herramientas

Desarrollo del programa:

® Programacion de los ciclos de mecanizado en el
programa principal

® | lamada a la figura de taladros completa
(subprograma 1)

B | |egada al grupo de taladros del subprograma 1,
llamada al grupo de taladros (subprograma 2)

B Programar una sola vez el grupo de taladros en e
subprograma 2

X z
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8.6 Ejemplos de programacion

N
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Programacion: Parametros Q
9.1 Principio y resumen de funciones

9.1 Principio y resumen de funciones

Con los pardmetros Q se puede definir en un programa de
mecanizado una familia entera de piezas. Para ello en vez de
valores numéricos se introducen parametros Q.

Los pardametros Q se utilizan por ejemplo para
® Valores de coordenadas

B Avances

® Revoluciones

m Datos del ciclo

Ademads, con los pardametros Q se pueden programar contornos
determinados mediante funciones matematicas o ejecutar los
pasos del mecanizado que dependen de condiciones logicas. Junto
con la programacién FK, también se pueden combinar contornos
no acotados segun el plano, con pardmetros Q.

Un pardmetro Q se identifica mediante letras y un nimero entre O

y 1999. Se dispone de pardmetros con diferentes efectos, véase la
tabla siguiente:

Significado Campo

Pardmetros de libre empleo que acttan QO hasta Q99
de forma global para todos los programas

que se encuentren en la memoria del

TNC mientras que no se produzcan

interferencias con ciclos SL

Paradm. para funciones especiales del TNC Q100 hasta Q199

Parametros que se emplean Q200 hasta
preferentemente en ciclos y que actlan Q1199

de forma global para todos los programas

que hay en la memoria del TNC

Parametros que se emplean Q1200 hasta
preferentemente en ciclos de fabricante Q1399

y que actuan de forma global para todos

los programas que hay en la memoria del

TNC. Eventualmente puede requerirse

adaptacién con el fabricante de la

maquina o terceros.

Parametros que se emplean Q1400 hasta
preferentemente en ciclos de fabricante Q1499
Call-Activos y que actuan de forma global

para todos los programas que hay en la

memoria del TNC

Pardmetros que se emplean Q1500 hasta
preferentemente en ciclos de fabricante Q1599
Def-Activos y que actlan de forma global

para todos los programas que hay en la

memoria del TNC
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Principio y resumen de funciones

Significado Campo

Pardametros de libre empleo que acttan Q1600 hasta
de forma global para todos los programas Q1999
qgue se encuentran en la memoria del TNC

Parametros de libre utilizacién QL, efecto QLO hasta QL499
solamente local dentro de un programa

Parametros de libre utilizaciéon QR, con QRO hasta QR499
efecto duradero (remanente) también

después de una interrupcion de la

alimentacién de corriente

Adicionalmente se dispone también de los parametros QS (S
significa cadena de texto), con los cuales también se pueden
procesar textos en el TNC. En principio, para los pardmetros QS son
vélidos los mismos margenes que para los pardmetros Q (ver la
tabla superior).

Tener en cuenta que también en los parametros QS,
el margen de QS100 a QS199 esta reservado para
textos internos.

Los pardmetros locales QL solo tienen efecto dentro
de un programa y no se utilizan en llamadas de
programa o dentro de macros.

Instrucciones de programacion

Se pueden introducir mezclados en un programa parametros Q y
valores numéricos.

A los parédmetros Q se les puede asignar valores entre

-999 999 999 y +999 999 999. El margen de introduccién esta
limitado a max. 15 caracteres, de ello 9 digitos antes de la coma. El
TNC puede calcular internamente valores numéricos hasta 10°.

A los pardmetros QS se pueden asignar un maximo de 254
caracteres.

EI TNC asigna a ciertos pardmetros Q y QS siempre
E> los mismos datos, p.ej. al parametro Q Q108 se

le asigna el radio actual de la herramienta, ver

"Pardmetros Q preasignados".

EI TNC almacena valores numéricos internamente
en formato binario (norma IEEE 754) Empleando
dicho formato normalizado, algunos decimales no se
pueden representar 100% exactamente en formato
binario (fallo de redondeo). Tener en cuenta dicha
circunstancia, particularmente al utilizar contenidos
de pardmetros Q calculados en érdenes de salto o
posicionamientos.
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Programacion: Parametros Q
9.1 Principio y resumen de funciones

Llamar funciones de parametros Q

Mientras se introduce un programa de mecanizado, pulsar la tecla
"Q" (en el campo de introduccidon numérica y seleccion de ejes con
la tecla -/+ ). Entonces el TNC muestra las siguientes softkeys:

Grupo de funciones Softkey Pagina
Funciones mateméaticas UNGIONES 286
basicas BASICAS
Funciones angulares Y 288

TRIGONOM.
Funcion para calcular el circulo CALCULO 289

CIRCULO
Condicion sifentonces, salto 290

SALTO

Otras funciones UNCIONES 294

DIVERSAS
Introduccién directa de una 325
formula FoRTHEE
Funcion para el mecanizado o Ver Modo de
de contornos complejos CONTORNO Empleo Ciclos

las softkeys Q, QL y QR an. Mediante estas softkeys,
primero se selecciona el tipo de parametro deseado
y luego se introduce el nimero de parametro.

Si tiene un teclado USB, también se puede abrir
directamente el didlogo para la introduccion de la
formula pulsando la tecla Q.

E> Al definir o asignar un pardmetro Q, el TNC muestra
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Familias de funciones — Parametros Q en vez de valores numéricos 9.2

9.2 Familias de funciones — Parametros Q
en vez de valores numeéricos

Aplicacion
Con la funcién paramétrica Q FN 0: ASIGNACION a los pardmetros
Q se les puede asignar valores numéricos. Entonces en el

programa de mecanizado se fija un pardmetro Q en vez de un valor
numerico.

Ejemplo de frases NC

Con las familias de funciones se programan p. ej. como pardmetros
Q las dimensiones de una pieza.
Para la programacion de los distintos tipos de funciones, se

le asigna a cada uno de estos pardmetros un valor numérico
correspondiente.

Ejemplo: Cilindro con parametros Q

Radio del cilindro: R =Q1
Altura del cilindro: H=Q2
Cilindro Z1: Q1 =430
Q2 = +10
Cilindro Z2: Q1 =+10
Q2 = +b0
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9.3 Describir contornos mediante funciones matematicas

9.3 Describir contornos mediante
funciones matematicas

Aplicacion
Con parametros Q se pueden programar en el programa de
mecanizado, funciones matematicas béasicas:

» Seleccion de parametros Q: Pulsar la tecla Q (situada en el
campo para la introduccién de valores numéricos, a la derecha).
La caratula de softkeys indica las funciones de los pardmetros
Q.

» Seleccion de funciones matematicas basicas: Pulsar la softkey
FUNCIONES BASICAS. El TNC muestra los siguientes softkeys:

Resumen

Funcion Softkey
FN 0: ASIGNACION
p. ej. FN 0: Q5 = +60 K=y
Asignar valor directamente

FN 1: ADICION
p.ej. FN1: Q1 =-Q2 + -5 X+
Formar y asignar la suma a partir de dos valores

FN 2: SUSTRACCION
p.e). FN2: Q1 =+10- +5 x -
Formar y asignar la diferencia a partir dos valores

FN 3: MULTIPLICACION =
p.ej.FN3:Q2=+3* +3 X v
Formar y asignar el producto a partir de dos valores

FN 4: DIVISION p.ej. FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2 —
Formar y asignar cociente a partir de dos L
valoresProhibido: jDivision por 0!

FN 5: RAIZ CUADRADA p.ej. FN 5: Q20 = SQRT ms
4 Extraer y asignar la rafz cuadrada a partir de un RAIZ
numero Prohibido: jRaiz cuadrada de un valor

negativo!

A la derecha del signo "=" se pueden introducir:
® dos cifras

® dos pardmetros Q

® una cifra y un pardmetro Q

Los parametros Q y los valores numéricos en las comparaciones
pueden ser con o sin signo.
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Describir contornos mediante funciones matematicas 9.3

Programacion de los tipos de calculo basicos

Ejemplo 1
m > Seleccionar funciones de parametros Q: Pulsar tecla Frases de programa en el TNC
SI o de 1 o - 16 FN 0: Q5 = +10
T » Seleccion de funciones matematicas basicas: Pulsar . _ .
la softkey FUNCIONES BASICAS. 17 FN 3: Q12 =+Q5 * +7
e » Seleccionar ASIGNACION funcién de parametros Q:
x=v Pulsar la softkey FNO X =Y

¢N° DE PARAMETRO PARA EL RESULTADO?

» INTRODUCIR 12 (nimero del pardmetro Q) y

ENT .
confirmar con la tecla ENT.

¢1er VALOR O PARAMETRO?

» INTRODUCIR 10: Asignar a Q5 el valor numérico 10

=T y confirmar con la tecla ENT.

Ejemplo 2:
» Seleccionar funciones de parametros Q: Pulsar
tecla Q
ey » Seleccion de funciones matemé'gicas basicas:
BASICAS Pulsar la softkey FUNCIONES BASICAS.
e » Seleccionar MULTIPLICACION funcion de
X xv pardametros Q: Pulsar la softkey FN3 X * Y

¢N° DE PARAMETRO PARA EL RESULTADO?

» INTRODUCIR 12 (numero del pardmetro Q) y

ENT .
confirmar con la tecla ENT.

¢1er VALOR O PARAMETRO?

» INTRODUCIR Q5 como primer valor y confirmar

ENT con la tecla ENT.

2. ;VALOR O PARAMETRO?

» INTRODUCIR 7 como segundo valor y confirmar

ENT con la tecla ENT.
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9.4 Funciones angulares (Trigonometria)

9.4 Funciones angulares (Trigonometria)

Definiciones

Seno: sena=a/c

Coseno: cosa=b/c

Tangente: Tana=a/b=sena/cosa
Siendo

B ¢ la hipotenusa o lado opuesto al angulo recto

B 3 la cara opuesta al angulo a
® b el tercer lado

El TNC calcula el &ngulo mediante la tangente:
a = arctan (a/ b) = arctan (sen a/ cos a)

Ejemplo:
a=25mm
b =50 mm

a arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Ademas se tiene:
az+b?2=c2(mita?2=axa)
c=1(a2+b?

Programacion de funciones trigonomeétricas

Las funciones angulares aparecen cuando se pulsa la softkey
FUNCIONES ANGULARES. El TNC muestra las softkeys que
aparecen en la tabla de la parte inferior.

Programacion: comparar "Ejemplo: Programacion de los tipos de
calculo basicos"

Funcién Softkey
FN 6: SENO FNE
p. ej. FN 6: Q20 = SIN-Q5 sINex
Determinar el seno de un angulo en grados (°) y

asignar

FN 7: COSENO -
p. ej. FN 7: Q21 = COS-Q5 coscx
Determinar el coseno de un angulo en grados (°)

y asignar

FN 8: RAIZ CUADRADA DE LA SUMA DE e
CUADRADOS X LEN v

p.ej. FN 8: Q10 = +5 LEN +4
Formar y asignar la longitud a partir de dos

valores
FN 13: ANGULO
p. ej. FN 13: Q20 = +25 ANG-Q1 X AN v

Determinar y asignar el angulo con arctan a partir
de dos lados o seno y coseno del angulo (0 <
angulo < 360°)
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Calculos del circulo

9.5 Calculos del circulo

Aplicacion

Con las funciones para el célculo de circulos, el TNC puede calcular
mediante tres o cuatro puntos el punto central del circulo y el radio
del mismo. El célculo del circulo mediante cuatro puntos es mas
preciso.

Empleo: Estas funciones se pueden emplear, p.ej. cuando se
quiere determinar mediante la funcion de palpacion la posicion y el
tamano del taladro o de un semicirculo.

Funcién Softkey
FN 23: Determinar los DATOS DEL CIRCULO a Fnzs
partir de tres puntos del circulo S

p. ej. FN 23: Q20 = CDATA Q30

Los pares de coordenadas de tres puntos del circulo deben estar
memorizados en el pardmetro Q30 y en los siguientes cinco
pardmetros — aqui hasta Q35.

Entonces el TNC memoriza el punto central del circulo del eje
principal (X con el eje de la hta. Z) en el pardmetro Q20, el punto
central del circulo del eje transversal (Y con el eje de la hta. Z) en el
pardametro Q21 y el radio del circulo en el parametro Q22.

Funcién Softkey
FN 24: Determinar los DATOS DEL CIRCULO a Frza
partir de cuatro puntos del circulo P

p. ej. FN 24: Q20 = CDATA Q30

Los pares de coordenadas de cuatro puntos del circulo deben
estar memorizados en el parametro Q30 vy los siguientes siete
parametros — aqui hasta Q37

Entonces, el TNC memoriza el punto central del circulo del eje
principal (X con el eje de la hta. Z) en el pardmetro Q20, el punto
central del circulo del eje transversal (Y con el eje de la hta. Z) en el
pardametro Q21 y el radio del circulo en el pardmetro Q22.

del pardmetro del resultado, también sobrescriben
automaticamente los dos parametros siguientes.

E> Debera tener en cuenta que FN23 y FN24, ademas
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9.6 Decisiones Si/entonces con parametros Q

9.6 Decisiones Si/entonces con
parametros Q

Aplicacion

Al determinar la funcion si/entonces, el TNC compara un parametro
Q con otro pardmetro Q o con un valor numérico. Cuando se

ha cumplido la condicion, el TNC continua con el programa de
mecanizado en el LABEL programado detras de la condicion
(LABEL ver "Introducciéon de subprogramas vy repeticiones parciales
de un programa", P4gina 266). Si no se cumple la condicién el TNC
ejecuta la siguiente frase.

Cuando se quiere llamar a otro programa como subprograma,
se programa una llamada de programa con PGM CALL detras del
LABEL.

Saltos incondicionales

Los saltos incondicionales son aquellos que cumplen siempre la
condicion (=incondicionalmente), p.gj.

FN 9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Programacion de condiciones si/entonces

Las condiciones si/entonces aparecen al pulsar la softkey SALTOS.
El TNC muestra los siguientes softkeys:

Funcion Softkey
FN 9: EN CASO DE IGUALDAD, SALTO e

p. ej. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL e
“UPCAN25“

Si ambos valores o pardmetros son iguales, saltar

al label dado

FN 10: EN CASO DE NO IGUALDAD, SALTO e

p. ej. FN 10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10 s

Si los dos valores o pardmetros no son iguales,

saltar al label dado

FN 11: SI ES SUPERIOR, SALTO FNL
p. ej. FN 11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 .
Si el primer valor o parametro es superior al

segundo valor o pardmetro, saltar al label dado

FN 12: SI ES INFERIOR, SALTO Pz
p. &j. FN 12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL “ANYNAME“ | coro
Si el primer valor o pardmetro es inferior al

segundo valor o pardmetro, saltar al label dado
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Decisiones Si/entonces con parametros Q 9.6

Abreviaciones y conceptos empleados

IF (eninglés if): Cuando
EQU (en inglés equal): Igual

NE (en inglés not equal): Distinto
GT (en inglés greater than):  Mayor que
LT (eninglés less than): Menor que
GOTO (eninglés go to): Ira
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9.7 Controlar y modificar parametros Q

9.7 Controlar y modificar parametros Q

Procedimiento

Los parametros Q se pueden controlar y también modificar en
todos los modos de funcionamiento (es decir, tambien durante la
generacion, el test y la ejecucion de programas).

» Interrupcién de la ejecucién del programa (p.ej. pulsar la tecla
externa STOP y la softkey STOP INTERNO) o bien parar el test
del pgm

o » Seleccion de las funciones de parametros Q:
mFo pulsar la softkey Q INFO o la tecla Q

» EITNC lista todos los pardmetros y los valores
actuales correspondientes. Mediante las teclas
de flecha o con la tecla GOTO seleccionar el
pardmetro deseado.

» Sidesea modificar el valor, pulsar la softkey
EDITAR CAMPO ACTUAL, introducir un valor
nuevo, confirmar con la tecla ENT

» Sino se desea modificar el valor, entonces
presionar la softkey VALOR ACTUAL o cerrar el
didlogo con la tecla END

Los parametros empleados por el TNC en ciclos o
internamente, estan provistos de comentarios.

Si se desea controlar o modificar pardmetros locales,
globales o de cadena, pulsar la softkey VISUALIZAR
PARAMETRO Q QL QR QS. EI TNC muestra
entonces el tipo de pardmetro correspondiente.

Las funciones anteriormente descritas también son
vélidas.
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5 et e
TNC: \nc_prog\PGM\3.h ‘
e 4
i
) ool oaLt 22 2
5
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Gurisiat | avetee MILUING DEPTH
Saaneen | iamauto | [ TooL PATH GYERLAE
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2:12 :” :"“”‘“ 1 ALLOWANCE FOR F1OOR
e o BRiE i
Siis 50, Canablo| ji__= 0.0000  SET-UP GLEARANCE ‘
airesss  Souaito | [ 0.0000 _cLeARmGE HeEGHT
[ e +-0500_RouNDING AADIUS
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™
EXEENT] 3
0 BEGIN PGM 113 MM s

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
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Controlar y modificar parametros Q 9.7

En los modos de funcionamiento Manual, Volante, Frase a Frase,
Ejecucién continua y Test de programa, también se pueden
visualizar los parametros Q en la indicacion de estado adicional.

» Interrupcién de la ejecucién del programa (p.ej. pulsar la tecla
externa STOP vy la softkey STOP INTERNO) o bien parar el test

del pgm
—~ » Llamar a la caratula de softkeys para la subdivision
A\, de la pantalla
pen » Seleccionar la representacion de pantalla con la
estapo visualizacion de estados adicional: el TNC visualiza
en la mitad derecha de la pantalla el formulario de
estado Resumen
00 » Seleccionar la softkey ESTADO PARAM. Q
Lzsta » Seleccionar la softkey LISTA PARAMETROS Q
e » EITNC abre una ventana superpuesta en la cual

se puede introducir el margen deseado para la
visualizacion de parametros Q o parametros de
string. Los pardmetros Q se introducen separados
por comas (p. ej. Q 1,2,3,4). Los campos de
visualizacion se definen con un guién (p. ej. Q
10-14)

TNC 640 | Modo de empleo Didlogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN | 12/2013 293



Programacion: Parametros Q
9.8 Funciones adicionales

9.8 Funciones adicionales

Resumen

Pulsando la softkey FUNCIONES DIVERSAS, aparecen otras
funciones. EI TNC muestra los siguientes softkeys:

Funcion Softkey Pagina
FN 14:ERROR e 295
Emitir mensajes de error ERROR=

FN 16:F-PRINT T 299
Emisién de textos o valores F-PRINT
paramétricos Q formateados

FN 18:SYS-DATUM READ Fn1s 303
Lectura de los datos del sistema ey

FN 19:PLC 312
Entrega de los valores al PLC PLC=

FN 20:WAIT FOR FNZ@ 312
Sincronizar NC y PLC =

FN 29:PLC FNZS 314
Entrega de hasta ocho valores al PLC PLC LIST=

FN 37:EXPORT - 314
Exportar pardmetros Q o pardmetros EXPORT

QS locales en un programa que esta

[lamando

FN 26:TABOPEN FNZE 409
Abrir una tabla de libre definicién ToaLn

FN 27:TABWRITE Pz 410
Escribir en una tabla de libre definicién .

FN 28:TABREAD Fnzs 411
Leer de una tabla de libre definicion L
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Funciones adicionales 9.8

FN 14: ERROR: Emitir avisos de error

Con la funcién FN 14: ERRORse puede hacer emitir avisos
controlados por programa, preestablecidos por el constructor de la
maquina o por HEIDENHAIN: Si en la ejecucién del programa o test
del programa se llega a una frase con FN 14, la interrumpe y emite
un aviso. A continuacién se deberd iniciar de nuevo el programa.
Véase el nimero de error en la tabla de abajo.

Nuameros de error Dialogo standar

0...999 Diadlogo que depende de la
maquina

1000 ... 1199 Avisos de error internos (véase

tabla a la dcha.)

Ejemplo de frase NC
El TNC debe emitir un aviso memorizado en el nimero de error 254

180 FN 14: ERROR = 254

Aviso de error preasignado por HEIDENHAIN

Numero de Texto

error

1000 ¢Cabezal?

1001 Falta el eje de la hta.

1002 Radio de la herramienta demasiado
pequeno

1003 Radio de hta. demasiado grande

1004 Campo sobrepasado

1005 Posicion inicial errénea

1006 Giro no permitido

1007 Factor de escala no permitido

1008 Espejo no permitido

1009 Desplazamiento no permitido

1010 Falta avance

10M Valor de introduccién erroneo

1012 Signo erréneo

1013 Angulo no permitido

1014 Punto de palpacién inalcanzable

1015 Demasiados puntos

1016 Introduccion contradictoria

1017 CYCL incompleto

1018 Plano mal definido

1019 Programado eje erréoneo

1020 Revoluciones erréneas

1021 Correccion de radio no definida

1022 Redondeo no definido

1023 Radio de redondeo demasiado grande
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Numero de Texto

error

1024 Arranque del programa no definido

1025 Imbricacion demasiado elevada

1026 Falta referencia angular

1027 No se ha definido ningun ciclo de
mecanizado

1028 Anchura de la ranura demasiado pequena

1029 Cajera demasiado pequena

1030 Q202 sin definir

1031 Q205 sin definir

1032 Introducir Q218 mayor a Q219

1033 CYCL 210 no permitido

1034 CYCL 211 no permitido

1035 Q220 demasiado grande

1036 Introducir Q222 mayor a Q223

1037 Introducir Q244 mayor a 0

1038 Introducir Q245 diferente a Q246

1039 Introducir el campo angular < 360°

1040 Introducir Q223 mayor a Q222

1041 Q214: 0 no permitido

1042 No esta definida la direccion de
desplazamiento

1043 No esté activada ninguna tabla de puntos
cero

1044 Error de posicion: centro ler eje

1045 Error de posicién: centro 2° eje

1046 Taladro demasiado pequeno

1047 Taladro demasiado grande

1048 Isla demasiado pequena

1049 Isla demasiado grande

1050 Cajera demasiado pequena: repaso 1.A.

1051 Cajera demasiado pequena: repaso 2.A.

1052 Cajera demasiado grande: rechazada 1.A.

1053 Cajera demasiado grande: rechazada 2.A.

1054 Isla demasiado pequena: rechazada 1.A.

1055 Isla demasiado pequena: rechazada 2.A.

1056 Isla demasiado grande: repaso 1.A.

1057 Isla demasiado grande: repaso 2.A.

1058 TCHPROBE 425: Error cota maxima

1059 TCHPROBE 425: Error cota minima

1060 TCHPROBE 426: Error cota maxima
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Numero de Texto

error

1061 TCHPROBE 426: Error cota minima

1062 TCHPROBE 430: Didmet. demasiado
grande

1063 TCHPROBE 430: Diamet. demasiado
pequeno

1064 No se ha definido ningun eje de medicién

1065 Sobrepasada tolerancia rotura

1066 Programar en Q247 un valor distinto a 0

1067 Programar en Q247 un valor mayor a 5

1068 Tabla de ptos. cero?

1069 Intr. modo fresado Q351 dif. a 0

1070 Reducir la profundidad de roscado

1071 Realizar la calibracion

1072 Tolerancia sobrepasada

1073 Activado el proceso hasta una frase

1074 ORIENTACION no permitida

1075 3DROT no permitida

1076 Activar SDROT

1077 Programar la profundidad con signo
negativo

1078 iQ303 no definido en el ciclo de medicion!

1079 Eje de herramienta no permitido

1080 Valor calculado erréoneo

1081 Puntos de medida contradictorios

1082 Altura de seguridad introducida
incorrectamente

1083 Tipo de profundizacién contradictoria

1084 Ciclo de mecanizado no permitido

1085 Linea protegida ante escritura

1086 Sobremedida mayor que profundidad

1087 No hay ningun angulo del extremo definido

1088 Datos contradictorios

1089 Posicion de ranura 0 no permitida

1090 Introd. profund. noigual a 0

1091 Conmutacion Q399 no permitida

1092 Herramienta no definida

1093 NuUmero herramienta no permitido

1094 Nombre herramienta no permitido

1095 Opcidn de software inactiva

1096 Imposible restaurar cinematica

1097 Funcién no permitida
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Numero de Texto

error

1098 Cotas pza. bruto contradictorias
1099 Posicién medida no permitida
1100 Acceso a la cinematica imposible
1101 Pos. med. no en area desplaz.
1102 No es posible compens. preset
1103 Radio de la hta. demasiado grande
1104 Tipo profundizacién no posible
1105 Error def. angulo profundizacién
1106 Angulo de apertura no definido
1107 Anchura ranura demasiado grande
1108 Factores de escala diferentes
1109 Inconsistencia de datos de hmta.
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FN 16: F-PRINT: Emision de textos o valores
paramétricos Q formateados

Con FN 16 puede enviarse cualquier aviso desde
el programa NC a la pantalla. Dichos avisos son
visualizados por el TNC en una ventana superpuesta.

Con la funcién FN 16: F-PRINT se pueden emitir los valores de
pardmetros Q y textos con formato. Al emitir valores, el TNC
memoriza los datos en el fichero definido en la frase FN 16.

Para emitir el texto formateado y los valores de los pardmetros Q,
se elabora un fichero de texto con el editor de textos del TNC, en el
cual se determinan los formatos y los parametros Q a emitir.

Ejemplo de un fichero de texto que determina el formato de
emision:

"RESULTADO DE LA MEDICION PUNTO DE GRAVEDAD DE LA
RUEDA DE PALETS";

“FECHA: %2d-%2d-%4d“,DAY,MONTH,YEAR4;

“HORA: %2d:%2d:%2d“,HOUR,MIN,SEC;

"CIFRA DE LOS VALORES DE MEDICION: = 1";

“X1 =%9.3LF“, Q31;

“Y1 = %9.3LF“, Q32;

“Z1 = %9.3LF“, Q33;

Para elaborar ficheros de texto se emplean las siguientes funciones

formateadas:

Signos Funcién

especiales

LTI “ Determinar el formato de la emision de
textos y variables entre comillas

%9.3LF Determinar el formato para los parametros
Q 9 digitos en total (incl. el punto decimal),
de ellos 3 posiciones detras de la coma,
Long, Floating (n® decimal)

%S Formato para variables de texto

%d Formato para niimero entero (Integer)

, Signo de separacién entre el formato de
emision y el parametro

; Signo de final de frase, finaliza una linea

\n Salto de linea
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Para poder emitir diferentes informaciones junto al fichero de
protocolos, se dispone de las siguientes funciones:

Palabra clave
CALL_PATH

Funcion

Emite el nombre del camino de busqueda,
en el cual se encuentra la funcién

FN16. Ejemplo: "Programa de medicion:
%S",CALL_PATH;

M_CLOSE

Cierra el fichero, en el cual se escribe con
FN16. Ejemplo: M_CLOSE;

M_APPEND

Con una nueva emisién, el protocolo sera
anexado al protocolo existente. Ejemplo:
M_APPEND;

M_APPEND_MAX

Con una nueva emisioén, el protocolo se
anade al protocolo ya existente hasta que
se haya rebasado el tamano maximo del
fichero a indicar en kilobytes. Ejemplo:
M_APPEND_MAX1024;

M_TRUNCATE Con una nueva emisién sobrescribe el
protocolo. Ejemplo: M_TRUNCATE;
L_ENGLISH Emitir texto solo en idioma inglés
L_GERMAN Emitir texto solo en idioma alemén
L_CZECH Emitir texto solo en idioma checo
L_FRENCH Emitir texto solo en idioma francés
L_ITALIAN Emitir texto solo en idioma italiano
L_SPANISH Emitir texto solo en idioma espanol
L_SWEDISH Emitir texto solo en idioma sueco
L_DANISH Emitir texto solo en idioma danés
L_FINNISH Emitir texto solo en idioma finlandés
L_DUTCH Emitir texto solo con idioma holandés
L_POLISH Emitir texto solo en idioma polaco
L_PORTUGUE Emitir texto solo en idioma portugués
L_HUNGARIA Emitir texto solo en idioma hungaro
L_SLOVENIAN Emitir texto solo en idioma esloveno
L_ALL Emitir el texto independientemente del
idioma de dialogo
300
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Palabra clave Funcion

HOUR NuUmero de horas del tiempo real

MIN Numero de minutos del tiempo real

SEC Numero de segundos del tiempo real

DAY Dia del tiempo real

MONTH Mes como numero en tiempo real

STR_MONTH Mes como abreviatura de string en tiempo
real

YEAR2 Numero del ano con dos posiciones del
tiempo real

YEAR4 Numero del ano con cuatro posiciones del
tiempo real

Para activar la emision se introduce FN16: F-PRINT en el
programa de mecanizado:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/ TNC:\PROT1.TXT

EI TNC generara el fichero PROT1.TXT:

PROTOCOLO MEDICION CENTRO GRAVEDAD RUEDA PALETS
FECHA: 27:11:2001

HORA: 8:56:34

NUMERO DE VALORES DE MEDICION : =1

X1 =149,360
Y1 = 25,509
Z1 = 37,000

Si en el programa varias veces se emite el mismo
fichero, el TNC colgara todos los textos dentro del
fichero destino detras de los textos ya emitidos.

Si se utiliza FN 16 varias veces en el programa,

el TNC memoriza todos los textos en el fichero
determinado con la primera FN 16. La emisiéon

del fichero se realiza cuando el TNC lee la frase
END PGM, cuando se pulsa la tecla de parada NC o
cuando se cierra el fichero con M_CLOSE.

Programar en la frase FN16 el archivo Formato y el
archivo Protocolo con la extension correspondiente.

Si se introduce Unicamente el nombre del fichero
como camino del fichero LOG, entonces el TNC
memorizaré el fichero LOG en el directorio en el que
esté el programa NC con la funcion FN 16.

En los pardmetros de usuario fn16DefaultPath y
fn16DefaultPathSim (test de programa) se puede
definir una ruta estandar para la emision de ficheros
de protocolo.
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Emitir avisos en pantalla

También puede utilizarse la funcién FN 16 para emitir cualquier
mensaje desde el programa NC en una ventana superpuesta en
la pantalla. De esta manera pueden visualizarse de forma sencilla
textos de ayuda largos en cualquier punto en el programa, ante
los que el usuario actuara de forma inmediata. Tambien pueden
enviarse contenidos de parametros Q, si el fichero de descripcion
del protocolo contiene las indicaciones correspondientes.

Para que aparezca el aviso en la pantalla del TNC debe introducirse
Unicamente SCREEN como nombre del fichero de protocolo.

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCREEN:
Si el aviso tuviera mas lineas que las se representan en la ventana
superpuesta, puede avanzarse en el texto con las teclas cursoras.

Para cerrar la ventana superpuesta. Pulsar la tecla CE. A fin de
cerrar la ventana mediante un comando de programa, programar la
siguiente frase NC:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A/SCLR:

Para el fichero de descripcion del protocolo son
vélidas las convenciones descritas anteriormente.

Si en el programa varias veces se emite el mismo
fichero, el TNC colgara todos los textos dentro del
fichero destino detras de los textos ya emitidos.

Salida externa de avisos

La funcion FN 16 también se puede utilizar para memorizar
externamente los datos generados con FN 16 del programa NC.
Para ello se dispone de dos posibilidades:

Indicar el nombre completo de la ruta de destino en la funcién FN
16:

96 FN 16: F-PRINT TNC:\MSK\MSK1.A / PC325:\LOG\PRO1.TXT
Para el fichero de descripcién del protocolo son
validas las convenciones descritas anteriormente.

Si en el programa varias veces se emite el mismo
fichero, el TNC colgara todos los textos dentro del
fichero destino detréas de los textos ya emitidos.
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FN 18: SYS-DATUM READ: Leer datos del sistema

Con la funcién FN 18: SYS-DATUM READ se pueden leer los datos
del sistema y guardarlos en los parametros Q. La eleccién de la
fecha del sistema se realiza a través de un nimero de grupo (N®
Id.), un nUmero vy si es preciso a través de un indice.

Nombre de grupo, n° id. Numero Indice Significado
Informacién sobre el 3 - Numero del ciclo de mecanizado activado
programa, 10
103 Numero de Relevante dentro de ciclos NC; para
pardmetro Q consultar, si los pardmetros Q indicados bajo

IDX se han indicado explicitamente en el
correspondiente CYCLE DEF.

Direcciones de transferencia 1 - Label al cual se saltara en M2/M30, en lugar
del sistema, 13 de finalizar el programa actual; el valor = O:
M2/M30 actlia con normalidad
2 - Label al cual se saltard en FN14: ERROR

en reaccion con NC-CANCEL, en lugar de
cancelar el programa con un error. El nimero
de error programado en el comando FN14 se
puede leer en ID992 NR14. Valor = 0: EI FN14
actla con normalidad.

3 - Label al cual se saltara en un error de
servidor interno (SQL, PLC, CFG), en lugar de
cancelar el programa con un error. Valor = 0:
El error de servidor actla con normalidad.

Estado de la maquina, 20 1 - Numero de la herramienta activada

- NUmero de la herramienta dispuesta

- Eje de herramienta activo
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W

- N¢ de revoluciones programado

5 - Estado del cabezal activo: -1=no definido,
0=M3 activo,
1=M4 activo, 2=M5 después de M3, 3=Mb
después de M4

- Gama de velocidad

- Estado del refrigerante: 0= off, 1=on

- Avance activado

10 - Indice de la herramienta preparada
1 - Indice de la herramienta activada
Datos de canal, 25 1 - NuUmero de canal

TNC 640 | Modo de empleo Didlogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN | 12/2013 303



Programacion: Parametros Q
9.8 Funciones adicionales

Nombre de grupo, n° id. Namero Indice Significado
Parametro del ciclo, 30 1 - Distancia de seguridad del ciclo de
mecanizado activado
2 - Profundidad de taladrado/prof. de fresado del
ciclo de mecanizado activado
3 - Profundidad de pasada del ciclo de
mecanizado activado
4 - Avance de fresado del ciclo de mecanizado
activado
5 - Primer longitud lateral del ciclo Cajera

rectangular

- 22 longitud lateral del ciclo Cajera rectangular

- Primera longitud lateral del ciclo Ranura

22 longitud lateral del ciclo Ranura

O |00 |N| O
1

- Radio del ciclo cajera circular

10 - Avance de fresado del ciclo de mecanizado
activado

M - Sentido de giro del ciclo de mecanizado
activado

12 - Tiempo de espera del ciclo de mecanizado
activado

13 - Paso de rosca ciclos 17 18

14 - Sobremedida de acabado del ciclo de
mecanizado activado

15 - Angulo de desbaste del ciclo de mecanizado
activado

21 - Angulo de palpacion

22 - Recorrido de palpacion

23 - Avance de palpacion

Estado modal, 35 1 - Acotacion:
0 = absoluto (G90)
1 = incremental (G91)

Datos para tablas SQL, 40 1 - Codigo resultante para el ultimo comando
SQL

Datos de la tabla de htas., 1 N¢ hta. Longitud de la herramienta
50

N hta. Radio de la herramienta

N hta. Radio R2 de la herramienta

N¢ hta. Sobremedida de la longitud de la herramienta
DL

N hta. Sobremedida del radio de la herramienta DR

N hta. Sobremedida del radio DR2 de la herramienta

N2 hta. Blogueo de la herramienta (0 6 1)

(oI NE N NNe)|

N¢ hta. Numero de la herramienta gemela
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Nombre de grupo, n° id.

Numero Indice

Funciones adicionales

Significado

9.8

9 N¢ hta. Maximo tiempo de vida TIME1
10 N¢ hta. Maximo tiempo de vida TIME2
i N¢ hta. Tiempo de vida actual CUR. TIME
12 N¢ hta. Estado del PLC
13 N hta. Maxima longitud de la cuchilla LCUTS
14 N¢ hta. Maximo &ngulo de profundizacién ANGLE
15 N¢ hta. TT. N® de cuchillas CUT
16 N¢ hta. TT: Tolerancia de desgaste de la longitud
LTOL
17 N¢ hta. TT. Tolerancia de desgaste del radio RTOL
18 N hta. TT: Sentido de giro DIRECT
(O=positivo/-1=negativo)
19 N¢ hta. TT. Desvio del plano R-OFFS
20 N¢ hta. TT. Desvio de la longitud LOFFS
21 N¢ hta. TT: Tolerancia de rotura de la longitud
LBREAK
22 N¢ hta. TT: Tolerancia de rotura del radio RBREAK
23 N hta. Valor PLC
24 N¢ hta. Desplazamiento de centro del palpador eje
principal CAL-OF1
25 N¢ hta. Desplazamiento de centro del palpador eje
transversal CAL-OF2
26 N¢ hta. Angulo de cabezal en la calibracién (CALANG)
27 N¢ hta. Tipo de herramienta para la tabla de
posiciones
28 N¢ hta. Velocidad méxima NMAX
Datos de la tabla de 1 N® posicion NUmero de la herramienta
posiciones, 51
2 N® posicion Hta. especial: 0=no, 1=si
3 N® posicion Posicion fija: 0=no, 1=si
4 N® posicion posicion bloqueada: 0=no, 1=si
5 N® posicion Estado del PLC
NUmero de posicion de 1 N¢ hta. NUmero de posicion
una hta. en la tabla de
posiciones, 52
2 N¢ hta. NuUmero de almacén de herramienta
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9.8 Funciones adicionales

Nombre de grupo, n° id. Namero Indice Significado

Valores programados
directamente después de
TOOL CALL, 60

1

Numero de herramienta T

2 - Eje de herramienta activo
0=X6=U
1=Y7=V
2=78=W
- Revoluciones del cabezal S
- Sobremedida de la longitud de la herramienta
DL
- Sobremedida del radio de la herramienta DR
6 - TOOL CALL automético
0=Si,1=No
7 - Sobremedida del radio DR2 de la herramienta
8 - indice de herramienta
9 - Avance activado
Valores programados 1 - NUmero de herramienta T
directamente después de
TOOL DEF, 61
2 - Longitud
3 - Radio
4 - indice
5 - Datos de herramienta programados en TOOL
CALL
1=Si,0=No
Correccion de la hta. 1 1 = sin Radio activo
activada, 200 sobremedida
2 =con
sobremedida
3 =con
sobremedida y
Sobremedida de
TOOL CALL
2 1 =sin Longitud activa
sobremedida
2 =con
sobremedida
3 =con
sobremedida y
Sobremedida de
TOOL CALL
3 1 =sin Radio de redondeo R2
sobremedida
2 =con
sobremedida
3 =con

sobremedida y
Sobremedida de
TOOL CALL
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Nombre de grupo, n° id. Numero Indice

Transformaciones activas, 1 -
210

Funciones adicionales

Significado

Giro bésico en funcionamiento manual

9.8

Giro basico programado con el ciclo 10

Eje espejo activado

0: Espejo no activado

+1: Eje X reflejado

+2: Eje Y reflejado

+4: Eje Z reflejado

+64: Eje U reflejado

+128: Eje V reflejado

+256: Eje W reflejado

Combinaciones = suma de los diferentes ejes

Factor de escala eje X activado

Factor de escala eje Y activado

Factor de escala eje Z activado

Factor de escala eje U activado

Factor de escala V eje activado

Factor de escala eje W activado

3D-ROT eje A

3D-ROT eje B

3D-RQOT eje C

(o) &2 I &2 B & B I SN IR S I S I S N S
WIN| OO |INWIN|—

Plano de mecanizado inclinado activo/inactivo

(-1/0) durante el proceso de un programa

Plano de mecanizado inclinado activo/inactivo

(-1/0) en un modo manual

Desplazamiento activo del 2 1
punto cero, 220

Eje X

Eje Y

Fie Z

Eje A

Inclinar el eje B

Eje C

Eje U

V eje

OO | N[O | W|N

Eje W
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9.8 Funciones adicionales

Nombre de grupo, n° id. Namero Indice Significado

Margen de desplazamiento, 2 1a9 Final de carrera de software negativo eje 1 a
230 9

1a9 Final de carrera de software positivo eje 1a 9

- Final de carrera de software ON o OFF:
0=0N,1=0FF

Posicion absoluta en el 1 1 Eje X
sistema REF, 240

Fje Y

Fie Z

Eje A

Eje B

Eje C

Eje U

Fje VV

Eje W

OO0 WIN

Posicion actual en el 1
sistema de coordenadas
activo, 270

Eje X

Eie Y

Fie Z

Eje A

Eje B

Eje C

Eje U

Fje VV

OO | N[O | W|N

Fje W
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Nombre de grupo, n° id. Namero Indice Significado
Palpador digital TS, 350 50 1 Tipo sistema palpacion
2 Linea en la tabla del palpador
51 - Longitud activa
52 1 Radio de la esfera activado
2 Radio de redondeo
53 1 Desvio del centro del eje principal
2 Desvio del centro del eje auxiliar
54 - Angulo de la orientacion del cabezal en
grados (desvio del centro)
55 1 Avance répido
2 avance de medicion
56 1 Trayectoria méxima
2 Distancia de seguridad
57 1 Orientacion de cabezal posible: 0=no, 1=si
2 Angulo de la orientacién de cabezal
Palpador de mesa TT 70 1 Tipo sistema palpacion
2 Linea en la tabla del palpador
71 1 Punto central del eje principal (sistema REF)
2 Punto central del eje secundario (sistema
REF)
3 Punto central del eje de herramienta (sistema
REF)
72 - Radio del disco
75 1 Avance rapido
2 Avance de medicion del cabezal en vertical
3 Avance de medicién del cabezal giratorio
76 1 Campo méaximo de de medicién
2 Distancia de seguridad para medicion de
longitud
3 Distancia de seguridad para medicion de
radio
77 - Velocidad de rotacion del cabezal
78 - Direccion de palpacién
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9.8 Funciones adicionales

Nombre de grupo, n° id. Namero Indice Significado

Punto de referencia del ciclo 1 1a9 Ultimo punto de referencia de un ciclo de

de palpacién, 360 X, Y. Z A, B,C, palpacién manual o Ultimo punto de palpacion
U, vV, W) del ciclo 0 sin longitudes del palpador, pero

con correccion de radio del palpador (sistema
de coordenadas de la pieza)

2 1a9 Ultimo punto de referencia de un ciclo de
X, Y. Z, A, B,C, palpacién manual o ultimo punto de palpacion
U, vV, W) del ciclo 0 sin longitudes del palpador y sin

correccion de radio (sistema de coordenadas
de la maquina)

3 1a9 Resultado de medicion de los ciclos de
X, Y. Z, A, B,C, palpacién 0y 1 sin correccion de radio y
U, vV, W) longitud del palpador
4 1a9 Ultimo punto de referencia de un ciclo de
X, Y. Z A, B,C, palpacién manual o Ultimo punto de palpacién
U, V. W) del ciclo 0 sin longitudes del palpador y sin
correccién de radio (sistema de coordenadas
de la pieza)
10 - Orientacion del cabezal
Valor de la tabla de puntos linea Columna Leer valores
activada en el sistema de
coordenadas activo, 500
Transformacién bésica, 507 Linea 1a6 Leer transformacién béasica de un Preset
(X, Y. Z, SPA,
SPB, SPC)
Offset de eje 508 Linea 1a9 Leer Offset de eje de un Preset
(X_OFFS,
Y_OFFS,
Z_OFFS,
A_OFFS,
B_OFFS,
C_OFFS,
U_OFFS,
V_OFFS,
W_OFFS)
Preset activo, 530 1 - Leer nimero del Preset activo
Leer datos de la 1 - Longitud de la herramienta L

herramienta actual, 950

- Radio de la herramienta R

3 - Radio R2 de la herramienta

- Sobremedida de la longitud de la herramienta
DL

- Sobremedida del radio de la herramienta DR

- Sobremedida del radio DR2 de la herramienta

- Herramienta bloqueada TL
0 = sin bloguear, 1 = blogueada

8 - NUmero de la herramienta gemela RT

- Maximo tiempo de vida TIME1

10 - Maximo tiempo de vida TIME2
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Nombre de grupo, n° id.
1

Numero Indice

Funciones adicionales

Significado
Tiempo de vida actual CUR. TIME

9.8

12 - Estado del PLC
13 - Maxima longitud de la cuchilla LCUTS
14 - Maximo angulo de profundizacién ANGLE
15 - TT: N2 de cuchillas CUT
16 - TT: Tolerancia de desgaste de la longitud
LTOL
17 - TT. Tolerancia de desgaste del radio RTOL
18 - TT. Sentido de giro DIRECTO
0 = positivo, =1 = negativo
19 - TT. Desvio del plano R-OFFS
20 - TT: Desvio de la longitud [-:OFFS
21 - TT: Tolerancia de rotura de la longitud
LBREAK
22 - TT: Tolerancia de rotura del radio RBREAK
23 - Valor PLC
24 - Tipo de herramienta TIPO
0 = Fresa, 21 = Palpador
27 - Linea correspondiente en la tabla del
palpador
32 - Angulo de punta
34 - Lift off
Ciclos de palpacién, 990 1 - Comportamiento de la aproximacion:
0 = Comportamiento estandar
1 = Radio activo, Distancia de seguridad cero
2 - 0 = Vigilancia de palpador OFF
1 = Vigilancia de palpador ON
4 - 0 = Véstago palpador no desviado
1 = Vastago palpador desviado
Estado de ejecucion, 992 10 - Proceso hasta una frase activo
1=si,0=n0
i - Fase de busqueda
14 - Numero del ultimo error FN14
16 - Ejecucion auténtica activa

1 = ejecucién, 2 = simulacién

Ejemplo: Asignar el valor del factor de escala activado del eje Z a

Q25
55 FN 18: SYSREAD Q25 = 1D210 NR4 IDX3
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9.8 Funciones adicionales

FN 19: PLC: Transmitir los valores al PLC

Con la funcién FN 19: PLC se pueden emitir hasta dos valores

numeéricos o parametros Q al PLC.

Pasos y unidades: 0,1 um o bien 0,0001°

Ejemplo: transmision del valor numérico 10 (corresponde a 1 pm
o bien 0,001°) al PLC

56 FN 19: PLC=+10/+Q3

FN 20: WAIT FOR: Sincronizar NCy PLC

=

iEsta funcion solo se puede emplear de acuerdo con
el constructor de la maquina!

Con la funcion FN 20: WAIT FOR, durante la ejecucion del
programa se puede realizar una sincronizacion entre el NC y el PLC.
El NC detiene la ejecucién hasta que se haya cumplido la condiciéon
programada en la frase FN 20: WAIT FOR-. Para ello el TNC puede
comprobar los siguientes operandos de PLC:

Operando Abreviatura Margen de direccion

de PLC

Marca M 0 a 4999

Marcha | 0 hasta 31, 128 hasta 152

répida 64 hasta 126
(primera PL 401 B)
192 hasta 254
(segunda PL 401B)

Salida (0] 0 hasta 30
32 hasta 62
(primera PL 401 B)
64 hasta 94
(segunda PL 401 B)

Contador C 48a79

Temporizador T 0a95

byte B 0 a 4095

Palabra w 0a 2047

Doble D 2048 a 4095

palabra

312
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Funciones adicionales

El TNC 640 utiliza una interfaz ampliada para la comunicacion entre
PLC y NC. Ademas se trata de una nueva y simbdlica Aplication
Programmer Interface (API). La interfaz PLC-NC existente hasta la
fecha continta en el mercado de forma paralela y se puede utilizar
opcionalmente. El fabricante de la méaquina determina si debe
utilizarse el TNC-API nuevo o el antiguo. Introducir el nombre del
operando simbdlico como string, para esperar al estado definido
del operando simbdlico.

En la frase FN 20- se admiten las siguientes condiciones:

Condicion Abreviatura
Igual ==

Menor que <

Mayor que >
Menor-igual <=
Mayorigual >=

Ademaés, esta disponible la funcién FN20: WAIT FOR SYNC. Utilizar
siempre WAIT FOR SYNC, p. €j., si a través de FN18 se lean datos
de sistema que necesitan una sincronizacion con el tiempo real. El
TNC detiene entonces el calculo avanzado y ejecuta la siguiente
sentencia del NC en el momento en el que el programa NC haya
llegado realmente a esta sentencia.

Ejemplo: Parar la ejecucion del programa, hasta que el PLC fije la
marca 4095 a 1

32 FN 20: WAIT FOR M4095==

Ejemplo: Parar la ejecucion del programa, hasta que el PLC fije el
operando simbdlico a 1

32 FN 20: APISPIN[O].NN_SPICONTROLINPOS==

Ejemplo: parar precalculo interno, leer posicion actual del eje X
32 FN 20: WAIT FOR SYNC
33 FN 18: SYSREAD Q1 =1D270 NR1 IDX1
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9.8

Funciones adicionales

FN 29: PLC: Transmitir los valores al PLC

Con la funcién FN 29: PLC se pueden transmitir hasta ocho valores

numéricos o parametros Q al PLC.
Pasos y unidades: 0,1 um o bien 0,0001°

Ejemplo: transmision del valor numérico 10 (corresponde a 1 pm

o bien 0,001°) al PLC

56 FN 29: PLC=+10/+Q3/+Q8/+7/+1/+Q5/+Q2/+15

FN 37: EXPORT

La funcion FN 37: EXPORT se necesita para generar ciclos propios
y para incluirlos en el TNC. Los parametros Q 0-99 solamente son
activos en ciclos localmente. Esto significa que los pardmetros

Q solo son activos en el programa en el que han sido definidos.
Con la funcién FN 37: EXPORT se pueden exportar pardmetros Q
localmente activos a otro programa (que esté llamando).

=

EI TNC exporta el valor que el parametro tiene justo
en el momento de ejecutar el comando EXPORT.

El pardmetro solo se exporta en el programa directo
que esta llamando.

Ejemplo: se exporta el parametro Q local Q25

56 FN37: EXPORT Q25

Ejemplo: se exportan los parametros Q locales Q25 a Q30

56 FN37: EXPORT Q25 - Q30
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Accesos a tablas con instrucciones SQL 9.9

9.9 Accesos a tablas con instrucciones
SQL
Introduccion

Los accesos a tablas se programan en el TNC con instrucciones
SQL en el transcurso de una transaccion. Una transaccion consta
de varias instrucciones SQL que garantizan un procesamiento
ordenado de las entradas en la tabla.

El fabricante de la maquina configura las tablas.
Para ello, también se determinan los nombres y
denominaciones necesarios como parametros para
instrucciones SQL.

Conceptos, que se utilizaran a continuacion:

® Tabla: una tabla consta de x columnas vy lineas. Se memoriza
como fichero en la gestion de ficheros del TNC y se asigna el
nombre de busqueda y de fichero (=nombre de la tabla). Se
pueden utilizar sinonimos de forma alternativa a la asignacion de
direccion mediante el nombre de blusqueda y de fichero.

B Columnas: el nimero y designacion de las columnas se
determina en la configuraciéon de la tabla. La denominacion de
las columnas se utiliza en diferentes instrucciones SQL para la
asignacion de direccién.

B Lineas: el nUmero de lineas es variable. Pueden anadirse
nuevas lineas. No se crearan nimeros de linea ni nada parecido.
No obstante, se pueden seleccionar lineas en funciéon del
contenido de las columnas. Solamente se pueden borrar lineas
en el Editor de tablas — no mediante programa NC.

® Celda: una columna de una linea.
= Entrada de tabla: contenido de una celda

® Result-set: durante una transaccion se gestionan las lineas y
columnas seleccionadas en el Result-set. Considerar el Result-
set como una memoria intermedia, que registra temporalmente
la cantidad de lineas y columnas seleccionadas. (Result-set =
ingl. cantidad resultante).

® Sindénimo: con este concepto se designa un nombre para una
tabla, que se utilizara en lugar de los nombres de busqueda y de
fichero. El fabricante de la maquina determina los sinénimos en
los datos de configuracién.
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9.9 Accesos a tablas con instrucciones SQL

Una transaccion

Una transaccion consta, principalmente, de las siguientes acciones:

B Asignar una direccion a la tabla (fichero), seleccionar lineas y
transferir en el Result-set.

m | eer, modificar lineas del Result-set y/o anadir nuevas lineas.

®m Finalizar las transacciones. En modificaciones/adiciones se
aceptan las lineas desde el Result-set en la tabla (fichero).

Sin embargo, también se necesitan mas acciones para que las
entradas de la tabla en el programa NC puedan ser procesadas y
evitar una modificacion paralela de las mismas lineas de la tabla.
De ello resulta el siguiente desarrollo de una transaccion:

1 Para cada columna que deba procesarse, se especifica un
pardmetro Q. El pardmetro Q se asigna a la columna — se crea
un enlace (SQL BIND...

2 Asignar una direccién a la tabla (fichero), seleccionar lineas
y transferir en el Result-set. Adicionalmente se definen,
qué columnas deben ser aceptadas en el Result-set (SQL
SELECT...). Se pueden bloguear las lineas seleccionadas.
Entonces otros procesos pueden tener acceso a esas lineas en
modo lectura, pero no pueden modificar las entradas de la tabla.
Por ello siempre deben bloguearse las lineas seleccionadas al
realizar modificaciones (SQL SELECT ... FOR UPDATE).

3 Leer lineas del Result-set, modificar y/o anadir nuevas lineas:
— Aceptar una linea del Result-sets en el pardmetro Q de su
programa NC (SQL FETCH...) — Preparar modificaciones en los
pardametros Q vy transferirlas a una linea del Result-set (SQL
UPDATE...) — Preparar nuevas lineas de tabla en los parametros
Q y transmitirlas como una nueva linea al Result-set (SQL
UPDATE...)

4 Finalizar las transacciones. — Las anotaciones de tablas se
han modificado/completado: — Los datos se aceptan desde el
Result-set en la tabla (fichero). Ahora estdn memorizadas en el
fichero. Se desactivan eventuales bloqueos, se libera el Result-
set (SQL COMMIT...). — Las anotaciones de tablas no se han
modificado/completado (solo accesos en modo lectura): Se
desactivan eventuales bloqueos, se libera el Result-set (SQL
ROLLBACK... SIN iNDICE).

Se pueden ejecutar varias transacciones paralelamente.

Cerrar sin falta una transaccion iniciada — incluso al
E> utilizar exclusivamente accesos en modo lectura.
Solamente asi se garantiza que las modificaciones/
adiciones no se perderan, que los bloqueos se
desactivaran y que el Result-set se liberara.
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Accesos a tablas con instrucciones SQL 9.9

Result-set

Las lineas seleccionadas dentro del Result-set se numeraran
en orden ascendente empezando por 0. Esta numeracién se
denomina indice. En los accesos en modo lectura y escritura
se indica el indice y, con ello, se apunta una linea del Result-set
respondido.

A menudo resulta ventajoso clasificar las lineas en el Result-set.
Ello es posible definiendo una columna de la tabla que contenga
el criterio de clasificacién. Adicionalmente se selecciona una
secuencia ascendente o descendente (SQL SELECT ... ORDER
BY ...).

A las lineas seleccionadas, que han sido aceptadas en el Result-
set, se les asigna una direccién con el HANDLE. Todas las
instrucciones SQL siguientes utilizan el handle como referencia en
esta cantidad de lineas y columnas seleccionadas.

Al cerrar una transaccion el handle se libera de nuevo (SQL
COMMIT... o SQL ROLLBACK...). Entonces ya no es valido.

Se pueden procesar varios Result-sets simultdneamente. El
servidor SQL edita en cada instruccion de seleccidén un nuevo
handle.

Enlazar parametros Q con columnas

El programa NC no tiene acceso directo a las entradas de la tabla
en el Result-set. Los datos deben transferirse en parametros

Q. Por el contrario, los datos se elaboran en primer lugar en los
parametros Q y después se transfieren en el Result-set.

Con SQL BIND ... se determina qué columnas de la tabla se
representan en qué pardmetros Q. Los pardmetros Q se enlazan
con las columnas (asignados). Las columnas que no estén
enlazadas con pardmetros Q no se tendran en cuenta en los
procesos de lectura/escritura.

Con SQL INSERT... se genera una nueva linea de tabla y se asignan
las columnas que no estan asignadas con pardmetros Q con
valores por defecto.

TNC 640 | Modo de empleo Dialogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN | 12/2013 317



Programacion: Parametros Q
9.9 Accesos a tablas con instrucciones SQL

Programar instrucciones SQL

Solo es posible programar esta funcion si se ha
introducido la clave 555343.

Las instrucciones SQL se programan en el modo de
funcionamiento Programacion:

» Seleccionar funciones SQL: pulsar la softkey SQL

» Seleccionar la instruccion SQL mediante softkey
(ver Resumen) o pulsar la softkey SQL EXECUTE vy
programar la instruccién SQL

SoL

Resumen de softkeys

Funcién Softkey
SQL EXECUTE soL
Programar instrucciéon Select EXECUTE
SQL BIND soL
Enlazar pardmetros Q con columnas de la tabla BIND
(asignar)

SQL FETCH soL
Leer lineas de la tabla del Result-set y FETOH
memorizarlas en parametros Q

SQL UPDATE o
Memorizar datos de los pardmetros Q en una linea uPDATE
de la tabla existente del Result-set

SQL INSERT o
Memorizar datos de los parametros Q en una linea INSERT
de la tabla nueva en el Result-set

SQL cOMMIT oL
Transferir lineas de la tabla del Result-set a la tabla commIT
y cerrar la transaccion.

SQL ROLLBACK oL

= |NDICE sin programar: eliminar las
modificaciones/adiciones realizadas hasta el
momento y cerrar la transaccion.

= |NDICE programado: La linea indexada continta
en el Result-set — todas las demas lineas
se eliminan del Result-set. No se cierra la
transaccion.
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Accesos a tablas con instrucciones SQL 9.9

SQL BIND

SQL BIND enlaza un parametro Q con una columna de la tabla.

Las instrucciones SQL Fetch, Update e Insert evallan este enlace
(asignacion) durante la transmision de datos entre el Result-set y el
programa NC.

Un SQL BIND sin nombre de tabla ni de columna anula el enlace.
El enlace finaliza a més tardar cuando acaba el programa NC o el
subprograma.

deseen. En los procesos de lectura/escritura se
tienen en cuenta exclusivamente las columnas, que
se han indicado en la instruccién de seleccion.

E> m  Se pueden programar tantos enlaces como se

B SQL BIND... debe programarse antes que las
instrucciones Fetch, Update o Insert. Se puede
programar una instruccion de seleccion sin
instrucciones Bind anteriores.

B Sjse generan columnas en la instruccion de
seleccion, para las cuales no se ha programado
ningun enlace, entonces ocurre un error en los
procesos de lectura/escritura (interrupcion del

programa).
— » N° de parametro para el resultado: Pardmetro Q al
BIND cual se enlaza (asigna) la columna de la tabla.

» Base de datos: nombre de la columna: introducir
el nombre de la tabla y la designacion de columna —
separado por ..

Nombre de la tabla: sinbnimo o nombres de
busqueda y de fichero de esta tabla. El sinonimo se
registra directamente — el nombre de busqueda y de
fichero se escribe entre comillas.

Designacion de columnas: designacion de la
columna de la tabla determinada en los datos de
configuracién
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Enlazar parametros Q con columnas
de la tabla

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

Anular el enlace
91 SQL BIND Q881
92 SQL BIND Q882
93 SQL BIND Q883
94 SQL BIND Q884
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9.9 Accesos a tablas con instrucciones SQL

SQL SELECT

SQL SELECT selecciona lineas de la tabla y las transfiere en el Result-
set.

El servidor SQL memoriza los datos linea por linea en el Result-set.
Las lineas se numeran correlativamente empezando por 0. Este
ndmero de linea, el INDICE, se utiliza en los comandos SQL Fetch y
Update.

En la funcion SQL SELECT...WHERE... se indican los criterios

de seleccion. Con ello se puede delimitar el nUmero de lineas a
transferir. Si no se utiliza esta opcién, se cargardn todas las lineas de
la tabla.

En la funcion SQL SELECT...ORDER BY... se indica el criterio de
clasificacion. Se compone de la designacion de columna y de la
palabra clave para clasificacién ascendente/descendente. Si no se
utiliza esta opcidon, se memorizaran las lineas aleatoriamente.

Con la funcién SQL SELCT...FOR UPDATE se bloguean las lineas
seleccionadas para otras aplicaciones. Estas lineas pueden leer otras
aplicaciones, pero no las puede modificar. Utilizar sin falta esta opcion
al realizar modificaciones en las entradas de la tabla.

Result-set vacio: si no existen lineas que se ajusten al criterio de
seleccion, el servidor SQL emite de nuevo un handle valido pero
ninguna entrada de la tabla.

oL » Num. de parametro para resultado: pardmetro Q
para el Handle. El servidor SQL suministra el Handle
para el grupo de lineas y columnas seleccionado con
la instruccion Select actual.

En caso de error (la selecciéon no se ha podido
realizar) el servidor SQL devuelve 1. El valor 0
designa un handle no valido.

» Base de datos: texto de comando SQL: con los
siguientes elementos:

B SELECT (contrasefa):
Identificacion del comando SQL,
denominaciones de las columnas de la tabla a
transferir — separar varias columnas mediante ,
(ver ejemplos). Deben enlazarse pardmetros Q
con todas las columnas aqui indicadas.

® FROM Nombre de tabla:
Sinénimo o nombre de ruta vy fichero de dicha
tabla. El sinébnimo se registra directamente —
el nombre de busqueda y de tabla se escribe
entre comillas (ver ejemplos). del ejemplo del
comando SQL, denominaciones de las columnas
de tablas a transferir, separar mas columnas (ver
ejemplos). Deben enlazarse pardmetros Q con
todas las columnas aqui indicadas.

EXECUTE

Seleccionar todas las lineas de la
tabla

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Seleccion de las lineas de la tabla con
la funcion WHERE

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR<20"

Seleccion de las lineas de la tabla con
la funcion WHEREy parametros Q

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE WHERE
MESS_NR==:"Q11’"

Nombre de la tabla definido
mediante los nombres de directorio y
de fichero

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM ’V:\TABLE
\TAB_EXAMPLE’ WHERE MESS_NR<20"
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Opcional:Criterios de seleccion

WHERE: Un criterio de seleccién se compone de
una designacién de columna, de una condicion
(ver tabla) y de un valor comparativo. Varios
criterios de seleccion se enlazan con Y u O
l6gicos. El valor comparativo se programa
directamente o en un pardmetro Q. Un
pardmetro Q se inicia con : y se escribe entre
comillas (ver ejemplo)

Opcional:

ORDER BY Denominacién de columnas ASC
para clasificacién ascendente, o ORDER

BY Denominacién de columnas DESC para
clasificacion descendente Si no se programa
ni ASC ni DESC, por defecto se establece la
clasificacion ascendente. El TNC coloca las filas
seleccionadas segun la columna indicada
Opcional:

FOR UPDATE (Contrasena): Las lineas
seleccionadas se bloguean para el acceso en
modo escritura de otros procesos

Condicién Programacion
igual ===
n Comparaciones mayor, menor, igual, = <>
distinto

menor <
menor o igual <=
mayor >
mayor o igual >=
Enlazar varias condiciones:

Y légico AND
O légico OR
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9.9 Accesos a tablas con instrucciones SQL

SQL FETCH

El namero de linea se transmite en el

SQL FETCH lee la linea dirigida con INDICE desde el Result-set y
memoriza las entradas de la tabla en los pardmetros Q enlazados
(asignados). Al Result-set se le asigna una direccién con el HANDLE.

parametro Q

11 SQL BIND
SQL FETCH tiene en cuenta todas las columnas indicadas en la Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
instruccion de seleccion. 12 SQL BIND
o » N° de parametro para el resultado: Pardmetro Q, Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"
FETCH en el que el servidor SQL comunica el resultado: 13 SQL BIND
0: no se ha producido ningun error Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
1: Se ha producido un error (Handle erréneo o indice 14 SQL BIND

322

demasiado grande)

Base de datos: ID de acceso SQL: parametro Q, con
el handle para la identificacién del Result-set (ver
también SQL SELECT).

Base de datos: indice para el resultado SQL:
numero de linea dentro del Result-set. Las entradas
de la tabla de esta linea se leen y se transfieren

a los pardmetros Q enlazados. Si no se indica el
indice, se leera la primera linea (n=0).

El nimero de linea se indica directamente o se
programa el parametro Q que contenga el indice.

Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

El numero de linea se programa
directamente

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX5
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SQL UPDATE

SQL UPDATE transfiere los datos preparados en los pardmetros Q en El numero de linea se programa
la linea dirigida con INDICE del Result-set. La linea actual en el Result- directamente
set se sobreescribe completamente.

SQL UPI?ATE tiene eq ,cuenta todas las columnas indicadas en la 40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX5
instruccion de seleccion.

oL > N° de parametro para el resultado: Pardmetro Q,
uppATE en el que el servidor SQL comunica el resultado:
0: no se ha producido ningun error
1: Errores producidos (Handle incorrecta, indice
demasiado grande, quedar por debajo o por encima
del margen de valores permitido, o formato de datos
incorrecto)

> Base de datos: ID de acceso SQL: parametro Q, con
el handle para la identificacion del Result-set (ver
también SQL SELECT).

» Base de datos: indice para el resultado SQL:
numero de linea dentro del Result-set. Las entradas
de la tabla preparadas en los parametros Q se
escriben en esta linea. Si no se indica el Indice, se
escribira en la primera linea (n=0).

El nimero de linea se indica directamente o se
programa el parametro Q que contenga el indice.

SQL INSERT
SQL INSERT genera una nueva linea en el Result-set y transfiere los El niumero de linea se transmite en el
datos preparados en los parametros Q a una nueva linea. parametro Q
SQL INSERT tiene en cuenta todas las columnas que se han indicado 11 SQL BIND
en la instruccion de seleccion — las columnas de la tabla que no se Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
han tenido en cuenta en la instruccion de seleccién, se escriben con 12 SQL BIND
valores por defecto. Q882" TAB_EXAMPLE.MESS_X"
— » N° de parametro para el resultado: Parametro Q, 13 SQL BIND
INSERT en el que el servidor SQL comunica el resultado: Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
0: no se ha producido ningun error 14 SQL BIND
1: Errores producidos (Handle incorrecta, quedar Q884'"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"
por debajo o por encima del margen de valores = =
permitido, o formato de datos incorrecto) T
> Base de datos: ID de acceso SQL: pardmetro Q, con 20 5QL Q5

"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,

el handle para la identificacién del Result-set (ver MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

también SQL SELECT).

40 SQL INSERTQ1 HANDLE Q5
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9.9 Accesos a tablas con instrucciones SQL

SQL COMMIT

SQL COMMIT vuelve a transferir todas las lineas existentes en el
Result-set a la tabla. Se desactiva un bloqueo fijado con SELCT...FOR
UPDATE.

El handle adjudicado en la instruccion SQL SELECT pierde su validez.

= > N° de parametro para el resultado: Parametro Q,
commIT en el que el servidor SQL comunica el resultado:
0: no se ha producido ningun error
1: Errores producidos (Handle incorrecta o
anotaciones iguales en columnas, en las que se
exigen anotaciones inequivocas)

> Base de datos: ID de acceso SQL: pardmetro Q, con

el handle para la identificacién del Result-set (ver
también SQL SELECT).

SQL ROLLBACK

La ejecucién del SQL ROLLBACK depende de si el INDICE ya se ha
programado:

® INDICE sin programar: el Result-set no se contesta en la tabla
(se perderan las modificaciones/adiciones eventuales). Se cierra
la transaccion — el handle adjudicado en SQL SELECT pierde su
validez. Aplicacion tipica: se finaliza una transaccién con accesos
en modo lectura exclusivamente.

® |NDICE programado: La linea indexada se mantiene — todas
las demas lineas se eliminan del Result-set. No se cierra la
transaccién. Un blogueo fijado con SELCT...FOR UPDATE se
mantiene invariable solo para lineas indexadas — para todas las
demas lineas se desactiva.

oL > N° de parametro para el resultado: Pardmetro Q,
RoLLBACK en el que el servidor SQL comunica el resultado:
0: no se ha producido ningun error
1: Errores producidos (Handle incorrecto)

> Base de datos: ID de acceso SQL: parametro Q, con
el handle para la identificacion del Result-set (ver
también SQL SELECT).

» Base de datos: indice para el resultado SQL: linea
gue debe permanecer en el Result-set. El nimero
de linea se indica directamente o se programa el
pardmetro Q que contenga el indice.

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

40 SQL UPDATEQ1 HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL COMMITQ1 HANDLE Q5

11 SQL BIND
Q881"TAB_EXAMPLE.MESS_NR"

12 SQL BIND
Q882"TAB_EXAMPLE.MESS_X"

13 SQL BIND
Q883"TAB_EXAMPLE.MESS_Y"

14 SQL BIND
Q884"TAB_EXAMPLE.MESS_Z"

20 SQL Q5
"SELECTMESS_NR,MESS_X,MESS_Y,
MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

30 SQL FETCH Q1HANDLE Q5 INDEX
+Q2

50 SQL ROLLBACKQ1 HANDLE Q5
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9.10 Introduccion directa de una formula

Introduccion de la formula

Mediante softkeys se pueden programar directamente en el
programa de mecanizado, férmulas matematicas con varias
operaciones de calculo.

Las férmulas de vinculacién mateméatica aparecen pulsando la

softkey FORMULA. El TNC muestra las siguientes softkeys en
varias caratulas:

Funcion logica Softkey
Suma

p.ej. Q10 =Q1 + Q5 )
Resta

p.ej. Q25 = Q7 - Q108

Multiplicacion
p.ej. Q12=5*Q5
Division

p.ej. Q25 =Q1/Q2
Abrir paréntesis

p.ej. Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Cerrar paréntesis

p.ej. Q12 =Q1* (Q2 + Q3)

Valor al cuadrado (en inglés square)
p.ej. Q15=5Q5

Raiz cuadrada (en inglés square root)
p.ej. Q22 = SQRT 25

=1t

SQRT

Seno de un angulo
p.ej. Q44 = SEN 45

SIN

Coseno de un angulo
p.ej. Q45 = COS 45

Tangente de un angulo
p.ej. Q46 = TAN 45

Arcoseno

Funcién contraria del seno; Definir el angulo segun
la relacion cateto opuesto/hipotenusa

por ej. Q10 = ARCSEN 0,75

Arcocoseno

Funcion contraria del coseno; Definir el angulo
segun la relacién cateto contiguo/hipotenusa
por ej. Q11 = ARCCOS Q40

Arcotangente

Funcion contraria de la tangente; Definir el &ngulo
segun la relacion cateto opuesto/cateto contiguo
por ej. Q12 = ARCTG Q50

Potenciar valores
p.ej. Q15=3"3

RASIN

RCOS

RATAN
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9.10 Introduccion directa de una formula

Funcion logica Softkey

Constante Pl (3,14159)
p.ej. Q15 =PI

PI

Determinar el logaritmo natural (LN) de un
namero

en base 2,7183

p.ej. Q15 =LN Q11

Determinar el logaritmo de un niamero en base
10
p.ej. Q33 =L0G Q22

Funcion exponencial, 2,7183 elevado a n
p.ej. Q1 = EXP Q12

LN

LOG

EXP

Negacion de valores (multiplicar por -1)
p.ej. Q2 = NEG Q1

Recortar los decimales
Determinar el valor integro
por ej. Q3 = INT Q42

Determinar el valor absoluto de un niumero
p.ej. Q4 = ABS Q22

Recortar los valores antes de la coma
Fraccionar

por ej. Q5 = FRAC Q23

Comprobar el signo de un nimero

p. ej. Q12 = SGN Q50

Cuando el valor de Q12 = 1, entonces Q50 >= 0
Cuando el valor de Q12 = -1, entonces Q50 < 0

FRAC

SGN

Calcular el valor médulo (resto de la division)
por ej. Q12 = 400 % 360Resultado: Q12 = 40
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Reglas de calculo

Para la programacion de férmulas matematicas son validas las
siguientes reglas:

Los calculos de multiplicacion y division se realizan antes que los
de suma y resta

1 célculob*3 =15
2 célculo2 * 10 = 20
3 célculo 15 + 20 = 35

o
1 célculo: elevar 10 al cuadrado = 100

2 célculo: 3 elevado a 3 = 27
3 célculo 100-27 =73

Propiedad distributiva

Ley de la distribucién en el calculo entre paréntesis
a*lb+cl=a*b+a*c
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9.10 Introduccion directa de una formula

Ejemplo

Calcular el angulo con el arctan del cateto opuesto (Q12) y el cateto
contiguo (Q13); el resultado se asigna a Q25:

» Seleccionar la funciéon Introducir férmula: Pulsar la
tecla Q vy la softkey FORMULA o utilizar la entrada
rapida

FORMULA

[QJ » Pulsar la tecla Q en el teclado ASCII.

¢N° DE PARAMETRO PARA EL RESULTADO?

» INTRODUCIR 25 (NUmero de parametro) y pulsar la
tecla ENT .

» Conmutar la caratula de softkeys y seleccionar la
funcién arcotangente.

ENT

» Conmutar la caratula de softkeys y abrir
paréntesis.

INTRODUCIR 12 (nUmero de pardmetro Q).

» Seleccionar la division.

» INTRODUCIR 13 (nimero de pardmetro Q).

» Cerrar paréntesis y finalizar la introduccién de la
férmula.

]
~ S - =]
=z

v

Ejemplo de frase NC
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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9.1 Parametro de cadena de texto

Funciones del procesamiento de cadenas de texto

Se puede utilizar el procesamiento de cadenas de texto (ingl. string
= cadena de caracteres) mediante parametros QS a fin de generar
cadenas de caracteres variables. Dichas cadenas de caracteres
pueden emitirse, por ejemplo, mediante la funciéon FN 16:F-PRINT,
a fin de generar protocolos variables.

Se puede asignar una cadena de caracteres (letras, cifras,
caracteres especiales, caracteres de control y caracteres de
omisién) con una longitud de hasta 256 caracteres a un pardmetro
de string. Los valores asignados o leidos también se pueden
continuar procesando y comprobando con las funciones descritas a
continuacién. Como en la programacion de parametro Q se dispone
de un total de 2000 pardmetros QS (ver "Principio y resumen de
funciones", Pagina 282).

En las funciones de parametros Q STRING FORMEL y FORMEL
se encuentran diferentes funciones para el procesamiento de
pardmetros de cadenas de texto.

Funciones de la FORMULA DE Softkey Pagina
CADENAS DE TEXTO

Asignar parametro de cadena de texto 330
Parametros de cadenas de texto en 330
serie

Convertir un valor numérico en un 331

TOCHRR

pardmetro de cadena de texto

Copiar una cadena de texto parcial 332
desde un pardmetro de cadena de SHSTE

texto

Funciones de cadena de texto en la Softkey Pagina
funcion FORMULA

Convertir un parametro de cadena de 333

TONUMB

texto en un valor numérico

Comprobacion de un pardmetro de 334
cadena de texto e

Calcular longitud de un pardmetro de 335
cadena de texto STRLEN

Comparar orden alfabético 336

STRCOMP

Si se utiliza la funcion FORMULA CADENA DE

E> TEXTO, el resultado de la operacién de célculo es
siempre una cadena de texto. Si se utiliza la funcién
FORMULA, el resultado de la operacién de célculo es
siempre un valor numérico.
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9.11 Parametro de cadena de texto

Asignar parametro de cadena de texto

Antes de utilizar variables de string, éstas deben asignarse primero.
Para ello, utilizar el comando DECLARE STRING.

SPEC » Visualizar la caratula de softkeys con funciones
FCT especiales

CINCTONES » Seleccionar el menu de funciones para la
PROGRAMA definicion de diferentes funciones en lenguaje

conversacional

FUNCIONES » Seleccionar funciones de cadenas de texto
STRING

o » Seleccionar la funcién DECLARE STRING

STRING

Ejemplo de frase NC
37 DECLARE STRING QS10 = "PIEZA"

Parametros de cadenas de texto en serie

Con el operador de concatenacion (parametro de cadena de texto
| | parédmetro de cadena de texto) se pueden conectar varios
parametros de cadena de texto unos con otros.

— » Visualizar la caratula de softkeys con funciones
FCT especiales
T » Seleccionar el menu de funciones para la
PROGRANA definicion de diferentes funciones en lenguaje
conversacional
T » Seleccionar funciones de cadenas de texto
STRING
FoRMULA » Seleccionar la funcién STRING FORMEL
STRING » Introducir el nUmero de pardmetro de cadena de

texto, en el cual el TNC debe memorizar la cadena
de texto en serie, confirmar con la tecla ENT

» Introducir el nUmero de pardmetro de cadena
de texto, en el cual estd memorizada la primera
cadena de texto parcial, confirmar con la tecla
ENT: el TNC visualiza el simbolo de concatenacion

[
» Confirmar con la tecla ENT
» Introducir el nimero de pardmetro de cadena de

texto, en el cual estd memorizada el segunda
cadena de texto parcial, confirmar con la tecla ENT

» Repetir el proceso hasta haber seleccionado
todas las cadenas de texto parciales a concatenar,
finalizar con la tecla END

330 TNC 640 | Modo de empleo Didlogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN | 12/2013



Ejemplo: QS10 debe contener el texto completo de QS12, QS13 y

Qs14

Parametro de cadena de texto

37.Q510 = QS12 || QS13 || QS14

Contenidos de los pardmetros:

® QS12: Pieza

QS13: Estado:

QS14: Rechazo

QS10: Estado de la pieza: rechazo

Convertir un valor numérico en un parametro de
cadena de texto

El TNC convierte un valor numérico en un parametro de cadena de
texto con la funcién TOCHAR. De esta forma se pueden concatenar

valores numeéricos con variables de cadenas de texto.

SPEC >
FCT

FUNCIONES
PROGRAMA

FUNCIONES
STRING

FORMULR
STRING

TOCHAR

Ejemplo: convertir el parametro Q50 en parametro de cadena de

Visualizar la caratula de softkeys con funciones
especiales

Seleccionar el menu de funciones para la
definicion de diferentes funciones en lenguaje
conversacional

Seleccionar funciones de cadenas de texto
Seleccionar la funcion STRING FORMEL

Seleccionar la funcion para convertir un valor
numérico en un parametro de cadena de texto

Introducir la cifra o el pardmetro Q deseado a
convertir por el TNC, confirmar con la tecla ENT

Si se desea, introducir el nUmero de caracteres

decimales a convertir por el TNC, confirmar con la

tecla ENT

Cerrar la expresién entre paréntesis con la tecla
ENT vy finalizar la introduccién con la tecla END

texto QS11, utilizar 3 posiciones de decimal
37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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9.11 Parametro de cadena de texto

Copiar una cadena de texto parcial desde un
parametro de cadena de texto

Con la funcién SUBSTR se puede copiar un margen definido desde
un parametro de cadena de texto.

e » Visualizar la caratula de softkeys con funciones
FCT especiales

CINCTONES » Seleccionar el menu de funciones para la

PROGRAMA definicion de diferentes funciones en lenguaje

conversacional

FUNCIONES » Seleccionar funciones de cadenas de texto
STRING

oRmLA » Seleccionar la funcién STRING FORMEL

STRING » Introducir el nimero del pardmetro, en la cual el

TNC debe memorizar la secuencia de caracteres
copiada, confirmar con la tecla ENT

» Seleccionar la funciéon para cortar una cadena de
texto parcial

SUBSTR

» Introducir el nimero del pardmetro QS del cual se
desea copiar la cadena de texto parcial, confirmar
con la tecla ENT

» Introducir el niUmero de la posicién a partir de la
cual se desea copiar la cadena de texto parcial,
confirmar con la tecla ENT

» Introducir el niumero del signo que se desea
copiar, confirmar con la tecla ENT

» Cerrar la expresion entre paréntesis con la tecla
ENT vy finalizar la introduccién con la tecla END

Prestar atencién a que el primer signo de una
secuencia de texto empiece internamente en la

posicion 0.

Ejemplo: Desde un parametro de cadena de texto QS10 se lee a
partir de la tercera posicion (BEG2) una cadena de texto parcial
de 4 caracteres (LEN4)

37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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Convertir un parametro de cadena de texto en un
valor numérico
La funcion TONUMB convierte un pardmetro de cadena de texto en

un valor numérico. El valor a convertir debe constar solamente de
valores numeéricos.

valor numérico, de lo contrario el TNC emite un aviso
de error.

E> El pardmetro QS a convertir solo puede contener un

a » Seleccionar funciones de parametros Q

» Seleccionar la funcién FORMEL

» Introducir el nimero del pardmetro, en el cual el
TNC debe memorizar el valor numérico, confirmar
con la tecla ENT

a » Conmutar la caratula de softkeys

FORMULR

» Seleccionar la funcién para convertir un pardmetro
de cadena de texto en un valor numérico

» Introducir el nimero del pardmetro QS a convertir
por el TNC, confirmar con la tecla ENT

» Cerrar la expresion entre paréntesis con la tecla
ENT vy finalizar la introduccion con la tecla END

TONUMB

Ejemplo: convertir el parametro de cadena de texto QS11 en un
parametro numérico Q82

37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11)
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9.11 Parametro de cadena de texto

Comprobacion de un parametro de cadena de texto

Con la funcién INSTR se puede comprobar si un parametro de
cadena de texto esta en otro parametro de cadena de texto, o
donde.

m » Seleccionar funciones de parametros Q

» Seleccionar la funcién FORMEL

» Introducir el nimero del parametro Q en el cual
el TNC debe memorizar la posicién en la que
empieza el texto a buscar, confirmar con la tecla
ENT

a » Conmutar la caratula de softkeys

FORMULR

» Seleccionar la funcién para comprobar un
pardmetro de cadena de texto

INSTR

» Introducir el nimero del parametro QS, en el cual
estd memorizado el texto a buscar, confirmar con
la tecla ENT

» Introducir el nimero del parametro QS a buscar
por el TNC, confirmar con la tecla ENT

» Introducir el nimero de la posicién a partir de la
cual el TNC debe buscar la cadena de texto parcial,
confirmar con la tecla ENT

» Cerrar la expresion entre paréntesis con la tecla
ENT vy finalizar la introduccién con la tecla END

Prestar atencién a que el primer signo de una
secuencia de texto empiece internamente en la

posicion 0.

Si el TNC no encuentra la cadena de texto parcial
a buscar, entonces memoriza la longitud total del
string buscado (la cuenta empieza aqui en 1) en el
resultado del parametro.

Si la cadena de texto parcial a buscar aparece varias
veces, entonces el TNC vuelve a emitir la primera
posicion en la que encuentra la cadena de texto
parcial.

Ejemplo: buscar QS10 en el texto memorizado en el parametro
QS13. Iniciar la busqueda a partir de la tercera posicion

37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA_QS13 BEG2 )
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Calcular longitud de un parametro de cadena de texto

La funcion STRLEN emite la longitud del texto memorizado en un
pardmetro de cadena de texto seleccionable.

B » Seleccionar funciones de parametros Q

» Seleccionar la funcién FORMEL

» Introducir el niUmero del parametro Q, en el cual el
TNC debe memorizar la longitud de la cadena de
texto a calcular, confirmar con la tecla ENT

a » Conmutar la caratula de softkeys

FORMULR

» Seleccionar la funcién para calcular la longitud de
texto de un pardmetro de string

» Introducir el nimero del parametro QS, desde el
cual el TNC debe calcular la longitud, confirmar
con la tecla ENT

STRLEN

» Cerrar la expresion entre paréntesis con la tecla
ENT vy finalizar la introduccion con la tecla END

Ejemplo: calcular longitud desde QS15
37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15)
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9.11 Parametro de cadena de texto

Comparacion del orden secuencial alfabético

Con la funcién STRCOMP se puede comparar el orden alfabético de
pardmetros de cadena de texto.

B » Seleccionar funciones de parametros Q

» Seleccionar la funcién FORMEL

» Introducir el niumero del parametro Q, en el cual
el TNC debe memorizar el resultado comparativo ,
confirmar con la tecla ENT

a » Conmutar la caratula de softkeys

FORMULR

» Seleccionar la funcién para comparar parametros
de cadenas de texto

STRCOMP

» Introducir el nimero del primer pardmetro QS a
comparar por el TNC, confirmar con la tecla ENT

» Introducir el nimero del segundo pardmetro QS a
comparar por el TNC, confirmar con la tecla ENT

» Cerrar la expresion entre paréntesis con la tecla
ENT vy finalizar la introduccion con la tecla END

E> El TNC emite de nuevo los siguientes resultados:
B 0: los pardametros QS comparados son idénticos

® -1: el primer pardmetro QS se encuentra
alfabéticamente antes del segundo pardmetro QS

B +1: el primer pardmetro QS se encuentra
alfabéticamente después del segundo parametro
Qs

Ejemplo: comparar el orden alfabético de QS12 y QS14
37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA_QS14)
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Leer parametros de maquina

Con la funcién CFGREAD se pueden leer los pardmetros de
maquina del TNC como valores numéricos o como cadenas de
texto.

Para leer un parametro de maquina hay que determinar el nombre
de parametro, objeto de parametro vy (si existe) el nombre de grupo
e indice en el editor de configuracion del TNC:

Tipo Significado Ejemplo Simbolo

Tecla Nombrg de grupo CH_NC 7
del pardmetro de
maquina (si existe)

Entidad Objfeto de CfgGeoCycle £
parametro (el
nombre comienza

con "Cfg...")

Atributo Nombre de pardm. displaySpindleErr  ——
de maquina

Indice Indice de lista de [0] E9)

un parametro de
maquina (si existe)

Se puede modificar la visualizaciéon de los
parametros, cuando se encuentran en el editor

de configuraciones. En la configuracion estandar
se muestran los parametros con textos cortos y
explicativos. Para mostrar los nombres de sistema
de los parametros, pulsar la tecla para el reparto
de pantalla y finalmente la softkey MOSTRAR
NOMBRES DE SISTEMA. Proceder de la misma
forma para volver a la vista estandar.

Antes de poder consultar un pardmetro de maquina con la funcién
CFGREAD hay que definir cada vez un parametro QS con atributo,
entidad y Key.

En el didlogo de la funcion CFGREAD se consultan los siguientes
parametros:

m KEY_QS: nombre de grupo (Key) del parametro de méquina
TAG_QS: nombre de objeto (entidad) del parametro de maquina
ATR_QS: nombre (atributo) del parametro de méaquina

IDX: indice del parametro de maquina
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9.11 Parametro de cadena de texto

Leer String de un parametro de maquina

Guardar el contenido de un pardmetro de maquina como String
dentro de un pardmetro QS

SPEC » Visualizar la caratula de softkeys con funciones
FCT especiales
CTONES » Seleccionar el menu de funciones para la
PROGRANA definicion de diferentes funciones en lenguaje
conversacional
S neTone » Seleccionar funciones de cadenas de texto
STRING
oRMULA » Seleccionar la funcion STRING FORMEL
STRING » Introducir el nimero de pardmetro de cadena de

texto en él cual el TNC debe guardar el parédmetro
de maquina, confirmar con la tecla ENT

» Seleccionar funcion CFGREAD

» Introducir los niumeros de pardmetro de cadena de
texto para Key, entidad y atributo, confirmar con la
tecla ENT.

» En su caso, saltarse el nUmero para indice o
didlogo con NO ENT

» Cerrar la expresion entre paréntesis con la tecla
ENT vy finalizar la introduccién con la tecla END

Ejemplo: Leer denominacion de eje del cuarto eje como String

Ajuste de parametro en el editor de configuracion

DisplaySettings
CfgDisplayData
axisDisplayOrder
[0] a [5]

14 DECLARE STRINGQS11 =™ Asignar parametro de string para Key
15 DECLARE STRINGQS12 = "CFGDISPLAYDATA" Asignar parametro de string para entidad
16 DECLARE STRINGQS13 = "AXISDISPLAYORDER" Asignar pardametro de string para nombre de parametro
17 QS1 = Leer pardmetro de maquina

CFGREAD( KEY_QS11 TAG_QS12 ATR_QS13 IDX3 )
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Parametro de cadena de texto 9.11

Leer valor numérico de un parametro de maquina

Guardar el valor de un parametro de maquina como valor numérico
dentro de un parametro Q:

» Seleccionar funciones de parametros Q

Seleccionar la funcion FORMULA

Introducir el nUmero de pardmetro Q en él cual

el TNC debe guardar el pardmetro de maquina,
confirmar con la tecla ENT

» Seleccionar funcion CFGREAD

» Introducir los nimeros de pardmetro de cadena de
texto para Key, entidad y atributo, confirmar con la
tecla ENT.

» En su caso, saltarse el nUmero para indice o
didlogo con NO ENT

» Cerrar la expresion entre paréntesis con la tecla
ENT vy finalizar la introduccion con la tecla END

vy

Ejemplo: Leer factor de sobrelapamiento como parametro Q

Ajuste de parametro en el editor de configuracion

ChannelSettings
CH_NC
CfgGeoCycle

pocketOverlap
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Programacion: Parametros Q
9.12 Parametros Q preasignados

9.12 Parametros Q preasignados

El TNC memoriza valores en los parametros Q100 a Q199. A los
parametros Q se les asignan:

B Valores del PLC

B |ndicaciones sobre la herramienta y el cabezal

® |ndicaciones sobre el estado de funcionamiento

® Resultados de medicién desde ciclos de palpacion, etc.

El TNC registra los pardmetros Q preasignados Q108, Q114 y Q115
- Q117 en la unidad métrica correspondiente del programa actual.

Los parametros Q preasignados (pardmetros QS)

E> entre Q100 y Q199 (QS100 y QS199) no deben
utilizarse en programas NC como pardmetros de
célculo, de lo contrario, pueden ocasionarse efectos
no deseados.

Valores del PLC: Q100 a Q107

El TNC emplea los parametros Q100 a Q107 para poder aceptar
valores del PLC en un programa NC.

Radio de la hta. activo: Q108

El valor activo del radio de la herramienta se asigna a Q108. Q108
se compone de:

B Radio R de la hta. (tabla de htas. o frase TOOL DEF)

® Valor delta DR de la tabla de htas.

® Valor delta DR de la frase TOOL CALL

El TNC también memoriza el radio activo de la
herramienta también después de una interrupcion de
corriente.

Eje de la herramienta: Q109

El valor del pardmetro Q109 depende del eje actual de la hta.:

Eje de la herramienta Valor del
parametro
Sin definicién del eje de la hta. Q109 = -1
Eje X Q109=0
EjeY Q109 =1
Eje Z Q109 =2
Eje U Q109 =6
Eje V Q109 =7
Eje W Q109 =8
340
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Estado del cabezal: Q110

Parametros Q preasignados 9.12

El valor del pardmetro Q110 depende de la ultima funcién auxiliar M

programada para el cabezal:

Funcion M Valor del
parametro
Estado del cabezal no definido Q110 = -1
M3: cabezal conectado, sentido horario Q110=0
M4: cabezal conectado, sentido Q110 =1
antihorario
M5 después de M3 Q110=2
Mb después de M4 Q110 =3
Estado del refrigerante: Q111
Funcion M Valor del
parametro
M8: refrigerante conectado QM1 =1
MS9: refrigerante desconectado Q1M1 =0

Factor de solapamiento: Q112

EI TNC asigna a Q112 el factor de solapamiento en el fresado de

cajeras (pocketOverlap).

Indicacion de cotas en el programa: Q113

Durante las imbricaciones con PGM CALL, el valor del pardmetro
Q113 depende de las indicaciones de cotas del programa principal

que llama a otros programas.

Indicacion de cotas del pgm principal Valor del
parametro

Sistema métrico (mm) Q113 =0

Sistema en pulgadas (pulg.) Q113 =1

Longitud de la herramienta: Q114

A Q114 se le asigna el valor actual de la longitud de la herramienta.

El TNC también memoriza la longitud activa de la
herramienta también después de una interrupcion de
[ corriente.
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Programacion: Parametros Q
9.12 Parametros Q preasignados

Coordenadas después de la palpacion durante la
ejecucion del pgm

Después de realizar una medicion con un palpador, los pardmetros
Q115 a Q119 contiene las coordenadas de la posicion del cabezal
en el momento de la palpacion. Las coordenadas se refieren

al punto de referencia activado en el modo de funcionamiento
Manual.

Para estas coordenadas no se tienen en cuenta la longitud del
vastago vy el radio de la bola de palpacion.

Eje de coordenadas Valor del
parametro

Eje X Q115

EjeY Q116

Eje Z Q117

Eje IV Eje Q118
dependiente de la méquina

Eje V Q19

dependiente de la méquina

Diferencia entre el valor real y el valor nominal en la
medicion automatica de htas. con el TT 130

Desviacion real/nominal Valor del
parametro

Longitud de la herramienta Q115

Radio de la herramienta Q116

Inclinacion del plano de mecanizado con angulos
matematicos; coordenadas calculadas por el TNC para
ejes giratorios

Coordenadas Valor del
parametro

Eje A Q120

Eje B Q121

Eje C Q122
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Parametros Q preasignados 9.12

Resultados de medicion de ciclos de palpacion (véase
el Modo de Empleo Programacion de Ciclos)

Valores reales medidos Valor del
parametro
Angulo de una recta Q150
Centro en el eje principal Q151
Centro en el eje transversal Q152
Diametro Q153
Longitud de la cajera Q154
Anchura de la cajera Q155
Longitud del eje seleccionado en el ciclo Q156
Posicién del eje intermedio Q157
Angulo del eje A Q158
Angulo del eje B Q159
Coordenada del eje seleccionado en el Q160
ciclo
Desviacion calculada Valor del
parametro
Centro en el eje principal Q161
Centro en el eje transversal Q162
Diametro Q163
Longitud de la cajera Q164
Anchura de la cajera Q165
Longitud medida Q166
Posicién del eje intermedio Q167
Angulo en el espacio determinado Valor del
parametro
Giro alrededor del eje A Q170
Giro alrededor del eje B Q171
Giro alrededor del eje C Q172
Estado de la pieza Valor del
parametro
Bien Q180
Precisa postmecanizado Q181
Rechazada Q182
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Programacion: Parametros Q

9.12 Parametros Q preasignados

Medicion de herramienta con laser Valor del
BLUM parametro
Reservado Q190
Reservado Q191
Reservado Q192
Reservado Q193
Reservado para uso interno Valor del
parametro
Marca para ciclos Q195
Marca para ciclos Q196
Marca para ciclos (figuras de Q197
mecanizado)
Ndmero del Gltimo ciclo de medicién Q198
activo
Estado de la medicion de htas. con TT Valor del
parametro
Herramienta dentro de la tolerancia Q199 =0,0
Herramienta desgastada (LTOL/RTOL Q199=1,0
sobrepasado)
Herramienta rota (LBREAK/RBREAK Q199 = 2,0

sobrepasado)
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Ejemplos de programacion 9.13

9.13 Ejemplos de programacion
Ejemplo: Elipse

Desarrollo del programa

El contorno de las elipses se aproxima mediante
muchas rectas pequenas (definible mediante Q7).
Cuantos mas puntos se calculen mas cortas seran las
rectas y mas suave la curva.

La direccién del fresado se determina mediante el
angulo inicial y final en el plano:

Direccién del mecanizado en el sentido horario:
Angulo inicial > Angulo final

Direccion de mecanizado en el sentido antihorario:
Angulo inicial < Angulo final

No se tiene en cuenta el radio de la hta.
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Ejemplo: Cilindro concavo con fresa esférica

Desarrollo del programa

El programa solo funciona con fresa radial, la longitud
de la hta. se refiere al centro de la bola

El contorno del cilindro se realiza por medio de
muchas pequenas rectas (definible mediante Q13)
Cuantos mas puntos se definan, mejor sera el
contorno.

El cilindro se fresa en tramos longitudinales (aqui:
paralelos al eje Y)

La direccién del fresado se determina mediante el
angulo inicial y final en el espacio:

Direccion del mecanizado en el sentido horario:
Angulo inicial > Angulo final

Direccion de mecanizado en el sentido antihorario:
Angulo inicial < Angulo final

El radio de la hta. se corrige automaticamente

Ejemplos de programacion 9.13

Y , Y
100

50 100
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“/ Programacion: Parametros Q
9.13 Ejemplos de programacion
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Ejemplos de programacion

Ejemplo: Esfera convexa con fresa cilindrica

Desarrollo del programa
® E| programa solo funciona con una fresa conica

®m E| contorno de la esfera se define mediante muchas
rectas pequefas )plano Z/X, se define mediante Q14).
Cuando mas pequeno sea el paso angular mejor se
define el contorno.

El nimero de pasos se determina mediante el paso
angular en el plano (mediante Q18)

La esfera se fresa en pasos 3D de abajo hacia arriba
El radio de la hta. se corrige automaticamente
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Programacion: Parametros Q
9.13 Ejemplos de programacion

w
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Programacion: Funciones auxiliares
10.1 Funciones auxiliares M e introducir STOPP

10.1 Funciones auxiliares M e introducir
STOPP

Nociones basicas

Con las funciones auxiliares del TNC, llamadas también funciones
M se controla

B |a ejecucion del programa, p.ej. una interrupciéon de la ejecucion

B |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

El constructor de la maquina puede validar ciertas
funciones auxiliares que no se describen en este
3B manual. Rogamos consulte el manual de la maqguina.

Es posible introducir un maximo de dos funciones auxiliares M
al final de una frase de posicionamiento o también en una frase
separada. El TNC indica entonces el didlogo: ¢Funcién auxiliar M?

Normalmente en el didlogo se indica el nUmero de la funcion
auxiliar. En algunas funciones auxiliares se continta con el didlogo
para poder indicar parédmetros de dicha funcion.

En los modos de funcionamiento Manual y Volante electrénico se
introducen las funciones auxiliares mediante la softkey M.

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
en la cual son llamadas.

g Tener en cuenta que algunas funciones auxiliares

Algunas funciones auxiliares sélo actian en la
frase en la cual han sido programadas. Cuando la
funciéon auxiliar no es efectiva sélo por frases, se
la debe anular nuevamente en una frase siguiente
con funcién M separada, o el TNC la anulara
automaticamente en el final del programa.

Introduccion de una funcion auxiliar en una frase STOP

Una frase de STOP programada interrumpe la ejecucion del
programa o el test del programa, p. ej. para comprobar una
herramienta. En una frase de STOP se puede programar una
funcién auxiliar M:

sro » Programacion de la interrupcion de la ejecucion del
programa: Pulsar la tecla STOPP

» Introducir la funcién auxiliar M

Ejemplo de frases NC
87 STOP M6
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Funciones auxiliares para el control de la ejecucion del programa,

cabezal y refrigerante

10.2 Funciones auxiliares para el control de
la ejecucion del programa, cabezal y
refrigerante

Resumen

5

N

Mo

El fabricante de la maquina puede modificar el
comportamiento de las funciones adicionales
descritas. Rogamos consulte el manual de la

maquina.

Funcionamiento Actua al

PARADA en la ejecucién del
programa
PARADA del cabezal

Inicio
de la
frase

final
de la
frase

M1

PARADA opcional de la ejecucién del
programa

dado el caso, PARADA del cabezal
dado el caso, refrigerante
DESCONECTADO (no actua en

el test de programa, la funcion

la establece el fabricante de la
maquina)

M2

PARADA de la ejecucién del pgm
PARADA del cabezal

Refrigerante desconectado
Retroceso a la la frase 1

Borrado de la visualizacién de estado
(depende del pardmetro de méaquina
clearMode)

M3

Cabezal CONECTADO en sentido
horario

M4

Cabezal CONECTADO en sentido
antihorario

M5

PARADA del cabezal

M6

Cambio de herramienta
PARADA del cabezal
PARADA de la ejecucién del
programa

M8

Refrigerante CONECTADO

M9

Refrigerante DESCONECTADO

M13

Cabezal CONECTADO en sentido
horario
refrigerante CONECTADO

M14

Cabezal CONECT. en sentido
antihorario
refrigerante conectado

M30

como M2
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Programacion: Funciones auxiliares
10.3 Funciones auxiliares para datos de coordenadas

10.3 Funciones auxiliares para datos de
coordenadas

Programacion de coordenadas referidas a la maquina:

M91/M92
Punto cero de la regla
En las reglas la marca de referencia indica la posicién del punto Xy
cero de la misma.
=
X (Z2,Y)

Punto cero de la maquina

El punto cero de la maquina se precisa para:

m fijar los limites de desplazamiento (finales de carrera de
software)

® |legar a posiciones fijas de la maquina (p. ej. posicién para el
cambio de herramienta)

® fijar un punto de referencia en la pieza

El constructor de la maquina introduce para cada eje la distancia
desde el punto cero de la maquina al punto cero de la regla en un
parametro de maquina.

Comportamiento estandar

El TNC refiere las coordenadas al punto cero de la pieza,ver "Fijar
un punto de referencia sin palpador 3D", Pagina 511.

Comportamiento con M91 - Punto cero de la maquina

Cuando en una frase de posicionamiento las coordenadas se
refieren al punto cero de la maquina, se introduce en dicha frase
M91.

Si se programan coordenadas incrementales en

E> una frase M91, estas coordenadas se referiréan a la
ultima posicidon M91 programada. Si el programa
NC activo no hay programada ninguna posicién M91
programada, la coordenadas se referirdn entonces a
la posicién actual de la herramienta.

El TNC indica los valores de coordenadas referidos al punto
cero de la maquina. En la visualizacion de estados se conecta la
visualizacion de coordenadas a REF, ver "Indicacion del estado’,
Pagina 75.
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Funciones auxiliares para datos de coordenadas

Comportamiento con M92 - Punto de referencia de la maquina

Ademads del punto cero de la méquina el constructor
? de la maquina también puede determinar otra
3B posicion fija de la maquina (punto de ref. de la
maquina).
El constructor de la maquina determina para cada eje
la distancia del punto de ref. de la maquina al punto
cero de la misma. Rogamos consulte el manual de la
maquina.

Cuando en las frases de posicionamiento las coordenadas
se deban referir al punto de referencia de la maquina, debera
introducirse en dichas frases M92.

correctamente la correccion de radio. Sin embargo,
no se tiene en cuenta la longitud de la herramienta.

E> Con M91 0 M92 el TNC también realiza

Funcionamiento

M91 y M92 soélo funcionan en las frases de posicionamiento en las
cuales esta programada M91 o M92.

M91 y M92 se activan al inicio de la frase.

Punto de referencia de la pieza

Cuando las coordenadas deban referirse siempre al punto cero de
la maquina, se puede bloquear la fijacion del punto de referencia
para uno o varios ejes.

Cuando estéa blogueada la fijacién del punto de referencia para
todos los ejes, el TNC ya no muestra la softkey FIJAR PTO. REF en
el modo de funcionamiento Manual.

La figura indica sistemas de coordenadas con puntos cero de la
maquina y de la pieza.

M91/M92 en el modo de funcionamiento Test del programa

Para poder simular también graficamente los movimientos M91/
M92, es preciso activar la supervision del espacio de trabajo
visualizando la pieza en bruto en relacion con el punto de referencia
fijado, ver "Mostrar pieza en bruto en el espacio de mecanizado ",
Pagina 567.
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Programacion: Funciones auxiliares
10.3 Funciones auxiliares para datos de coordenadas

Aproximacion a las posiciones en un sistema de
coordenadas no inclinado con plano inclinado de
mecanizado activado: M130

Comportamiento standard en un plano de mecanizado inclinado
Las coordenadas en las frases de posicionamiento se refieren al
sistema de coordenadas inclinado.

Comportamiento con M130

El TNC emplea coordenadas en frases rectas en un plano de
mecanizado activo, inclinado, en el sistema de coordenadas no
inclinadas.

Entonces el TNC posiciona la hta. (inclinada) sobre la coordenada
programada en el sistema sin inclinar.

' iAtencion: Peligro de colision!
Las siguientes frases de posicionamiento o ciclos
o de mecanizado se vuelven a ejecutar en un sistema

de coordenadas inclinado, lo que en ciclos de
mecanizado con posicionamiento previo absoluto
puede causar problemas.

La funcion M130 sélo se permite si la funcién inclinar
plano de mecanizado se encuentra activa.

Funcionamiento

M130 actla por frases en rectas sin correccion del radio de la
herramienta.
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Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria 10.4

10.4  Funciones auxiliares para el
comportamiento de la trayectoria

Mecanizado de pequenos escalones de un contorno:
M97

Comportamiento estandar

El TNC anade en las esquinas exteriores un circulo de transicion.
En escalones pequenos del contorno, la herramienta danaria el
contorno

EI TNC interrumpe en dichas posiciones la ejecucion del programa
y emite el aviso de error "Radio de herramienta muy grande".

Comportamiento con M97

El TNC calcula un punto de interseccion en la trayectoria del
contorno, como en esquinas interiores, y desplaza la herramienta a
dicho punto.

M97 se programa en la frase en la cual estad determinado el punto
exterior de la esquina.

En lugar de M97 deberia utilizarse la funcion M120
LA, que es sustancialmente mas potente, ver
"Calculo previo del contorno con correc. radio (LOOK
AHEAD): M120 (Opcién de software Funciones
varias)"!

Funcionamiento

M97 actla sélo en la frase del programa en la que esta
programada.

Con M97 la esquina del contorno no se mecaniza
completamente. Si es preciso habra que mecanizarla
posteriormente con una herramienta méas pequena.

Ejemplo de frases NC
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Programacion: Funciones auxiliares

10.4 Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Mecanizado completo de esquinas abiertas del
contorno: M98

Comportamiento estandar

ElI TNC calcula en las esquinas interiores el punto de interseccién
de las trayectorias de fresado y desplaza la herramienta a partir de
dicho punto en una nueva direccion.

Cuando el contorno esta abierto en las esquinas, el mecanizado es
incompleto:

Comportamiento con M98

Con la funcién auxiliar M98 el TNC desplaza la herramienta hasta
que cada punto del contorno esté realmente mecanizado:

Funcionamiento

M98 sélo funciona en las frases del programa en las que ha sido
programada.

M98 actla al final de la frase.

Ejemplo de frases NC

Sobrepasar sucesivamente los puntos 10, 11 y 12 del contorno:
10LX...Y...RLF

11 L X... IY... M98

12 L IX+ ...

ol
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Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria 10.4

Factor de avance para movimientos de insercion: M103

Comportamiento estandar

EI TNC desplaza la herramienta con el Ultimo avance programado
independientemente de la direccion de desplazamiento.
Comportamiento con M103

EI TNC reduce el avance cuando la herramienta se desplaza en la
direccion negativa del eje de la hta. El avance al insertar FZMAX
se calcula a partir del Ultimo avance programado FPROG y un
factor F%:

FZMAX = FPROG x F%

Introduccion de M103

Cuando se introduce M103 en una frase de posicionamiento, el
didlogo del TNC pregunta por el factor

Funcionamiento

M103 actla al principio de la frase.
M103 se anula programado de nuevo M103 pero sin factor

mecanizado inclinado activo. La reduccién del avance
tiene efecto entonces durante el desplazamiento

en direccion negativa del eje de la herramienta
inclinado.

E> M103 tiene efecto tambien con el plano de

Ejemplo de frases NC
El avance al profundizar es el 20% del avance en el plano.
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10.4 Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Avance en milimetros/vuelta del cabezal: M136

Comportamiento estandar
El TNC desplaza la herramienta a la velocidad de avance F en
mm/min determinada en el programa

Comportamiento con M136

En programas de pulgadas no es posible combinar la
funcion auxiliar M136 con la alternativa de avance FU
recientemente introducida.

Con M136 activa, el cabezal no debe estar regulado.

Con M136 el TNC no desplaza la herramienta en mm/min

sino con el avance F en mm/vuelta del cabezal determinado

en el programa. Si se modifica el nimero de revoluciones
mediante el potenciémetro de override del cabezal, el TNC ajusta
automéaticamente el avance.

Funcionamiento

M136 se activa al inicio de la frase.

M136 se anula programando M137.
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Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Avance en arcos de circulo: M109/M110/M111

Comportamiento estandar

El TNC relaciona la velocidad de avance programada respecto a la
trayectoria del centro de la herramienta.

Comportamiento en arcos de circulo con M109

EI TNC mantiene constante el avance de la cuchilla de la
herramienta en los mecanizados interiores y exteriores de los arcos

de circulo.
' jAtencion! jPeligro para la herramienta y la pieza!
Con esquinas exteriores muy pequenas, es posible
o que el TNC aumente el avance de tal modo que la

herramienta o la pieza puedan resultar danadas.
Evitar M109 con esquinas exteriores muy pequenas.

Comportamiento en arcos de circulo con M110

El TNC mantiene constante el avance en el mecanizado interior de
arcos de circulo. En un mecanizado exterior de arcos de circulo, no
actla ningun ajuste del avance.

Si se define M109 o bien M110 con un valor superior
E> a 200 antes de la llamada al ciclo de mecanizado,

el ajuste del avance actla también en los arcos de

circulo dentro de ciclos de mecanizado. Al final o

cuando se interrumpe un ciclo de mecanizado se

reproduce de nuevo el estado original.

Funcionamiento

M109 y M110 actuan al principio de la frase. M109 y M110 se
anulan con M111.
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10.4 Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Calculo previo del contorno con correc. radio (LOOK
AHEAD): M120

Comportamiento estandar

Cuando el radio de la herramienta es mayor a un escalén del
contorno con correccién de radio, el TNC interrumpe la ejecucion
del programa e indica un aviso de error. M97 (ver "Mecanizado de
pequenos escalones de un contorno: M97", Pagina 357) evita el
aviso de error, pero causa una marca en la pieza y ademas desplaza
la esquina.

En los rebajes pueden producirse danos en el contorno.

Comportamiento con M120

El TNC comprueba los rebajes y salientes de un contorno con YA
correccion de radio y hace un célculo previo de la trayectoria de la
herramienta a partir de la frase actual. No se mecanizan las zonas
en las cuales la hta. puede perjudicar el contorno (representadas
en la figura en color oscuro). M120 también se puede emplear R
para calcular la correcciéon de radio de la herramienta a los datos -
de la digitalizacion o los datos elaborados en un sistema de
programacion externo. De esta forma se pueden compensar
desviaciones del radio tedrico de la herramienta.

El nimero de frases (méximo 99) que el TNC calcula previamente

se determina con LA (en inglés Look Ahead: prever) detras de @
M120. Cuanto mayor sea el nimero de frases preseleccionadas

que el TNC debe calcular previamente, mas lento seré el proceso

de las frases.

Introduccion

Cuando se introduce M120 en una frase de posicionamiento, el
TNC sigue el didlogo para dicha frase y pregunta por el nimero de
frases precalculadas LA.

Funcionamiento

M120 deberé estar en una frase NC que tenga correccion de radio
RL 6 RR. M120 actua a partir de dicha frase hasta que

B se elimina la correccién de radio con RO
Programar M120 LAQ

Se programa M120 sin LA

Llamar con PGM CALL a otro programa

se inclinan planos de mecanizado con el ciclo 19 o con la
funcion PLANE

M120 actua al principio de la frase.
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Limitaciones

B |areentrada en un contorno tras la parada externa/interna se
lleva a cabo con la funcion AVANCE A FRASE N. Antes de iniciar
un proceso hasta una frase, debe anularse M120, de lo contrario
el TNC emite un aviso de error

®  Cuando se utilizan las funciones RND y CHF las frases delante y
detrds de RND 6 CHF solo pueden contener las coordenadas del
plano de mecanizado.

m Cuando se llega al contorno tangencialmente se debe utilizar la
funcién APPR LCT; la frase con APPR LCT sélo puede contener
las coordenadas del plano de mecanizado

®m Cuando se sale tangencialmente del contorno se utiliza la
funcién DEP LCT; la frase con DEP LCT sélo puede contener las
coordenadas del plano de mecanizado

®m  Antes de la utilizacién de las siguientes funciones se debe
cancelar M120 vy la correcciéon del radio:

Ciclo 32 Tolerancia

ciclo 19 Plano de mecanizado
Funcién PLANE

M114

M128

FUNCION TCPM
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10.4 Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Superposicionamiento del volante durante la
ejecucion del programa: M118

Comportamiento estandar

El TNC desplaza la herramienta en los modos de funcionamiento
de ejecucion del programa tal y como se determina en el programa
de mecanizado.

Comportamiento con M118

Con M118 se pueden realizar correcciones manualmente con el
volante durante la ejecucion del programa. Para ello se programa
M118 y se introduce un valor especifico en mm (eje lineal o
giratorio)

es compatible con la monitorizacién de colisiones

en estado de parada. Para poder utilizar M118 sin
restricciones debe seleccionar DCM mediante
softkey en el menu, o bien activar una cinematica sin
cuerpos de colisién (CMOs)

g La funcién Superposicién de volante M 118 solo

Introduccion

Cuando se introduce M118 en una frase de posicionamiento, el
TNC continua con el didlogo y pregunta por los valores especificos
de cada eje. Para la introduccion de las coordenadas se emplean
las teclas naranjas de los ejes o el teclado ASCII.

Funcionamiento

El posicionamiento del volante se elimina programando de nuevo
M118 sin introduccién de coordenadas.

M118 actua al principio de la frase.

Ejemplo de frases NC

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

M118 actua en el sistema de coordenadas inclinado,
E> si se activa el inclinado del plano de mecanizado
para el modo manual. Si el inclinado del plano de
mecanizado para el modo manual no se encuentra
activado actuara el sistema de coordenadas original.

iM118 también actua en el modo de funcionamiento
Posicionamiento manual!

iCuando esté activada M 118, al interrumpirse
el programa, no se dispone de la funcion
DESPLAZAMIENTO MANUAL!
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Eje de herramienta virtual VT

TNC para esta funcién Rogamos consulte el manual

? El fabricante de la maquina debe haber preparado el
3B de la maquina.

Con el eje de herramienta virtual, en méquinas con cabezal
basculante se puede realizar el desplazamiento con el volante
también en la direccién de una herramienta que esta inclinada. Para
realizar el desplazamiento en la direccion del eje de herramienta
virtual, seleccione el eje VT en el visualizador de su volante,

ver "Desplazamiento con volantes electrénicos", Pagina 494.
Mediante un volante HR 5xx se puede seleccionar el eje virtual
directamente con la tecla de eje naranja VI (consulte el modo de
empleo de la maquina).

En combinacion con la funcién M118 también se puede realizar una
superposicion de volante en la direcciéon del eje de herramienta
activo momentaneamente. Para ello se debe definir en la

funcién M118 por lo menos el eje del cabezal con el margen de
desplazamiento permitido (p. ej. M 118 Z5) para seleccionar el eje
VT en el volante.
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10.4 Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Retirada del contorno en direccion al eje de la
herramienta: M140

Comportamiento estandar

El TNC desplaza la herramienta en los modos de funcionamiento
de ejecucion del programa tal como se determina en el programa
de mecanizado.

Comportamiento con M140

Con M140 MB (move back) puede retirarse del contorno en la
direccion del eje de la herramienta.

Introduccion

Cuando en una frase de posicionamiento se programa M140, el
TNC continua el didlogo preguntando por el recorrido de retroceso
de la herramienta fuera del contorno. Introducir el camino deseado,
que la herramienta debe seguir para alejarse del contorno o bien
pulsar la softkey MB MAX para desplazarla al limite del campo de
desplazamiento.

Adicionalmente puede programarse un avance con el que la
herramienta se desplaza el recorrido introducido. Si no se introduce
ningun avance, el TNC desplaza el recorrido programado en marcha
rapida.

Funcionamiento

M140 sélo actla en la frase en la que se programa.

M140 actua al principio de la frase.

Ejemplo de frases NC
Frase 250: retirar la herramienta 50 mm del contorno

Frase 251: desplazar la herramienta hasta el limite del margen de
desplazamiento

250 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB 50 F750
251 L X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX

M140 actla también cuando esté activada la funcion

E> del plano de mecanizado inclinado. En maquinas con
cabezales basculantes el TNC desplaza entonces la
herramienta en el sistema inclinado.

Con M140 MB MAX se puede retirar solo en direccién
positiva.

Antes de M140 definir una llamada de herramienta
con el eje de herramienta, de lo contrario no esta
definida la direccion de desplazamiento.

iAtencion: Peligro de colision!
Con la Monitorizacion Dindmica de Colisiones DCM,

el TNC desplaza la herramienta, en caso necesario,
solo hasta detectarse una colisién, y a partir de

alli ejecuta el programa NC sin avisos de error. jA
resultado de ello, pueden originarse movimientos no
programados!
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Suprimir la supervision del palpador M141

Comportamiento estandar

Cuando el palpador esta desviado, al querer desplazar un eje de la
maquina el TNC emite un aviso de error.

Comportamiento con M141

El TNC también desplaza los ejes de la maquina cuando el palpador
esta desviado. Esta funcion se precisa cuando se utiliza un ciclo

de medicién propio con el ciclo de medicién 3, para retirar de
nuevo el palpador, después de la desviacién, con una frase de
posicionamiento.

' jAtencion: Peligro de colision!
Cuando se utiliza la funcién M141, debe prestarse
o atencion a que el palpador se retire en la direccion
correcta.
M141 actua sélo en desplazamientos con frases
lineales.

Funcionamiento

M141 actula sélo en las frases del programa, en las cuales se ha
programado M141.

M141 actua al principio de la frase.

TNC 640 | Modo de empleo Didlogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN | 12/2013

10.4

367



Programacion: Funciones auxiliares
10.4 Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Borrar el giro basico: M143

Comportamiento estandar

El giro basico se mantiene activado hasta que se cancela o se
sobreescribe con un nuevo valor.

Comportamiento con M143

EI TNC borra un giro basico programado en el programa NC.

La funcion M143 no se admite en el proceso hasta
una frase.

Funcionamiento
M143 sélo actla en la frase en la que se programa.
M143 actua al principio de la frase.
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Con Stop NC retirar automaticamente la herramienta
del contorno: M148

Comportamiento estandar

Con un Stop NC el TNC detiene todos los movimientos de
desplazamiento. La herramienta permanece en el punto de
interrupcion.

Comportamiento con M148

de la maquina. El fabricante de la maquina define
B en un parametro de maquina el recorrido que debe
desplazar el TNC con un LIFTOFF.

? La funcion M 148 debe ser habilitada por el fabricante

El TNC retrocede la herramienta del contorno hasta 2 mm en
direccion al eje de la herramienta si en la tabla de herramientas en
la columna LIFTOFF esté fijado el parémetro Y para la herramienta
activa ver "Introducir los datos de la herramienta en la tabla",
Pagina 160

LIFTOFF actua en las siguientes situaciones:

® En caso de una parada NC iniciada por Ud.

® En caso de una parada NC iniciada por el software, p.ej., cuando
ha ocurrido un error en el sistema de accionamiento

B En caso de una interrupcion de tension

' iAtencion: Peligro de colision!
Debera tener en cuenta que al volver a aproximarse
o al contorno pueden ocasionarse danos en el mismo

especialmente en superficies curvadas. jMover la
herramienta antes de realizar la nueva aproximacion!

Definir el valor, segun el cual la herramienta debe
retirarse en el pardmetro de maquina CfgLiftOff.
Ademads, generalmente, en el pardmetro de maquina
CfgLiftOff se puede desactivar la funcion.

Funcionamiento
M148 tiene efecto 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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10.4 Funciones auxiliares para el comportamiento de la trayectoria

Redondear esquinas: M197

Comportamiento estandar

Con la correccion del radio activa, el TNC anade en una esquina
exterior un circulo de transicion. Esto puede originar un desafilado
de los cantos.

Comportamiento con M197

Con la funcién M197 el contorno en la esquina se prolonga
tangencialmente y, a continuacion, se inserta un circulo de
transicion. Cuando se programa la funcién M197 y a continuacion
se pulsa la tecla ENT, el TNC abre el campo de introduccion DL. En
DL se define la longitud con la que el TNC prolonga los elementos
del contorno. Con M197 se reduce el radio de la esquina, la
esquina se desafila menos vy, a pesar de ello, el movimiento de
desplazamiento sigue siendo suave.

Funcionamiento

La funcion M197 actua por frases y actla Unicamente en las
esquinas exteriores.

Frases de ejemplo de NC

L X... Y... RL M197 DLO.876
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11.1 Resumen funciones especiales

1.1 Resumen funciones especiales

El TNC dispone de las siguientes funciones especiales para una
gran variedad de aplicaciones:

Funcion Descripcion

Monitorizacion dindmica de colisiones DCM Pégina 375
con gestién de medios de sujecién integrada
(opcién de software)

Regulacién adaptativa del avance AFC (opciéon  Pagina 381

de software)

Supresion de vibraciones ACC (opcion de Pégina 393
software)

Trabajar con ficheros de texto Pagina 402
Trabajar con tablas de libre definicion Pagina 406

Mediante la tecla SPEC FCT vy las softkeys correspondientes
se tiene acceso a mas funciones especiales del TNC. En las
siguientes tablas se resumen las funciones disponibles.

Menu principal Funciones especiales SPEC FCT

— » Seleccionar funciones especiales

FCT

Funcidn Softkey Descripcion

Definir especificaciones del R Pégina 373

programa PROGRAMA

Funciones para mecanizados HECAN. P&gina 373
CONTORNO

de contorno y de puntos +PUNTO

Definir funcién PLANE INCLINAR Pagina 417

PLANO

MECANIZ.

Definir las diferentes L Pagina 374

funciones en lenguaje PROGRANA

conversacional

Definir las funciones de RoTAR Pagina 465
FUNCIONES

torneado PROGRAMA

Definir el pUntO de INSERTAR Paglna 135

estructuracion seccron

Después de pulsar la tecla SPEC FCT, con la tecla
E> GOTO se puede abrir la ventana de seleccion
smartSelect. El TNC muestra un resumen de
estructura con todas las funciones disponibles. La
estructura en forma de arbol permite una navegacion
rapida con el cursor o con el ratén y la seleccién
de funciones. En la ventana a la derecha, el TNC
muestra las ayudas online para las funciones
correspondientes.
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Menu Especificaciones del programa

T » Seleccionar el menu Especificaciones del
PROGRAMA programa
Funcion Softkey Descripcion
Definicion de la pieza en bruto LK Pagina 95

FORM
Seleccionar la tabla de puntos TroLA Ver Modo de
cero PTOS. CERO Empleo Ciclos

Menu Funciones para mecanizados de contorno y de

puntos

WECAN. » Seleccionar menu para funciones para
CONTORNO .

/PLNTO mecanizados de contorno y de puntos
Funcién Softkey Descripcion
Asignar la descripcion del DECLARE Ver Modo de
contorno CONTOLR Empleo Ciclos
Definir una féormula sencilla CONTOUR Ver Modo de
del contorno DEF Empleo Ciclos
Seleccionar la definicion del — Ver Modo de
contorno CONTOUR Empleo Ciclos
Definir una férmula compleja oA Ver Modo de
del contorno CONTORNO Empleo Ciclos
Definir un modelo regular de AT TERN Ver Modo de
mecanizado DEF Empleo Ciclos
Seleccionar fichero de puntos L Ver Modo de
con posiciones de mecanizado PATTERN Empleo Ciclos
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11.1 Resumen funciones especiales

Menu para la definicion de diferentes funciones en
lenguaje conversacional

ST » Seleccionar el menu para la definicion de Besecuson contina @reogramer
PROGRAA diferentes funciones en lenguaje conversacional 1 |
Funcion Softkey Descripcion =
Definir el comportamiento Pagina 446 e : —
. . . TCPM
del posicionamiento de ejes o
giratorios i —_—
Definir las funciones del T—— Pagina 398 ‘ —
fichero FILE |
Determinar el S Pagina 394 . B
comportamiento de PaREX | e [ ] — I " ‘M‘ -

posicionamiento para ejes
paralelos U, V, W

Definir transformaciones de Pagina 399
TRANSFORM

coordenadas

Definir las funciones de UNCIONES Pagina 329

cadenas de texto STRING

Insertar comentario INSERTAR Pagina 132

COMENTARIO
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11.2 Monitorizacion dinamica de colisiones
(opcion de software)

Funcion
[E3Esecucion continua Bprogranar | e
? El constructor de la maquina debe ajustar la e - —
monitorizacién dindmica de colisiones DCM (ing.: e B3
B Dynamic Collision Monitoring) al TNC y a la maquina. B ey [
Rogamos consulte el manual de la maquina. i o b s
El constructor de la maquina puede definir cualquier objeto, que e oo |
haya sido supervisado por el TNC en todos los movimientos de la
maquina. Si dos objetos supervisados no alcanzan una determinada E
distancia, el TNC emite un mensaje de error. B D e |
B -0 +65.718 | +0.000
En todos los modos de funcionamiento de la maquina, el TNC e M;i& —
puede representar graficamente los cuerpos de colision definidos FT1—] = | H )

ver "Representacion gréafica del espacio protegido”, Pagina 380.

EI TNC supervisa también la herramienta activa mediante la
longitud y el radio de colisién introducidos en la tabla de la
herramienta (se requiere una herramienta cilindrica). EIl TNC

vigila las herramientas escalonadas asimismo conforme a la
definicion de la tabla de herramientas y las representa asimismo en
consecuencia.
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11.2 Monitorizacion dinamica de colisiones (opcion de software)

g Tener en cuenta las siguientes limitaciones:

® DCM ayuda a reducir el peligro de colisiéon. Sin
embargo, el TNC no puede tener en cuenta todas
las posibilidades en funcionamiento.

m E| TNC no reconoce las colisiones de
componentes definidos de la maquina y de la
herramienta con la pieza.

® DCM solo puede proteger frente a colision
aquellos componentes de la maquina que
el constructor de la maquina haya definido
correctamente en cuanto a dimensiones,
alineamiento y posicion.

®m E| TNC puede supervisar la herramienta solo
en el caso que en la tabla de herramientas esté
definido un radio de la herramienta positivo. El
TNC no puede supervisar una herramienta con
radio O (puede darse a menudo en herramientas
de taladrado) por lo que emitira el aviso de error
correspondiente.

m E| TNC solo podra supervisar aquellas
herramientas para las que se definieron
longitudes de herramienta positivas.

® Al iniciar un ciclo de palpador, el TNC deja de
vigilar la longitud de la punta de palpacién vy el
didametro de la esfera de palpacion, para que
también puedan palpar cuerpos de colision.

B En determinadas herramientas (p. e|. en los
cabezales de cuchillas), el didametro que provoca
la colision puede ser méas grande que las
mediciones definidas mediante los datos de
correccion de la herramienta

B [ a funciéon Superposicion de volante M118 solo
es compatible con la monitorizacién de colisiones
en estado de parada. Para poder utilizar M118 sin
restricciones debe seleccionar DCM mediante
softkey en el menu Monitorizacién de colisiones
(DCM), o bien activar una cinematica sin cuerpos
de colision (CMOs)

m A aterrajar con un macho flotante se tiene en
cuenta Unicamente el ajuste basico del macho
flotante.

m E| TNC tiene en cuenta las demasias de la
herramienta DL y DR de la tabla de herramientas.
Las demasias de la herramienta en TOOL CALL no
se tienen en cuenta.
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si, con una tecla de alineacion o accionando el
volante, se ejecuta un movimiento que mueve varios
ejes a la vez. Por ejemplo, un movimiento de dichas
caracteristicas con varios ejes se ejecuta:

B En el plano de mecanizado inclinado en una
maquina con cabezal basculante (herramienta
inclinada)

® Con TCPM activo

g EI TNC no puede realizar monitorizacién de colisiones

La monitorizacion se realiza con el software
34059x-03.

Monitorizacion de colisiones en los modos de
funcionamiento Manuales

En los modos de funcionamiento Manual o Volante electronico,

el TNC detiene un movimiento, cuando dos objetos monitorizados
ante colisién no alcanzan una distancia entre ellos de 1 a 2 mm. En
este caso el TNC visualiza un aviso de error, en los que se cita a los
dos cuerpos causantes de la colision.

Si se ha seleccionado la disposicion de la pantalla de tal manera
que se puedan representar a la izquierda las posiciones y a la
derecha los cuerpos de colision, el TNC en este caso colorea de
rojo adicionalmente los cuerpos que van a colisionar.

Después de visualizar el aviso de colisién solo es aun
A posible un movimiento de la maquina con la tecla

de direccion o con el volante, cuando el movimiento

aumenta la distancia de los cuerpos de colisién,

por ejemplo, pulsando la tecla de direccién de eje
contraria.

Los movimientos que aumentan o mantienen la
distancia solo estan permitidos mientras siga activa
la monitorizacion de colisiones.
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11.2 Monitorizacion dinamica de colisiones (opcion de software)

Desactivar la monitorizacion de colisiones

Si por motivos de espacio debe restringirse la distancia entre
dos objetos monitorizados ante colisién puede ser desactivada la
monitorizacion de colisiones. e

+146.950/ [=
+65.718

(S > A |-

jAtencion: Peligro de colision! ——————
. . . . ., .. +0.000
° Si se desactiva la monitorizacion de colisiones, ante ST e

una colisién inminente el TNC no emite ninguln aviso
de error. Con la monitorizacién de colisiones inactiva,
en la linea de modos de funcionamiento parpadea el
simbolo de la monitorizacién de colisiones:

Adicionalmente el TNC muestra en la visualizacion T e
de posiciones un simbolo correspondiente (véase la \ﬁ e

iio e e e e O - X
tabla siguiente)

En la visualizacién del estado, los simbolos muestran el estado de
la monitorizacion de colisiones:

Funcion Simbolo

“&

Monitorizacion de colisiones activa

La monitorizacién de colisiones no esta
disponible.

La monitorizacién de colisiones no estéa activa

a » Sies necesario, conmutar la caratula de softkeys
coLTsTON » Seleccionar el menu para desactivar la
monitorizacién de colisiones

‘ » Seleccionar el punto de menu Funcionamiento
manual

» Desactivar la monitorizacion de colisiones: pulsar
la tecla ENT, el simbolo para la monitorizacion de
colisiones en la fila de modos de funcionamiento
parpadea

» Desplazar los ejes manualmente, prestar atencién a la direccién
de desplazamiento

» \Volver a activar la monitorizacion de colisiones: pulsar la tecla
ENT
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Monitorizacion de colisiones en modo Automatico

La funcion Superposicion de volante con M118 solo
es compatible con la monitorizacion de colisiones en
estado de parada.

Cuando est4 activada la monitorizaciéon de colisiones,
el TNC indica en la visualizacién de posicién el

simbolo “&.

Si se ha desactivado la monitorizacién de colisiones,
el simbolo para la monitorizacion de colisiones
parpadea en la fila de modos de funcionamiento.

iAtencion: Peligro de colision!

iLas funciones M 140 (ver "Retirada del contorno
en direccion al eje de la herramienta: M140") y
M150 (ver ") originan, dado el caso, movimientos

no programados, si al ejecutarse dichas funciones el
TNC detecta una colisién!

El TNC supervisa los movimientos frase a frase, por lo que emite
un aviso de colision en la frase en la que se ha producido una
colisién e interrumpe la ejecucion del programa. Por regla general,
no se produce una reduccién del avance, tal como ocurre en el
modo Manual. El TNC emite un advertencia de colisiéon cuando

la distancia entre dos objetos sometidos a monitorizacién de
colisiones es inferiora 5 mm.
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11.2 Monitorizacion dinamica de colisiones (opcion de software)

Representacion grafica del espacio protegido

Mediante la tecla Subdivision de pantalla se pueden visualizar
en 3D los cuerpos de colision definidos y los medios de sujecién
medidos en la maquina ver "Ejecucion continua del programa y
ejecucion del programa frase a frase", Pagina 74.

También se puede elegir mediante softkey entre distintos modos
de vista:

Funcién Softkey
Conmutar entre gréafico tipo lineas y vista de @
volumen

Conmutar entre vista de volumen vy vista
transparente

0253=+750 AVANCL PRLPOSLCLON
PLANE SPATIAL SPA+G0 SPB+0 SPC+D NOVE DISTI00
F3000 CoOnD noT

L X+0 Y40 RO FUAX n98

Loxsin
5 PLANE RESET NOVE DIST100 F3000

0% X[t

0% YiNm] S113:33

Brrogramar

B 14695 NI

+65.718

-237
)

Conmutacion de la visualizacion de los

sistemas de coordenadas que se generan a TL.
través de transformaciones en la descripcion
cinemética

Funciones para girar, rotar y de zoom —_—
@ﬁ«‘?&

También puede manejar el grafico con el ratén. Se dispone de las
siguientes funciones:

» Para girar el modelo representado en tres dimensiones: mover

380

el ratén, mientras se tiene presionado el boton derecho. Al dejar
de presionar el botén derecho del ratdn, el TNC orienta la pieza
en la direccion definida

Para desplazar el modelo representado: mover el ratén,
mientras se tiene presionado el botén central o bien su rueda.
El TNC desplaza el modelo en la direccién correspondiente. Al
dejar de presionar el botén central del ratén, el TNC desplaza el
modelo a la posicién definida

Para hacer zoom con el ratén en un area determinada: con

la tecla izquierda del raton pulsada, marcar el area de zoom
rectangular. Se puede desplazar el area de zoom moviendo el
ratén horizontalmente y verticalmente. Al dejar de presionar el
botén izquierdo del ratén, el TNC aumenta la pieza en la zona
definida

Para aumentar y reducir el zoom rapidamente con el ratén: girar
la rueda del ratén hacia delante y hacia atras

Doble clic con la tecla derecha del ratén: Seleccionar la vista
estandar
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11.3 Regulacion adaptativa del avance AFC
(Opcion de Software)
Aplicacion
El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar
, esta funcion.
g Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina también puede haber
determinado si el TNC debe utilizar la potencia del
cabezal o cualquier otro valor como magnitud de
entrada para la regulacién del avance.

La regulacion adaptativa del avance no es adecuada
para herramientas con un diametro inferior a 5 mm.
El didmetro limite también puede ser mayor cuando
la velocidad nominal del cabezal sea muy elevada.

En aquellos mecanizados en los que deba ajustarse
el avance v la velocidad de cabezal (p. €j. en el
roscado con macho), no debe trabajarse con la
regulacién adaptativa del avance.

=

Con la regulacion adaptativa del avance, el TNC regula
automaticamente el avance durante la ejecucién de un programa
dependiendo de la velocidad de cabezal actual. La velocidad

del cabezal correspondiente a cada tramo de mecanizado debe
calcularse en un recorrido de aprendizaje y el TNC la memorizara
en un fichero correspondiente a un programa de mecanizado. Al
iniciar el tramo de mecanizado correspondiente, que normalmente
se realiza conectado el cabezal, el TNC regula el avance de forma
que se encuentre dentro de los limites definidos.

De esta forma se pueden evitar efectos negativos sobre la
herramienta, la pieza y la maquina, que puedan surgir debido a
condiciones de corte variables. Las condiciones de corte pueden
variar, especialmente, debido a:

B Desgaste de la herramienta

m Profundidades de corte basculantes, que se multiplican en
piezas de fundicion

® Fuertes inclinaciones que surgen de inclusiones en material
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Programacion: Funciones especiales
11.3 Regulacion adaptativa del avance AFC (Opcion de Software)

El uso de la regulacién adaptativa del avance AFC ofrece las
siguientes ventajas:

B Optimizacion del tiempo de mecanizado

Mediante la regulacion del avance el TNC intenta mantener la
potencia maxima de cabezal, aprendida previamente, durante
todo el tiempo de mecanizado. El tiempo total de mecanizado
se acorta aumentando el avance en zonas de mecanizado con
menos erosion de material

m Supervisién de herramientas

Si la velocidad del cabezal sobrepasa el valor maximo aprendido,
el TNC reduce el avance hasta volver a alcanzarse la velocidad
de cabezal de referencia. Si durante el mecanizado se sobrepasa
la velocidad del cabezal méxima y el avance minimo definido
simultaneamente, el TNC realiza una reaccion de desconexion.
Con ello, se evitan danos consecutivos después de una rotura o
desgaste de fresa.

m Conservacion de la mecénica de la maquina

Mediante una reduccién oportuna del avance o bien la
correspondiente reaccion de desconexion pueden evitarse
danos de sobrecarga en la maquina
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Definir los ajustes basicos AFC

En la tabla AFC.TAB, memorizada en el directorio raiz TNC:\table
se memorizan los ajustes de regulacién con los cuales el TNC debe
realizar la regulacion del avance.

Los datos en esta tabla representan valores estandares que

se copiaran durante un recorrido de aprendizaje en un fichero
correspondiente al programa de mecanizado y que servirdn como
base para la regulaciéon. Los siguientes datos deben definirse en
esta tabla:

Columna Funcidén

NR Numero de fila realizado en la tabla (no tiene
ninguna otra funcién)

AFC Nombre del ajuste de regulacion. Este nombre
debe introducirse en la columna AFC de la tabla de
herramientas. El nombre determina la asignacién
de los pardmetros de regulaciéon de la herramienta

FMIN Avance con el cual el TNC debe ejecutar una
reaccion de sobrecarga. Introducir el valor
porcentual referido al avance programado. Margen
de introduccién: 50 a 100%

FMAX Avance maximo en material, hasta el cual puede
aumentar el TNC. Introducir el valor porcentual
referido al avance programado

FIDL Avance con el que debe avanzar el TNC cuando la
herramienta no esta cortando (avance en vacio).
Introducir el valor porcentual referido al avance
programado

FENT Avance con el que debe avanzar el TNC cuando la
herramienta sale o entra en el material. Introducir
el valor porcentual referido al avance programado.
Valor de introduccién maximo: 100%
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11.3 Regulacion adaptativa del avance AFC (Opcion de Software)

Columna Funcion

OvVLD . )
Reaccién a ejecutar por el TNC en casos de
sobrecarga:

B M: Ejecucién de una macro definida por el
constructor de la maquina

B S: Ejecutar una parada NC inmediatamente

B F: Ejecutar una parada NC cuando la herramienta
se desplaza

B E: Visualizar un solo aviso de error en la pantalla
B -: No ejecutar ninguna reacciéon de sobrecarga

EI TNC ejecuta la reaccion de sobrecarga al
sobrepasar la velocidad maxima de cabezal durante
mas de 1 segundo con la regulacién activa vy al
sobrepasar, simultdaneamente, el avance minimo
definido. Introducir la funcién deseada a través del
teclado ASCII

POUT La velocidad de cabezal en el TNC debe reconocer
una retirada de la pieza. Introducir el valor
porcentual referido a la carga de referencia
aprendida. Valor recomendado: 8%

SENS Sensibilidad (respuesta) de la regulacién. Valor
posible entre 50 y 200. 50 corresponde a una
regulacién lenta y 200 a una regulacién agresiva.
Una regulacién agresiva reacciona rapidamente
y con elevadas modificaciones de valores, sin
embargo, tiende a la sobreoscilacion. Valor
recomendado: 100

PLC Valor a transmitir por el TNC al PLC al inicio de un
tramo de mecanizado. Funcién determinada por el
constructor de la maquina, consultar el Modo de
Empleo

de regulacion (filas) como se deseen.

Si en el directorio TNC:\table no existe ninguna
tabla AFC.TAB, entonces el TNC utiliza un ajuste de
regulacién definido internamente para el recorrido
de aprendizaje. Sin embargo, se recomienda trabajar
principalmente con la tabla AFC.TAB.

E> En la tabla AFC.TAB se pueden definir tantos ajustes
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Proceder del siguiente modo para memorizar el fichero AFC.TAB
(solo necesario, cuando el fichero aln no exista):

» Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar programa
» Seleccionar gestion de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT

» Seleccionar directorio TNC:\
>

Abrir el nuevo fichero AFC.TAB, confirmar con la tecla ENT: el
TNC muestra una lista con los formatos de tabla

» Seleccionar el formato de tabla AFC.TAB y confirmar con la
tecla ENT: el TNC memoriza la tabla con el ajuste de regulacion
Estandar
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11.3 Regulacion adaptativa del avance AFC (Opcion de Software)

Realizar el recorrido de aprendizaje

En un recorrido de aprendizaje, el TNC copia primeramente, para
cada tramo de mecanizado, los ajustes basicos definidos en la tabla
AFC.TAB en el fichero<name>.H.AFC.DEP. <name> corresponde
al nombre del programa NC para el que se ha realizado el recorrido
de aprendizaje. Adicionalmente, el TNC registra la velocidad
maxima del cabezal durante el recorrido de aprendizaje y memoriza
asimismo este valor en la tabla.

Cada fila del fichero<name>.H.AFC.DEP corresponde a un tramo
de mecanizado, que se inicia con M3 o0 M4 y se finaliza con M5. Se
pueden editar todos los datos del fichero <nombre>.H.AFC.DEP.
mientras se deseen seguir ejecutando optimizaciones. Si se han
realizado optimizaciones en comparacion a los valores introducidos
en la tabla AFC.TAB, el TNC escribe un * en la columna AFC antes
del ajuste de regulacion. Junto a los datos de la tabla AFC.TAB ver
"Definir los ajustes basicos AFC", Pagina 383, el TNC memoriza
también las siguientes informaciones adicionales en el fichero
<name>.H.AFC.DEP:

Columna Funcién

NR NUmero del tramo de mecanizado

TOOL Numero o nombre de la herramienta con la que se
realizé el tramo de mecanizado (no editable)

IDX indice de la herramienta con la que se realizo el
tramo de mecanizado (no editable)

Diferenciacion para la llamada de herramienta:

® 0: La herramienta se ha llamado con su nimero
de herramienta
® 1: La herramienta se ha llamado con su nombre
de herramienta
PREF Carga de referencia del cabezal. El TNC calcula el
valor porcentual, referido a la potencia nominal del
cabezal

ST Estado del tramo de mecanizado:

® L: durante la proxima ejecucién tendréa lugar
un recorrido de aprendizaje para este tramo de
mecanizado, el TNC sobrescribira los valores ya
introducidos en esta fila

m C: el recorrido de aprendizaje se ha realizado con
éxito. Durante la proxima ejecucion puede tener
lugar una regulacién automatica del avance

AFC Nombre del ajuste de regulacion
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Antes de realizar un recorrido de aprendizaje, tener en cuenta los
siguientes requisitos:

B En caso necesario, adaptar los ajustes de regulacion en la tabla

AFC.TAB

m Registrar el ajuste de regulaciéon deseado para todas la
herramientas en la columna AFC de la tabla de herramientas

TOOL.T

m Seleccionar el programa que se desea aprender

m Activar la funcién Regulacién adaptativa del avance integrada
mediante softkey, ver "Activar/desactivar AFC", Pagina 389

=

Al realizar un recorrido de aprendizaje, el TNC
muestra en una ventana superpuesta la potencia de
referencia del husillo calculada hasta el momento.

La potencia de referencia se puede cancelar en
cualquier momento pulsando la softkey PREF
RESET. Entonces el TNC vuelve a iniciar una fase de
aprendizaje.

Al realizar un recorrido de aprendizaje, el TNC fija el
override del cabezal internamente a 100%. No puede
modificarse de nuevo la velocidad del cabezal.

Se puede modificar el avance de mecanizado durante
un recorrido de aprendizaje vy, con ello, influir sobre la
carga de referencia calculada.

No debe realizarse todo el mecanizado en modo

de aprendizaje. Si no se vuelven a modificar

las condiciones de corte, puede cambiarse
inmediatamente al modo Regulacién. Para ello pulsar
la softkey FINALIZAR APRENDIZAJE, entonces el
estado cambia de L a C.

En caso necesario, repetir tantas veces se desee un
recorrido de aprendizaje. Para ello volver a ajustar
manualmente el estado ST a L. Puede requerirse
una repeticion del recorrido de aprendizaje, si el
avance programado era demasiado elevado y si
durante la unidad de mecanizado era necesario girar
fuertemente hacia atras el override de avance.

EI TNC solamente cambia del estado Aprendizaje (L)
al de Regulacion (C) cuando la carga de referencia
calculada es superior al 2%. Si los valores son
inferiores, no es necesaria una regulacién adaptativa
del avance.
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11.3 Regulacion adaptativa del avance AFC (Opcion de Software)

unidades de mecanizado como se deseen. Para ello,
el constructor de la maquina proporciona, o bien
una funcioén, o bien integra esta posibilidad en las
funciones para la conexién del cabezal. Rogamos
consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina puede poner a
disposicion una funcion con la que finalizar
automaticamente un recorrido de aprendizaje
después de un tiempo seleccionado. Rogamos
consulte el manual de la maquina.

? Para una herramienta se pueden aprender tantas
<

Ademads, el fabricante de su maquina puede integrar
una funcién con la que se puede predeterminar

directamente la potencia de referencia del husillo. En
este caso no se necesita un recorrido de aprendizaje.

Las funciones de iniciar y finalizar un tramo de
mecanizado dependen de la maquina. Rogamos
consulte el manual de la maquina.

Proceder del siguiente modo para seleccionar el fichero
<name>.H.AFC.DEP y, en caso necesario, editarlo:

_3 » Seleccionar el modo de funcionamiento Ejecucion
continua del programa
a » Conmutar la caratula de softkeys
AFc » Seleccionar la tabla de ajustes AFC

RJUSTES

» En caso necesario, realizar optimizaciones

Prestar atencién a que el fichero <name>.H.AFC.DEP
no pueda editarse, mientras se ejecuta el programa
NC <name>.H.

EI TNC desactiva el bloqueo de edicién al ejecutar
una de las siguientes funciones:

= M02

= M30

= END PGM

El fichero <name>.H.AFC.DEP puede modificarse ahora también
en el modo de funcionamiento Memorizar/Editar programa.

En caso necesario se puede borrar también una seccion de
mecanizado (fila completa).

Para poder editar el fichero <name>.H.AFC.DEP

E> debe ajustarse, en caso necesario, la gestion de
ficheros de tal manera que se visualicen todos los
tipos de ficheros (Softkey SELECCIONAR TIPO)
Véase también: "Ficheros", P4gina 105
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Activar/desactivar AFC

> Sele(?oionar el modo de funcionamiento Ejecucién [BE3seueion continua B
continua del programa [ — oot o v s ta |
a » Conmutar la carétula de softkeys HES T - A g
e —
e » Activar la regulacién adaptativa del avance: Fijar la prrsinsians spioee, M 60
orr  [onl softkey en ON, el TNC muestra el simbolo AFC en it | i
la visualizacién de posiciones, ver "Indicacion del E{‘
estado’, Pagina 75 =
arc » Desactivar la regulacion adaptativa del avance: fijar e i = -
oFE]  on la softkey en OFF el S—T V |
B “20. 260 Tl of
wodo: o J@1 —— Jis 'T‘?g " S (7] I ol
La regulacién adaptativa del avance permanece e il ot L]
E> activa hasta que vuelve a desactivarse mediante

softkey. EIl TNC memoriza la posicion de la softkey
también después de una interrupcion de corriente.

Si la regulacion adaptativa del avance esta activa
en el modo Regulacion, el TNC fija internamente el
override de cabezal a 100%. No puede modificarse
de nuevo la velocidad del cabezal.

Si la regulacion adaptativa del avance esté activa en
el modo Regulacién, el TNC acepta la funcién del
override de cabezal:

® E| hecho de aumentar el override de cabezal no
influye en la regulacion.

m Sise reduce el override de cabezal en mas de
un 10% referido a la posicidén maxima, el TNC
desconecta la regulacién adaptativa del avance.
En este caso, el TNC muestra una ventana con el
correspondiente texto informativo

En aquellas frases NC en las que estéd programado
FMAX, la regulacion adaptativa del avance no esta
activa.

El proceso hasta una frase con la regulacion
adaptativa del avance activa esta permitido, el TNC
tiene en cuenta el nimero de corte de la posicién de
avance.

El TNC visualiza diferentes informaciones en

la visualizacién de estados adicional, cuando la
regulacién adaptativa del avance esta activa. ver
"Indicacién del estado adicional". Adicionalmente el
TNC muestra en la visualizacion de posiciones el
simbolo

<8
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Fichero de protocolo (LOG FILE)

Durante un recorrido de aprendizaje, el TNC memoriza, para

cada tramo de mecanizado, diferentes informaciones en el

fichero <name>.H.AFC2.DEP. <name> corresponde al nombre
del programa NC para el que se ha realizado el recorrido de
aprendizaje. Por norma general, el TNC actualiza los datos y realiza
varias evaluaciones. Los siguientes datos estan memorizados en
esta tabla:

Columna Funcion

NR Numero del tramo de mecanizado

TOOL Numero o nombre de la herramienta con la que se
realizé el tramo de mecanizado

IDX indice de la herramienta con la que se realizé el
tramo de mecanizado

SNOM Velocidad nominal del cabezal [rpm]

SDIF Diferencia maxima entre la velocidad de cabezal y
la nominal en %

LTIME Tiempo de mecanizado para el recorrido de
aprendizaje

CTIME Tiempo de mecanizado para el recorrido de
regulacion

TDIFF Diferencia de tiempo entre el tiempo de

mecanizado en el Aprendizaje y en la Regulacién en
%

PMAX Maxima velocidad de cabezal alcanzada durante el
mecanizado. El TNC visualiza el valor porcentual,
referido a la potencia nominal del cabezal

PREF Carga de referencia del cabezal. El TNC visualiza el
valor porcentual, referido a la potencia nominal del
cabezal

FMIN Factor de avance minimo ocurrido. EI TNC muestra
el valor porcentual, referido al avance programado

OovLD . .
Reaccion ejecutada por el TNC en casos de

sobrecarga:

®  M: Se ha ejecutado una macro definida por el
constructor de la maquina

® S: Parada NC ejecutada directamente

® F: Parada NC ejecutada después de desplazarse
la herramienta

® E: Se ha visualizado un aviso de error en la
pantalla

® -: No se ha ejecutado ninguna reaccion de
sobrecarga

BLOCK Numero de frase en el que empieza el tramo de
mecanizado
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Regulaciéon adaptativa del avance AFC (Opcion de Software)

EI TNC calcula el tiempo total de mecanizado para
E> todos los recorridos de aprendizaje (LTIME), todos

los recorridos de regulacion (CTIME) y la diferencia

total de tiempo (TDIFF) e introduce estos datos bajo

la contrasefia TOTAL en la tltima fila del fichero de

protocolo.

EI TNC solo puede determinar la diferencia de tiempo

(TDIFF) si el recorrido de aprendizaje se realiza por

completo. Sino, la columna queda vacio.

Proceder del siguiente modo para seleccionar el fichero
<name>.H.AFC2.DEP:

_3 » Seleccionar el modo de funcionamiento Ejecucion
continua del programa
a » Conmutar la caratula de softkeys
Arc » Seleccionar la tabla de ajustes AFC
RJUSTES
EvALLAC. » Visualizar el fichero de protocolo
TABLA

Supervisar rotura / desgaste de herramienta

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

<> Rogamos consulte el manual de la maquina.

Con la funcién Supervisién de rotura/desgaste de la herramienta
se puede realizar la deteccion de rotura de herramienta referido al
corte con AFC activo.

A través de funciones que puede definir el fabricante de su
maquina se pueden definir valores porcentuales para la deteccién
de rotura o desgaste referido a la potencia nominal.

Si no se alcanza o se sobrepasa una potencia de husillo limite
definida, el TNC realizara una parada NC.
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11.3 Regulacion adaptativa del avance AFC (Opcion de Software)

Supervisar la carga del husillo

El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar
esta funcién. Rogamos consulte el manual de la

3B maquina.

Con la funcién supervisiéon de la carga de husillo, de forma muy
sencilla se puede supervisar la carga del husillo, p. €j., para
detectar sobrecargas respecto a la potencia del husillo.

La funcion es independiente de AFC, por lo tanto no referida al
corte y no depende de cortes de aprendizaje. A través de una
funcién que puede definir el fabricante de su maquina solo hay que
definir el valor porcentual de la potencia limite del husillo respecto a
la potencia nominal.

Si no se alcanza o se sobrepasa una potencia de husillo limite
definida, el TNC realizard una parada NC.
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Supresion de vibraciones activa ACC (Opcion de software)

1.4 Supresion de vibraciones activa ACC
(Opcion de software)

Aplicacion

El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar
esta funcion.

< Rogamos consulte el manual de la maquina.

En el mecanizado de desbaste (fresado de elevado rendimiento) se
originan fuerzas de magnitud intensa. En funcién de la velocidad

de giro de la herramienta, de las resonancias de la maquina-
herramienta y del volumen de las virutas (potencia de corte en 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 tendencia a vibrar en un maquina, ahora
HEIDENHAIN proporciona con la funcién ACC (Active Chatter
Control) una funcién de regulacion eficaz. Para el corte de

piezas gruesas, el empleo de dicha funcion de control se revela
especialmente positivo. Con ACC, es posible obtener potencias
de corte esencialmente mejores. Asi, en funciéon del tipo de
maquina, puede aumentarse el volumen de arranque de las virutas
hasta méas de un 25%. Simultaneamente, se reduce la carga de la
maquina y se incrementa su duracion.

Tenga en cuenta que ACC se ha desarrollado en

E> particular para el arranque intenso de virutas y en
este &mbito se pone de manifiesto que es muy
eficaz. Efectuando los ensayos correspondientes,
es preciso averiguar si ACC también puede
ofrecer ventajas en el mecanizado de desbaste de
rendimiento normal.

Si se emplea la funcién ACC, en la tabla de
herramientas TOOL.T se debe registrar, para la
herramienta correspondiente, el nimero de cortes
de herramienta CUT.

Activar/desactivar ACC

A fin de activar ACC, para la herramienta correspondiente es
preciso ajustar a 1 la columna ACC en la tabla de herramientas
TOOL.T No se requieren ajustes adicionales.

A fin de desactivar ACC, es preciso ajustar a 0 la columna ACC.
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11.5 Mecanizado con ejes paralelos U, Vy W

1.5 Mecanizado con ejes paralelos U, V y

W
Resumen
Se quiere utilizar las funciones de ejes paralelos, su zA
maquina debe estar configurada por el fabricante de

3B la maquina.

Ademas de los ejes principales X, Y y Z existen ejes auxiliares
paralelos U, V y W. Los ejes principales y los ejes paralelos estan

fijamente vinculados.

Eje principal Eje paralelo Eje rotativo
X U A
Y V B
z W C

Para el mecanizado con los ejes paralelos U, Vy W, el TNC pone a

disposicion las funciones siguientes:
Funcion Significado

PARAXCOMP Definicién del
comportamiento
del TNC durante el
posicionamiento de
ejes paralelos

Softkey  Pagina
FUNCTION 396

PRARAXCOMP

PARAXMODE Definicion con qué ejes
el TNC debe realizar el
mecanizado

FUNCTION 3 96

PRRAXMODE

Después de arrancar el TNC, generalmente esté
activada la configuraciéon estandar.

EI TNC realiza un reset de las funciones de ejes
paralelos con las siguientes funciones:

m Seleccidon de un programa

® Final del programa
® M2 y/6 M30
|

Cancelacion de programa (PARAXCOMP se

mantiene activado)

= PARAXCOMP OFF y/o PARAXMODE OFF

Antes de una modificacion de la cinemética de la
maquina hay que desactivar las funciones de ejes

paralelos.
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Mecanizado con ejes paralelos U, VyW 115

FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY

Con la funcién PARAXCOMP DISPLAY activara la funcién de

indicacion para los movimientos de ejes paralelos. El TNC anade los
movimientos de desplazamiento del eje paralelo en la indicacién de
posicion del eje principal correspondiente (indicacion de sumas). Asi,
la indicaciéon de posicién del eje principal siempre muestra la distancia
relativa de la herramienta a la pieza, y esto independientemente si
mueva el eje principal o el eje secundario.

Para la definicion debe procederse de la siguiente forma:

e » Visualizar la caratula de softkeys con funciones
ECT) especiales
FUNCIONES » Seleccionar el menu de funciones para la definicion
PROGRANA de diferentes funciones en lenguaje conversacional
S » Seleccionar FUNCTION PARAX
PARAX
e » Seleccionar FUNCTION PARAXCOMP
PRARAXCOMP
FUNCTION » Seleccionar FUNCTION PARAXCOMP DISPLAY
PARAXCOMP
DESREAY » Definir el eje paralelo cuyos movimientos el TNC

debe considerar en la indicacion de posicion del eje
principal correspondiente

FUNCTION PARAXCOMP MOVE

La funcion PARAXCOMP MOVE solo se puede utilizar en
combinacién con frases lineales (L).

Con la funcién PARAXCOMP MOVE, el TNC compensa los
movimientos de ejes paralelos mediante movimientos
compensatorios en el eje principal correspondiente.

Ejemplo: con un movimiento de eje paralelo del eje W en direccion
negativa, al mismo tiempo se mueve el eje principal Z en direccién
positiva con el mismo valor. La distancia relativa de la herramienta a
la pieza se mantiene igual. Utilizaciéon en una méaquina con pértico:
entrar el contrapunto para desplazar el travesafo de manera
sincronizada hacia abajo.

Para la definicion debe procederse de la siguiente forma:

SPEC » Visualizar la caratula de softkeys con funciones
FCT especiales
CINCTONES » Seleccionar el menu de funciones para la definicién
PROGRAMA de diferentes funciones en lenguaje conversacional
Sl » Seleccionar FUNCTION PARAX
PARAX
oo > Seleccionar FUNCTION PARAXCOMP
PARAXCOMP
FUNCTION » Seleccionar FUNCTION PARAXCOMP MOVE
PARAXCOMP
GENE » Definicion del eje paralelo
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11.5 Mecanizado con ejes paralelos U, Vy W

FUNCTION PARAXCOMP OFF
Con la funcion PARAXCOMP OFF desactivara las funciones de Bloques NC

ejes paralelos PARAXCOMP DISPLAY y PARAXCOMP MOVE. Para la

13 FUNCTION PARAXCOMP OFF

definicion debe procederse de la siguiente forma:

SPEC
FCT

FUNCIONES
PROGRAMA

FUNCTION
PARAX

FUNCTION
PRARAXCOMP

FUNCTION
PRARAXCOMP
OFF

4

. . , . 13 FUNCTION PARAXCOMP OFF W
Visualizar la caratula de softkeys con funciones

especiales

Seleccionar el menu de funciones para la definicion
de diferentes funciones en lenguaje conversacional

Seleccionar FUNCTION PARAX
Seleccionar FUNCTION PARAXCOMP

Seleccionar FUNCTION PARAXCOMP OFF. Si
solamente quiere desactivar las funciones de ejes
paralelos para ejes paralelos individuales hay que
indicar también este eje

FUNCTION PARAXMODE

=

Para activar la funcion PARAXMODE siempre hay que

Frase NC
13 FUNCTION PARAXMODE X Y W

definir 3 ejes.

Al combinar las funciones PARAXMODE y PARAXCOMP
el TNC desactiva la funcion PARAXCOMP para un eje
definido en ambas funciones. Después de desactivar
PARAXMODE la funcion PARAXcomp vuelve a estar
activada.

Con la funcién PARAXMODE definira los ejes con los cuales el

TNC debe realizar el mecanizado. Todos los movimientos de
desplazamiento y la descripcidon de contorno, independientemente de
la méquina, se programan mediante los ejes principales X, Yy Z.

En la funcion PARAXMODE definir 3 ejes (p. ej. FUNCTION
PARAXMODE X Y W) con los que el TNC debe realizar los
movimientos de desplazamiento programados.

Para la definicion debe procederse de la siguiente forma:

SPEC
FCT

FUNCIONES
PROGRAMA

FUNCTION
PARAX

FUNCTION
PARAXMODE

FUNCTION
PRRAXMODE

396

4

Visualizar la caratula de softkeys con funciones
especiales

Seleccionar el menu de funciones para la definicion
de diferentes funciones en lenguaje conversacional
Seleccionar FUNCTION PARAX

Seleccionar FUNCTION PARAXMODE

Seleccionar FUNCTION PARAXMODE
Definir ejes para el mecanizado
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Mecanizado con ejes paralelos U, VyW 115

Desplazar simultdaneamente el eje principal y el eje paralelo

Si la funcién PARAXMODE es activada, el TNC realizara los
movimientos de desplazamiento programados con los ejes definidos
en la funcion. Si el TNC se debe desplazar simultdneamente con un
eje paralelo y el eje principal correspondiente, el eje correspondiente
adicionalmente se puede introducir con el simbolo "&". Entonces, el
eje con el simbolo & se refiere al eje principal.

E> El elemento sintactico ,&" solo se permite en frases L.

El posicionamiento adicional de un eje principal con la
orden ,&" se realiza en el sistema REF. Si la indicacion
de posicioén esta ajustada al "valor nominal’, no se
muestra este movimiento. En su caso, cambiar la
indicacion de posicion a "Valor REF".

FUNCTION PARAXMODE OFF

Con la funcion PARAXCOMP OFF desactivara la funcién de eje
paralelo. EI TNC utilizara los ejes principales configurados por el
fabricante de la maquina. Para la definicion debe procederse de la
siguiente forma:

— » Visualizar la caratula de softkeys con funciones
Far especiales
o » Seleccionar el menu de funciones para la definicién
PROGRANA de diferentes funciones en lenguaje conversacional
B » Seleccionar FUNCTION PARAX
PARAX
G » Seleccionar FUNCTION PARAXMODE
PARAXMODE
FUNCTION » Seleccionar FUNCTION PARAXMODE OFF
PARAXMODE
OFF
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11.6 Funciones del fichero

11.6 Funciones del fichero

Aplicacion
Con las funciones FUNCTION FILE pueden copiarse, desplazarse y
borrarse las operaciones de ficheros desde el programa NC.

o ficheros que anteriormente se referenciaron con
funciones como p. ej. CALL PGM 6 CYCL DEF 12
PGM CALL.

g Las funciones FILE no se deben aplicar a programas

Definir operaciones del fichero

» Seleccionar funciones especiales

FCT

T » Seleccionar funciones del programa

PROGRAMA

P » Seleccionar operaciones del fichero: el TNC

FILE visualiza las funciones disponibles

Funcién Significado Softkey

FILE COPY Copiar fichero: Indicar los nombres Fiie
del camino de busqueda del fichero copy
a copiar y del fichero de destino.

FILE MOVE  Desplazar fichero: Indicar los riLe
nombres de la ruta del fichero a MovE
desplazar y del fichero de destino.

FILE Borrar fichero: Indicar los nombres FiLe

DELETE de la ruta del fichero a borrar DELETE
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Definir la transformacion de coordenadas 11.7

11.7 Definir la transformacion de
coordenadas

Resumen

De forma alternativa al ciclo de transformacién de coordenadas

7 DESPLAZAMIENTO PUNTO CERO, también se puede utilizar

la funcién en lenguaje conversacional TRANS DATUM. Al igual

que en el ciclo 7 se pueden programar directamente valores de
desplazamiento con TRANS DATUM o activar una fila desde una
tabla de puntos cero seleccionable. Adicionalmente se dispone de
la funcién TRANS DATUM RESET, con la cual se puede desactivar
de forma sencilla un desplazamiento activo del punto cero.

TRANS DATUM AXIS

Con la funcién TRANS DATUM AXIS se define un desplazamiento
del punto cero introduciendo valores en el eje correspondiente.
Se pueden definir en una frase hasta 9 coordenadas; es posible la
introduccion incremental. Para la definicion debe procederse de la
siguiente forma:

- » Visualizar la caratula de softkeys con funciones

FCT especiales

Y » Seleccionar el menu de funciones para la definicién
PROGRANMA de diferentes funciones en lenguaje conversacional

» Seleccionar transformaciones

TRANSFORM

— » Seleccionar el desplazamiento del punto cero

DATUM TRANS DATUM

vALoRES » Seleccionar la softkey para introduccién de valores

» Introducir el desplazamiento del punto cero en el eje

deseado y confirmar con la tecla ENT

Los valores absolutos introducidos se refieren al punto

E> cero de la pieza, el cual se ha determinado a través de
Fijar punto de referencia o de un preset desde la tabla
de presets.

Los valores incrementales siempre se refieren al
ultimo punto cero valido — puede que éste ya haya sido
desplazado.
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11.7 Definir la transformacion de coordenadas

TRANS DATUM TABLE

Con la funcién TRANS DATUM TABLE se define un desplazamiento Frase NC

del punto cero seleccionando un nun_ne_r(_)ldel punto cero desde 13 TRANS DATUMTABLE TABLINE25
una tabla de puntos cero. Para la definicién debe procederse de la

siguiente forma:

e » Visualizar la caratula de softkeys con funciones

FCT especiales

CINCTONES » Seleccionar el menu de funciones para la definicién
PROGRAMA de diferentes funciones en lenguaje conversacional

» Seleccionar transformaciones

TRANSFORM

e » Seleccionar el desplazamiento del punto cero
DATUN TRANS DATUM

» Volver a situar el cursor en TRANS AXIS
TaBLA » Seleccionar el desplazamiento del punto cero
TRANS DATUM TABLE

» Sise desea, introducir el nombre de la tabla de
puntos cero desde la cual se desea activar el
numero del punto cero, confirmar con la tecla ENT.
Si no se desea definir una tabla de puntos cero,
confirmar con la tecla NO ENT

» Introducir el nimero de fila que el TNC deberia
activar, confirmar con la tecla ENT

Si no se ha definido ninguna tabla de puntos cero
E> en la frase TRANS DATUM TABLE, el TNC utiliza la
tabla de puntos cero seleccionada anteriormente con
SEL TABLE en el programa NC o la tabla de puntos
cero seleccionada con estado M en un modo de
funcionamiento de Ejecucién del programa.
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Definir la transformacion de coordenadas

TRANS DATUM RESET

Con la funcién TRANS DATUM RESET se desactiva el desplazamiento Frase NC
de un punto cero. Es |rrele_v§n_t,e cémo se haya definido eI_ pu_nto cero 13 TRANS DATUM RESET
anteriormente. Para la definicién debe procederse de la siguiente

forma:

SPEC
FCT

FUNCIONES
PROGRAMA

TRANSFORM

TRANS
DATUM

'HHIII

ANULACISN
DESPLAZAM.
PUNTO CERO

4

Visualizar la caratula de softkeys con funciones
especiales

Seleccionar el menu de funciones para la definicion
de diferentes funciones en lenguaje conversacional

Seleccionar transformaciones

Seleccionar el desplazamiento del punto cero
TRANS DATUM

Volver a situar el cursor en TRANS AXIS

Seleccionar el desplazamiento del punto cero
TRANS DATUM RESET
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11.8 Crear ficheros de texto

11.8 Crear ficheros de texto

Aplicacion

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

® Memorizar valores practicos como documentos

B Documentar procesos de mecanizado

m  Elaborar procesos de formulas

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

Abrir y salir del fichero de texto

» Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar programa
» Ir ala gestion de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT

» Visualizar los ficheros del tipo .A : Pulsar sucesivamente las
softkeys SELECCIONAR TIPO y MOSTRAR A

» Seleccionar el fichero y abrirlo con la softkey SELECT o la tecla
ENT o abrir un fichero nuevo: Introducir el nuevo nombre y
confirmar con ENT

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

Movimientos del cursor Softkey
Cursor una palabra a la derecha STGUIENTE
PALARBRA
=
Cursor una palabra a la izquierda uLTIve
PALABRA
=
Cursor a la pag. sig. de la pantalla PRGTNA
Cursor a la pagina anterior de la pantalla PAGTNA
Cursor al principio del fichero mIcTo
Cursor al final del fichero Fn
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Edicion de textos

Por encima de la primera linea del editor de textos se encuentra un
campo de informacién donde se indican el nombre del fichero, su
localizacion e informaciones de lineas:

Fichero: Nombre del fichero de texto
Linea: Posicion actual del cursor en la linea

Columna: Posicion actual del cursor sobre la columna

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

La linea en la cual se encuentra el cursor se destaca en un color
diferente. Con la tecla Return o ENT se puede hacer un salto de
linea.

Borrar y volver a anadir signos, palabras y lineas
Con el editor de textos se pueden borrar palabras o lineas
completas y anadirse en otra posicion.

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

» Pulsar la softkey BORRAR PALABRA o bien BORRAR LINEA: Se
borra el texto y se memoriza de forma intermedia

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

Funcion Softkey
Borrar y memorizar una linea BORRAR
LINEA
Borrar y memorizar una palabra —
PALABRA
Borrar y memorizar el signo BORRAR
CARACT .
Anadir la linea o palabra después de haberse INSERTAR
LINER -
borrado PALABRA
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11.8 Crear ficheros de texto

Gestion de bloques de texto

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

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

» Pulsar la softkey MARCAR BLOQUE

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

SELECC.
BLOQUE

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

Funcién Softkey
Borrar el texto marcado y memorizarlo BLocK
RE-
CORTAR
Guardar el texto marcado en la memoria P
intermedia, sin borrarlo (copiar) BLOGUE

Si se quiere ahadir el bloque memorizado en otra posicién, se
ejecutan los siguientes pasos
» Desplazar el cursor a la posicion en la cual se quiere anadir el
blogue de texto memorizado
— » Pulsar la softkey INSERTAR BLOQUE : Se anade el
BLOQUE texto

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

Transmitir el bloque marcado a otro fichero

» Marcar el blogue de texto tal como se ha descrito

coLeAR » Pulsar la softkey ADJUNTAR AL ARCHIVO. EI TNC
EN FICH. visualiza el didlogo Fichero destino =

» Introducir el camino de blsqueda y el nombre del
fichero de destino . El TNC situa el blogue de texto
marcado en el fichero de destino. Si no existe
ningun fichero de destino con el nombre indicado,
el TNC situa el texto marcado en un nuevo fichero.

Anadir otro fichero en la posicion del cursor
» Desplazar el cursor a la posicién en el texto en la cual se quiere
ahadir otro fichero de texto.
— » Pulsar la softkey ADJUNTAR DEL ARCHIVO. El
FICHERO TNC visualiza el didlogo Nombre del fichero =

» Introducir el camino de busqueda y el nombre del
fichero que se quiere anadir
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Buscar partes de un texto

La funciéon de busqueda del editor de textos encuentra palabras o
signos en el texto. El TNC dispone de dos posibilidades.
Busqueda del texto actual

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

» Desplazar el cursor sobre la palabra deseada

» Seleccionar funciéon de busqueda: Pulsar la Softkey BUSCAR
> Pulsar la softkey BUSCAR PALABRA ACTUAL

» Salir de la funcion de busqueda: Pulsar la Softkey FINAL

Busqueda de cualquier texto

» Seleccionar funcion de busqueda: Pulsar la Softkey BUSCAR El
TNC muestra el didlogo Buscar texto:

» Introducir el texto que se busca
» Buscar texto: Pulsar la Softkey EJECUTAR
» Salir de la funcion de busqueda: Pulsar la softkey FIN

Crear ficheros de texto
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1.9 Tabla de libre definicion

Nociones basicas

En las tablas de libre definicién se puede memorizar y leer
cualquier informacion desde el programa NC. Para ello, se dispone
de las funciones de pardmetro Q FN 26 hasta FN 28.

El formato de las tablas de libre definicion, es decir, sus columnas
y propiedades, se pueden modificar con el editor de estructuracion.
Con ello se pueden crear tablas perfectamente adaptadas a su
aplicacion.

Ademas, se puede cambiar entre una vista de tablas (ajuste
estandar) y una vista de formulario.

Crear tablas de libre definicion

» Seleccionar gestion de ficheros: pulsar la tecla PGM MGT

» Introducir un nombre de fichero cualquiera con extensiéon .TAB,
confirmar con la tecla ENT: El TNC muestra una ventana de
transicion con formatos de tabla en fondo fijo

» Con la tecla cursora, seleccionar un modelo de tabla, p. €.
EXAMPLE.TAB y confirmar con la tecla ENT: EI TNC abre una
nueva tabla en el formato predefinido.

» Para adaptar la tabla a sus necesidades hay modificar el formato
de la tabla, ver "Modificar el formato de tablas", Pagina 407

propios modelos de tabla y almacenarlos en el TNC.

3B Si se crea una tabla nueva, el TNC abre una ventana
de transicion en la que se listan todos los modelos
de tabla.

? Su constructor de la maquina puede crear sus

Asimismo, usted puede crear sus propios modelos
E> de tabla y almacenarlos en el TNC. Para ello usted
crea una tabla nueva, modifica el formato de tabla
y guarda dicha tabla en el directorio TNC:\system
\proto. Tan pronto como haya creado una tabla
nueva, su modelo se ofrecera asimismo en la
ventana de seleccion para los modelos de tabla.

[@runcionamiento man.. BJcditar tabla
& Progranach Faitar tabla

NN

HI:

n
=
z
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Modificar el formato de tablas

» Pulsar la softkey EDITAR FORMATO (2 plano de softkey): El
TNC abre el formulario de editor, en el que se representa la

estructura de tabla. Véase en la siguiente tabla el significado del

comando de estructuracion (registro en la linea superior).

Comando de
estructuracion

Columnas
disponibles:

Significado

Listado de todas las columnas
contenidas en la tabla

Desplazar antes
de:

El registro marcado en Columna
disponible se desplaza delante de dicha
columna

Nombre

Nombre de la columna: se visualiza en
la linea de encabezamiento.

Tipo de columna

TEXT: Introduccién de texto

SIGN: Signo + o -

BIN: NUmero binario

DEC: Numero decimal, positivo, entero
(numero cardinal)

HEX: NUmero hexadecimal

INT: Numero entero

LENGTH: Longitud (se convierte en
programas de pulgadas)

FEED: Avance (mm/min o 0,1 pulgadas/
min)

IFEED: Avance (mm/min o 0,1 pulgadas/
min)

FLOAT: NUumero en coma flotante
BOOL.: Valor de verdad

INDEX: indice

TSTAMP: Formato definido fijo para
fecha y hora

Valor por defecto

Valor con el que se preasignan los
campos en esta columna

Anchura

Anchura de la columna (nimero de
caracteres)

Clave primaria

Primera columna de tabla

Denominacion
columna segun
idioma

Dialogo segun idioma

Tabla de libre definicion

11.9

Funclonsmiento man... Qsdnar tabla

oK

sssss
99,989

INTERRUP,
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‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘‘ PEditar tabla
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©
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Programacion: Funciones especiales
11.9 Tabla de libre definicion

Se puede navegar en el formulario con un ratén conectado o con el
teclado del TNC. Navegacion con el teclado del TNC:

» Apretar las teclas de navegacién para saltar a los
campos de introduccién de datos Dentro de un

campo de introduccién de datos se puede navegar

con las teclas del cursor. Los menus desplegables
se abren con la tecla GOTO

En una tabla que ya contiene lineas no se pueden
E> modificar las caracteristicas de la tabla Nombre

y Tipo de columna. Si se borran todas las lineas,

dichas caracteristicas se pueden modificar. Dado el

caso, crear previamente una copia de seguridad de la

tabla.

Finalizar la edicion de la estructuracion

» Pulsar la Softkey OK. EI TNC cierra el formulario del
editor e incorpora las modificaciones. Pulsando la Softkey
CANCELACION, se cancelan todas las modificaciones

Cambiarentre vista de tablas y vista de formulario

Pueden visualizarse todas las tablas, cuyo nombre de fichero
termine en .TAB en la vista de lista o en la de formulario.
—~ » Pulsar la tecla para el ajuste de la distribucién de
A\, pantalla. Seleccionar la Softkey correspondiente
para la vista de lista o la de formulario (vista de
formulario: con y sin textos de didlogo)

El TNC muestra en la mitad izquierda de la pantalla de la vista
de formulario los nimeros de fila con el contenido de la primera
columna.

En la mitad derecha de la pantalla puede modificar datos.

» Pulsar la tecla ENT o la tecla cursora para pasar al siguiente
campo de introducciéon de datos.

» Para seleccionar otra linea, pulsar la tecla de navegacién verde

(simbolo de archivador). Al hacerlo, el cursor cambia a la ventana

izquierda y con la tecla cursora se puede seleccionar la linea
deseada. Con la tecla de navegacién verde se cambia volviendo
a la ventana de introduccion de datos.

55555
99.989

100002

99.990

49,995
50,003

Funcionsmiento man... Qsdnax tabla
& Progranarh Fattar tabla

R
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Tabla de libre definicion 11.9

FN 26: TAPOPEN: Abrir tabla de libre definicion

Con la funcion FN 26: TABOPEN se abre cualquier tabla de libre
definicion, para describirla con FN 27 o bien leer de la misma con
FN 28.

E> En un programa NC solo se puede abrir una

tabla. Una nueva frase con TABOPEN cierra
automaticamente la Gltima tabla abierta.

La tabla que se abre debe tener la extensién .TAB.

Ejemplo: Abrir la tabla TAB1.TAB, memorizada en el directorio
TNC:\DIR1

409
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Programacion: Funciones especiales
11.9 Tabla de libre definicion

FN 27: TAPWRITE: Describir tabla de libre definicion

Con la funcion FN 27: TABWRITE se describe una tabla abierta
anteriormente con FN 26: TABOPEN ha abierto.

Se pueden definir, es decir describir, varios nombres de columna
en una frase TABWRITE. Los nombres de columna deben estar
entre comillas y separados por una coma. El valor que debe
escribirse en la columna correspondiente, se define en pardmetros
Q.

por defecto también escribe, en el modo de test de
programa, valores en la tabla actualmente abierta.
Con la funcién FN18 ID992 NR16 se puede consultar
en que modo de operacién se ejecuta el programa.
En el caso de que la funcion FN27 deba ejecutarse
Unicamente en los modos de operacion de ejecucion
de programa, con una indicacion de salto se puede
saltar el tramo de programa correspondiente
"Decisiones Si/entonces con pardmetros Q"

E> Téngase en cuenta que la funcion FN 27: TABWRITE

Solo se pueden describir los nimeros de filas de las
tablas.

Si se quieren describir varias columnas en una frase,
deben memorizarse los valores a escribir en nimeros
de pardmetros Q consecutivos.

Ejemplo
En la fila b de la tabla abierta actualmente describir las columnas

radio, profundidad y D. Los valores que se deben escribir en la
tabla, deben estar memorizados en los parametros Q5, Q6 y Q7.

53 Q5 = 3.75
54 Q6 = -5
55Q7 = 7.5

56 FN 27: TABWRITE 5 / "RADIO, PROF.,D" = Q5

410 TNC 640 | Modo de empleo Didlogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN | 12/2013



Tabla de libre definicion

FN 28: TAPREAD: Leer tabla de libre definicion

Con la funcion FN 28: TABREAD se lee una tabla abierta
anteriormente con FN 26: TABOPEN ha abierto.

Se pueden definir, es decir leer, varios nombres de columna en
una frase TABREAD. Los nombres de columna deben estar entre
comillas y separados por una coma. El nimero de parametro Q en
el cual el TNC debe escribir el primer valor leido, se define en la
frase FN 28.

tablas.

Si se quieren leer varias columnas en una frase, el
TNC memoriza los valores lefdos en nimeros de
pardmetros Q consecutivos.

E> Solo se pueden leer las casillas numéricas de las

Ejemplo

En la fila 6 de la tabla abierta actualmente leer los valores de las
columnas radio, profundidad y D. Memorizar el primer valor en el
pardametro Q10 (segundo valor en Q11, tercer valor en Q12).

56 FN 28: TABREAD Q10 = 6 / "RADIO, PROF.,D"
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Programacion: Mecanizado multieje

12.1 Funciones para el mecanizado multieje

12.1 Funciones para el mecanizado multieje

En este capitulo se resumen las funciones del TNC vinculadas con
el mecanizado multieje:

Funcion del TNC Descripcion Pagina
PLANE Definir el mecanizado en el plano de mecanizado inclinado 415
M116 Avance de ejes giratorios 438
PLANE/M128 Fresado frontal 436
FUNCTION TCPM Determinar el comportamiento del TNC durante el posicionamiento de 446
ejes giratorios (evolucion de M128)
M126 Desplazamiento de los ejes giratorios en un recorrido optimizado 439
M94 Reducir el valor indicado de ejes giratorios 440
M128 Determinar el comportamiento del TNC durante el posicionamiento de 441
ejes giratorios
M138 Seleccién de ejes basculantes 444
M144 Calcular cinemética de la maquina 445
Frases LN Correccion tridimensional de la herramienta 451
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado 12.2

(Opcion de software 1)

12.2 La funcion PLANE Inclinacion
de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Introduccion

5

N

Es preciso que el constructor de la maquina libere
las funciones para la inclinacion del plano de
mecanizado.

La funcion PLANE, generalmente se puede ajustar

solo en una méaquina que disponga al menos de
dos ejes giratorios (mesa y/o cabezal). Excepcion:
también se puede utilizar la funcién PLANE AXIAL
cuando en su maquina solamente exista o esté

activo un unico eje giratorio.

Con la funcién PLANE -(ingl. plane = plano) se dispone de una
potente funcién con la que se puede definir de diferentes modos
de planos de mecanizado inclinados.

Todas las funciones PLANE disponibles en el TNC describen el
plano de mecanizado que se desee independientemente de los
ejes basculantes que estén habilitados realmente en la maquina.

Se dispone de las siguientes posibilidades:

Funcion

SPATIAL

Parametros
indispensables

Tres dangulos espaciales
SPA, SPB, SPC

Softkey

SPATIAL

Pagina

419

PROJECTED

Dos angulos de
proyeccion PROPR y
PROMIN asi como un
angulo de rotacién

PROJECTED

421

EULER

Tres dngulos Euler:
precision (EULPR),

nutacion (EULNU) y
rotaciéon (EULROT),

422

VECTOR

Vector de normales para
la definicién del plano y
vector de base para la
definicion de la direccién
del eje inclinado X

424

TNC 640 | Modo de empleo Didlogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN | 12/2013

415



Programacion: Mecanizado multieje

12.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Funcion Parametros Softkey Pagina
indispensables
POINTS Coordenadas de tres oS 426

puntos cualquiera del
plano a inclinar

RELATIV Unico angulo espacial e | 428
con efecto incremental
AXIAL Hasta tres angulos AxTAL 429

de eje absolutos o
incrementales A, B, C

RESET Cancelar la funcion RESET 418
PLANE

E> La definicién de pardmetros de la funcién PLANE
estéa dividida en dos partes:

B | a definicién geométrica del plano que es
diferente para cada una de las funciones PLANE
disponibles

® E| comportamiento de la posiciéon de la funcion
PLANE, que debe verse independientemente
de la definiciéon del plano, es idéntica para
todas las funciones PLANEver "Determinar el
comportamiento de posicionamiento de la funcion
PLANE", Pagina 431

La funcion Aceptar posicién real no es posible con el
plano de mecanizado inclinado activado.
Si utiliza la funciéon PLANE con la funcién M120
activa, el TNC anula automéaticamente la correccién
de radio vy, con ello, también la funcién M120.

Es preciso resetear siempre las funciones PLANE
con PLANE RESET. Con la introduccién de 0 en
todos los parametros PLANE no se realiza un reset
completo de la funcion.

Si se limita el nUmero de ejes basculantes con la
funcién M138, las posibilidades de basculamiento de
la maquina pueden ser limitadas.

También puede emplear funciones PLANE
Unicamente con el eje de herramienta Z

EI TNC soporta el basculamiento del plano de
mecanizado Unicamente con el eje del cabezal Z.
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Definir funcion PLANE

SPEC
FCT

» Visualizar la caratula de softkeys con funciones
especiales

INGLINAR » Seleccionar la funcién PLANE: pulsar la Softkey
INCLINAR PLANO DE MECANIZADO: el TNC

visualiza en la barra de Softkeys las posibilidades
de definiciéon de las que se dispone

Seleccionar funcion

» Seleccionar la funcién escogida mediante Softkey: el TNC
continuara con el didlogo y requerirad los parametros necesarios

Visualizacion de la posicion

Tan pronto como esté activa cualquier funcion PLANE, el

TNC muestra en la visualizacion de estado adicional el angulo
espacial calculado (véase figura). Fundamentalmente, el TNC -
independientemente de la funcién PLANE utilizada - realiza los
calculos internamente en base al &ngulo espacial.

En el modo Recorrido restante (RESTWEG), al entrar (modo MOVE
o TURN) en el eje giratorio, el TNC muestra el recorrido hasta la
posicion final del eje giratorio definida (o calculada).
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Programacion: Mecanizado multieje

12.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Resetear la funcion PLANE

SPEC >
FCT

FUNCIONES >
ESPEC.
DEL TNC

INCLINAR >
PLANO

MECANIZ.
RESET >
MOVE

Visualizar la caratula de softkeys con funciones
especiales

Seleccionar las funciones especiales del TNC: pulsar
la softkey FUNC. ESPECIALES DEL TNC

Seleccionar la funcion PLANE: pulsar la Softkey
INCLINAR PLANO DE MECANIZADO: el TNC
visualiza en la barra de Softkeys las posibilidades de
definicion de las que se dispone

Seleccionar la funcién a desactivar: con ello se
desactiva internamente la funcién PLANE sin que
varie nada en las posiciones de eje actuales
Determinar, si el TNC debe mover automaticamente
los ejes basculantes a la posicién basica (MOVE

o TURN) o no (STAY), ver "Inclinaciéon automatica:
MOVE/TURN/STAY (introduccién requerida
obligatoria)', Pagina 431

Finalizar la introduccion: pulsar la tecla END

La funcion PLANE RESET desactiva la funcion PLANE

E> activa - o un ciclo 19 activo - completamente (angulo
= 0y funcién inactiva). No es necesaria una definiciéon
multiple.

418

Frase NC
25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado 12.2
(Opcion de software 1)

Definir el plano de mecanizado mediante angulo
espacial: PLANE SPATIAL

Aplicacion

Los angulos espaciales definen un plano de mecanizado de hasta
tres giros alrededor de un sistema de coordenadas, de modo que a

este respecto existen dos vistas que siempre conducen al mismo
resultado.

® Giros alrededor del sistema de coordenadas fijo de la
maquina: La serie de giros se efectla en primer lugar alrededor
del eje C de la maquina, a continuacion alrededor del eje B de la
maquina y a continuacién alrededor del eje A de la maquina

® Giros alrededor del sistema de coordenadas inclinado: La
serie de giros se efectla en primer lugar alrededor del eje C
de la maquina, a continuacion alrededor del eje B girado de
la méquina y a continuacion alrededor del eje A girado de la
maquina. Dicho enfoque generalmente se comprende mas
facilmente, puesto que los giros del sistema de coordenadas se
realizan con un eje de rotacién fijado.

Antes de la programacion debera tenerse en
cuenta

Deben definirse siempre los tres angulos espaciales
SPA, SPB y SPC, aunque alguno de ellos tenga valor 0.

El modo de funcionamiento se corresponde con el
del ciclo 19, siempre y cuando las entradas en el
ciclo 19 en el lado de la maquina estén ajustadas a
las entradas del angulo espacial.

Descripcién de pardmetros para el comportamiento
de la posicion: ver "Determinar el comportamiento
de posicionamiento de la funcion PLANE",

Pagina 431.
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Programacion: Mecanizado multieje

12.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Parametros de introduccion

SPATIAL

» ;Angulo espacial A?: 4ngulo de giro SPA sobre el eje

de méaquina X (ver figura superior derecha). Rango
de introduccién de -359.9999° a +359.9999°.

;Angulo espacial B?: 4ngulo de giro SPB sobre el eje
de méaquina Y (ver figura superior derecha). Rango
de introduccion de -359.9999° a +359.9999°.

;Angulo espacial C?: angulo de giro SPC sobre el eje
de méaquina Z (véase figura del centro a la derecha).
Rango de introduccién de -359.9999° a +359.9999°.

Continuar con las propiedades del posicionamiento,
ver "Determinar el comportamiento de
posicionamiento de la funcion PLANE",

Pagina 431

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura

Significado

SPATIAL Ingl. spatial = espacial

SPA spatial A: giro sobre el eje X

SPB spatial B: giro sobre el eje Y

SPC spatial C: giro sobre el eje Z
420

Frase NC

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC
+45 .....
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado 12.2
(Opcion de software 1)

Definir el plano de mecanizado mediante angulo de
proyeccion: PLANE PROJECTED

Aplicacion

Los angulos de proyeccion definen un plano de mecanizado
mediante la introduccion de dos dangulos que pueden calcularse
mediante la proyeccion del primer plano de coordenadas (Z/X en el

eje de herramienta Z) y del segundo plano de coordenadas (Y/Z en
el eje de herramienta Z) en el plano de mecanizado a definir.

PROMIN,

Antes de la programacion debera tenerse en
cuenta

Los angulos de proyeccion solo pueden utilizarse
cuando las definiciones de dngulo se refieran a
un bloque rectangular. De lo contrario aparecen
distorsiones en la pieza.

Descripcién de pardmetros para el comportamiento
de la posicion: ver "Determinar el comportamiento
de posicionamiento de la funcion PLANE",

Pagina 431.

Parametros de introduccion

PROJECTED » ;Angulo proyec. en 1er. plano de coordenadas?:
angulo proyectado del plano de mecanizado
inclinado en el 1er. plano de coordenadas del
sistema de coordenadas de la maquina (Z/X en

el eje de la herramienta Z, ver figura superior
derecha). Rango de introduccién de -89.9999° a
+89.9999°. El eje de 0° es el eje principal del plano
de mecanizado activo (X con eje de herramienta Z,
direccion positiva ver figura superior derecha)

» ;Angulo proyec. en 2° plano de coordenadas?:
angulo proyectado del plano de mecanizado
inclinado en el 2° plano de coordenadas del
sistema de coordenadas de la maquina (Y/Z en
el eje de la herramienta Z, ver figura superior
derecha). Rango de introduccién de -89.9999°
a +89.9999°. El eje de 0° es el eje transversal
del plano de mecanizado activo (Y con eje de
herramienta 2Z)

» ;Angulo ROT del plano inclinado?: Giro del
sistema de coordenadas inclinado alrededor del
eje de herramienta inclinado (corresponde de
forma anéloga a una rotacién con el ciclo 10 GIRO).
Con el &ngulo de rotacién es posible determinar
de forma sencilla la direccion del eje principal del
plano de mecanizado (X con eje de herramienta Z,
Z con eje de herramienta Y, ver figura en el centro
a la derecha. Rango de introduccién de -360° a
+360°.

» Continuar con las propiedades del posiciona-
miento, ver "Determinar el comportamiento
de posicionamiento de la funcion PLANE",
Pagina 431
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Programacion: Mecanizado multieje

12.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Frase NC
5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....

Abreviaturas utilizadas:

PROJECTED Ingl. projected = proyectado
PROPR principle plane: Plano principal
PROMIN minor plane: Plano secundario
PROMIN Ingl. rotation: Rotacion

Definir el plano de mecanizado mediante angulo de
Euler: PLANE EULER

Aplicacion

Los angulos de Euler definen un plano de mecanizado en funcién
de hasta tres giros sobre el sistema de coordenadas inclinado
respectivamente. Los tres angulos de Euler fueron definidos por el

matematico suizo Euler. Trasladados al sistema de coordenadas de
la maquina se generan los siguientes significados:

Angulo de precision: Giro del sistema de coordenadas sobre
EULPR eleje”Z

Angulo de nutacién: Giro del sistema de coordendas sobre el
EULNU eje X rotado por el d4ngulo de precision
Angulo de rotacion: Giro del plano de mecanizado inclinado
EULROT sobre el eje Z inclinado

Antes de la programacion debera tenerse en
E> cuenta
Descripcién de pardametros para el comportamiento
de la posicion: ver "Determinar el comportamiento
de posicionamiento de la funcion PLANE",
Pagina 431.
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado 12.2
(Opcion de software 1)

Parametros de introduccion

PROJEGTED » Ang. giro plano principal de coordenadas?:

angulo de giro EULPR sobre el eje Z (ver figura

superior derecha) Debera tenerse en cuenta:

® Rango de introduccion es -180,0000° a
180,0000°

B Eleje0°eseleje X

» ;Angulo de inclinacién eje de la herramienta?:
Angulo de inclinacionEULNUT del sistema de
coordenadas girado alrededor del eje X el &ngulo
de precesién (ver figura del centro a la derecha).
Debera tenerse en cuenta:
®m Rango de introduccion es 0° a 180,0000°
B Eje0%eseleje”

» Angulo ROT del plano inclinado?: Giro EULROT
del sistema de coordenadas inclinado alrededor
del eje Z inclinado (corresponde de forma anéloga
a una rotacion con el ciclo 10 GIRO). Con el
angulo de rotacion es posible determinar de
forma sencilla la direccién del eje X en el plano de
mecanizado inclinado. Debera tenerse en cuenta:
® Rango de introduccion es 0° a 360.0000°
B FEleje0°eseleje X

» Continuar con las propiedades del
posicionamiento, ver "Determinar el

comportamiento de posicionamiento de la funcion
PLANE", Pagina 431

Frase NC
5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....
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Programacion: Mecanizado multieje

12.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado

(Opcion de software 1)

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura Significado

EULER Matematico suizo que definio los llamados
angulos de Euler

EULPR Angulo de Precesion: Angulo que describe el
giro del sistema de coordenadas alrededor del
eje Z

EULNU Angulo de Nutacién: Angulo que describe el

giro del sistema de coordenadas alrededor del
eje X rotado con el angulo de precesion

EULROT Angulo de Rotacion: Angulo que describe
el giro del plano de mecanizado inclinado
alrededor del eje Z inclinado

Definir el plano de mecanizado mediante dos vectores:
PLANE VECTOR

Aplicacion

La definicién de un plano de mecanizado mediante dos vectores
puede utilizarse si su sistema CAD puede calcular el vector

base vy el vector normal del plano de mecanizado inclinado. No

es necesaria una introduccién normalizada. EI TNC calcula la

normalizaciéon internamente, para que se puedan introducir los
valores entre -9.999999 y +9.999999.

El vector base que se requiere para la definicién del plano de
mecanizado esta definido mediante los componentes BX, BY y BZ
(ver figura superior derecha). El vector normal se define a través de
los componentes NX, NY y NZ.

Antes de la programacion debera tenerse en
cuenta

El vector bésico define la direccion del eje principal
en el plano de mecanizado inclinado. El vector
nomalizado se debe encontrar vertical sobre el plano
de mecanizado inclinado y con ello determina su
alineacion.

EI TNC calcula internamente segun los valores
introducidos por Ud., los vectores normales
correspondientes.

Descripcién de pardmetros para el comportamiento
de la posicion: ver "Determinar el comportamiento de
posicionamiento de la funcion PLANE".
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado

Parametros de introduccion

VECTOR »
—
>
>
>
>
>
>
Frase NC

¢(Componente X del vector base?: componente X
BX del vector base B (ver figura superior derecha).
Campo de introduccién: -9.9999999 a +9.9999999

(Componente Y del vector base?: componente Y
BY del vector base B (ver figura superior derecha).
Campo de introduccién: -9.9999999 a +9.9999999

¢{Componente Z del vector base?: componente Z
BZ del vector base B (ver figura superior derecha).
Campo de introduccién: -9.9999999 a +9.9999999

¢{Componente X del vector normal?: componente
X NX del vector normal N (ver figura del centro a

la derecha). Campo de introduccion: -9.9999999 a
+9.9999999

¢{Componente Y del vector normal?: componente
Y NY del vector normal N (ver figura del centro a

la derecha). Campo de introduccion: -9.9999999 a
+9.9999999

(Componente Z del vector normal?: componente
Z NZ del vector normal N (ver figura del centro a

la derecha). Campo de introduccion: -9.9999999 a
+9.9999999

Continuar con las propiedades del
posicionamiento, ver "Determinar el
comportamiento de posicionamiento de la funcion
PLANE", Pagina 431

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.42 NX0.2 NY0.2 NZ0.92 ..

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura

Significado

VECTOR Inglés vector = vector
BX, BY, BZ Vector Base: componente X, Yy Z
NX, NY, NZ Vector Normal: componente X, Yy Z

(Opcion de software 1)

12.2
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Programacion: Mecanizado multieje

12.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Definir el plano de mecanizado mediante tres puntos:
PLANE POINTS

Aplicacion

Un plano de mecanizado puede definirse claramente a través de

la introduccién de tres puntos cualquiera del plano Puntos P1 a

P3. Esta posibilidad puede realizarse mediante la funcién PLANE
POINTS.

Antes de la programacion debera tenerse en
cuenta

La union del punto 1 con el punto 2 determina la
direccion del eje principal inclinado (X con eje de
herramienta Z)

La direccion del eje de herramienta inclinado se
determina mediante la posicién del 3er punto
referido a la linea de unién entre Punto 1 y puntos
2. Con la ayuda de la regla de la mano derecha
(Pulgar = Eje X, Indice = Eje Y, Corazén = Eje Z,
(véase la imagen superior derecha), es aplicable lo
siguiente: El pulgar (eje X) sefala del punto 1 hacia
el punto 2, el indice (eje Y) senala paralelamente al
eje Y inclinado en direccion al punto 3. Entonces
el dedo corazén senala en la direcciéon del eje de la
herramienta inclinado.

Los tres puntos definen la inclinacién del plano. El
TNC no modifica la posicion del punto cero activo.

Descripcién de pardmetros para el comportamiento
de la posicion: ver "Determinar el comportamiento
de posicionamiento de la funcion PLANE",

Pagina 431.
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado 12.2
(Opcion de software 1)

Parametros de introduccion

POINTS » Coordenada X ;1er. punto del plano?:
coordenada X P1X del 1er. punto del plano (ver
figura superior derecha)

» Coordenada Y ;1er. punto del plano?:
coordenada Y P1Y del 1er. punto del plano (ver
figura superior derecha)

» Coordenada Z ;1er. punto del plano?:
coordenada Z P1Z del 1er. punto del plano (ver
figura superior derecha)

» ;Coordenada X ;2° punto del plano?: coordenada
X P2X del 2° punto del plano (ver figura centro
derecha)

» Coordenada Y ;2° Punto del plano?: Coordenada
Y P2Y del 2° punto del plano (véase la figura
centro derecha)

» Coordenada Z ;2° punto del plano?: coordenada
Z P21 del 2° punto del plano (ver figura centro
derecha)

» Coordinada X ;3°. punto del plano?: Coordenada
X P3X del 32 punto del plano (véase la figura
inferior derecha)

» Coordenada Y ;3° punto del plano?: Coordenada
Y P3Y del 32 punto del plano (véase la figura
inferior derecha)

» ;Coordenada Z 3er. punto del plano?:
coordenada Z P3Z del 3er. punto del plano (ver
figura inferior derecha)

» Continuar con las propiedades de
posicionamientover "Positionierverhalten der
PLANE-Funktion festlegen'

Frase NC

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20 P3X
+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Abreviaturas utilizadas

Abreviatura Significado

POINTS Inglés points = puntos
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Programacion: Mecanizado multieje

12.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Definir el plano de mecanizado mediante un unico
angulo espacial incremental: PLANE RELATIVE
Aplicacion

El angulo espacial incremental se utiliza cuando un plano de
mecanizado inclinado que ya esta activo debe volver a inclinarse

mediante un nuevo giro. Ejemplo: agregar un angulo de 45° en un
plano inclinado

Antes de la programacion debera tenerse en
cuenta

El &ngulo definido tiene efecto siempre referido al
plano de mecanizado activo, sin importar con que
funcion se ha activado.

Pueden programarse sucesivamente todas las SPA - SPB - SPC
funciones PLANE RELATIVE que se quiera.

Si se quiere regresar al plano de mecanizado que
estaba activo previamente a la funcién PLANE
RELATIVE, debe definirse entonces PLANE RELATIVE
con el mismo angulo, pero con el signo contrario.

Si se utiliza PLANE RELATIVE en un plano

de mecanizado no inclinado, deberé girarse
simplemente el plano en el &ngulo espacial definido
en la funciéon PLANE.

Descripcién de pardmetros para el comportamiento
de la posicion: ver "Determinar el comportamiento
de posicionamiento de la funcion PLANE",

Pagina 431.

Parametros de introduccion

REL. sPA. » ;Angulo incremental?: Angulo espacial, en el cual
el plano inclinado actualmente activo se ha de

volver a rotar (ver figura superior derecha). Con la
softkey seleccionar el eje sobre él que se debe girar.
Margen de introduccion: -359,9999° a +359,9999°

» Continuar con las propiedades del posicionamiento,
ver "'Determinar el comportamiento de
posicionamiento de la funcion PLANE",

Pagina 431

Abreviaturas utilizadas SPA - SPB - SPC
Abreviatura Significado

RELATIV Inglés relative = referido a Frase NC
5 PLANE RELATIV SPB-45 .....
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado 12.2
(Opcion de software 1)

Definir el plano de mecanizado mediante angulo del
eje: PLANE AXIAL (FCL 3 funcion)

Aplicacion

La funcion PLANE AXIAL define tanto la posicion del plano de
mecanizado como también las coordenadas nominales de los

ejes giratorios. Especialmente en méquinas con cinematicas

rectangulares y con cinematicas en las cuales solo estd activo un
eje giratorio, se puede aplicar facilmente esta funcién.

La funcion PLANE AXIAL también se puede utilizar, si
? solo hay un eje giratorio activo en la maquina.
<> Lafuncién PLANE RELATIV se puede utilizar después
de PLANE AXIAL, si la maquina permite definiciones
de angulo espacial. Rogamos consulte el manual de
la maquina.

Antes de la programacion debera tenerse en
cuenta

Solo introducir &ngulos de eje que realmente existan
en la maquina, de lo contrario el TNC emitird un aviso
de error.

Con PLANE AXIAL las coordenadas definidas de

los ejes giratorios son validas modalmente. Las
definiciones multiples se forman una detras de otra,
las introducciones incrementales estan permitidas.

Para resetear la funcion PLANE AXIAL, utilizar la
funcién PLANE RESET. La cancelacion introduciendo
0 no desactiva PLANE AXIAL.

Las funciones SEQ, TABLE ROT y COORD ROT no
ejecutan ninguna funcién en combinacién con PLANE
AXIAL.

Descripcién de pardmetros para el comportamiento
de la posicion: ver "Determinar el comportamiento

de posicionamiento de la funcion PLANE",
Pagina 431.
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Programacion: Mecanizado multieje

12.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Parametros de introduccion

AxTAL » Angulo de eje A?: 4ngulo de eje, sobre el cual
debe girarse el eje A. Si el valor del &ngulo se ha
introducido incrementalmente, la rotacion del eje
A se efectlia sobre el valor introducido partiendo
de la posicion actual. Margen de introduccion:
-99999,9999° a +99999,9999°

» ;Angulo de eje B?: angulo de eje, sobre el cual
debe girarse el eje B. Si el valor del 4ngulo se ha
introducido incrementalmente, la rotaciéon del eje
B se efectlia sobre el valor introducido partiendo
de la posicion actual. Campo de introduccién:
-99999,9999° a +99999,9999°

» Angulo de eje C?: 4ngulo de eje, sobre el cual
debe girarse el eje C. Si el valor del &ngulo se ha
introducido incrementalmente, la rotacion del eje Frase NC
C se efectua sobre el valor introducido partiendo
de la posicién actual. Campo de introduccion: 5 PLANE AXIAL B-45 .....
-99999,9999° a +99999,9999°

» Continuar con las propiedades del posicionamiento,
ver "Determinar el comportamiento de
posicionamiento de la funciéon PLANE",

Pagina 431

Abreviaturas utilizadas
Abreviatura Significado

AXIAL Inglés axial = en forma de eje
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado 12.2
(Opcion de software 1)

Determinar el comportamiento de posicionamiento de
la funcion PLANE

Resumen

Independientemente de que funcién PLANE se utilice para la
definicion del plano de mecanizado inclinado estén disponibles las
siguientes funciones para el comportamiento del posicionamiento:

B |nclinacién automatica

m Seleccién de posibilidades de pivotacion alternativa (no con
PLANE AXIAL)

® Seleccién del tipo de transformacion (no con PLANE AXIAL)

Inclinacion automatica: MOVE/TURN/STAY (introduccion
requerida obligatoria)

Tras haber introducido todos los pardmetros para la definicion
del plano, debe determinarse, como deben inclinarse los ejes
basculantes al valor del eje calculado:

» La funcién PLANE debe inclinar automaticamente l:l MOVE
los ejes basculantes a los valores del eje
calculados, en donde no debe variar la posicion
relativa entre la pieza y la herramienta. El TNC
ejecuta un movimiento de compensacion en los

MOVE

ejes lineales
» La funcion PLANE debe inclinar automaticamente

TURN

calculados, en donde solo se posicionan los
ejes basculantes. El TNC no ejecuta ninguin

movimiento de compensacion en los ejes lineales

» Se inclinan los ejes basculantes a continuacién en
una frase de posicionamiento separada

Y
los ejes basculantes a los valores del eje E

=

n

STRY

Si se ha seleccionado la opcion MOVE (Funcién PLANE debe realizar
la inclinacion automaticamente con movimiento de compensacion),
;estan aun los dos pardmetros descritos a continuacién Distancia
del punto de giro del extremo de la herramienta y Avance? F=a
definir.

Si se ha seleccionado la opcion TURN (la funcién PLANE debe
realizar la inclinacidon automaticamente sin movimiento de
compensacion), jesta aun el siguiente parametro descrito Avance?
F= a definir.

De forma alternativa a un avance definido directamente mediante
un valor numérico F, también se pueden ejecutar los movimientos
basculantes con FMAX (marcha répida) o FAUTO (avance desde la
frase TOOL CALLT).

Si se utiliza la funcién PLANE AXIAL en combinacion

E> con STAY, entonces deben inclinarse los ejes
giratorios en una frase separada de posicionamiento
después de la funcion PLANE.
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Programacion: Mecanizado multieje

12.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

» Distancia desde punto de giro a la punta de la hta.
(incremental): EI TNC hace bascular la herramienta (la mesa)
alrededor de la punta de la herramienta. Mediante el pardmetro
DIST se desplaza el punto de giro del movimiento de inclinacion
en referencia a la posicion actual de la punta de la herramienta

' Debera tenerse en cuenta:

m Sila herramienta antes de inclinarse ya esta a
la distancia de la pieza que se ha introducido,
después de la inclinacion, la herramienta queda,
visto relativamente, en la misma posicién (véase
la figura del centro a la derecha, 1 = DIST)

® Sila herramienta antes de inclinarse no esta a
la distancia de la pieza que se ha introducido,
después de la inclinacion, la herramienta queda,
visto relativamente, desplazada respecto de la
posicion original (véase la figura inferior derecha,
= ABST)

» ;Avance? F=: Velocidad de trayectoria con la que debe inclinarse i
la herramienta i

» ;Longitud de retirada en el eje de hta.?: distancia de retirada
MB, efecto incremental de la posicién actual de herramienta en
la direccion del eje de herramienta activa, que efectta el TNC
antes del proceso de entrada. MB MAX retira la herramienta
hasta justo delante del interruptor final de software
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Inclinacion de los ejes basculantes en una frase separada
Si se quiere inclinar los ejes basculantes en una frase de
posicionamiento separada (opcion STAY seleccionada), debe
procederse de la siguiente manera:

' jAtencion: Peligro de colision!
Preposicionar la herramienta de tal forma que no se

produzca en la inclinacion colisién alguna entre la hta.
y la pieza

v

Seleccionar cualquier funcion PLANE, definir Inclinar
automaticamente con STAY. Durante la ejecucién, el TNC calcula
los valores de posicion de los ejes basculantes disponibles en

la maquina y los almacena en los pardmetros del sistema Q120
(eje A), Q121 (eje B) y Q122 (eje C)

» Definir la frase de posicionamiento con los valores angulares
calculados por el TNC

12.2

Ejemplo de frases NC: Inclinar en la maquina con la mesa giratoria C y la mesa basculante A segin un
angulo espacial B+45°
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Programacion: Mecanizado multieje

12.2 La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado
(Opcion de software 1)

Seleccion de posibilidades de inclinacion alternativas: SEQ +/-
(Introduccion adicional)

Desde la posicion del plano de mecanizado definida, el TNC debe
calcular la posicién adecuada de los ejes basculantes disponibles
en su maquina. Por lo general aparecen siempre dos posibles
soluciones.

Ajustar a través del selector SEQ, cual de estas posibles soluciones
debe utilizar el TNC:

B SEQ+ posiciona el eje maestro de tal manera, que toma un
angulo positivo. El eje maestro es el primer eje de giro partiendo
de la mesa o el primer eje de giro partiendo de la mesa
(dependiendo de la configuracién de la maquina, ver también
figura superior derecha)

B SEQ- posiciona el eje maestro de tal manera, que toma un
angulo negativo

Si la solucién escogida mediante SEQ no se encuentra dentro del
campo de desplazamiento de la maquina, el TNC emite el aviso de
error angulo no permitido

' Al utilizar la funcién PLANE AXIS, el selector SEQ no
tiene ninguna funcién.
 J

1 EI'TNC comprueba primero, si las dos soluciones posibles se
encuentran dentro del campo de desplazamiento

2 Comprobado esto, el TNC escoge la solucién que se alcance por
el camino mas corto

3 Sisolo hay una solucién dentro del campo de desplazamiento,
el TNC escoge esta

4 Sininguna de las dos soluciones esta dentro del campo de
desplazamiento, el TNC emite el aviso de error Angulo no
permitido

Si no se define SEQ, el TNC calcula la solucién como sigue:
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La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de mecanizado 12.2
(Opcion de software 1)

Ejemplo para una maquina con mesa giratoria C y mesa
basculante A Funcion programada: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB

+45 SPC+0
Interr. final de carrera  Posicion de partida SEQ Resultado posicion del eje
Ninguno A+0, C+0 no progr. A+45, C+90
Ninguno A+0, C+0 + A+45, C+90
Ninguno A+0, C+0 - A-45, C-90
Ninguno A+0, C-105 no progr. A-45, C-90
Ninguno A+0, C-105 + A+45, C+90
Ninguno A+0, C-105 - A-45, C-90
90 <A< +10 A+0, C+0 no progr. A-45, C-90
90 <A< +10 A+0, C+0 + Mensaje de error
Ninguno A+0, C-135 + A+45, C+90

Seleccion del modo de transformacion (Entrada opcional)

Para maquinas que tienen una mesa giratoria C se dispone de una
funcién con la que se puede fijar el modo de transformacion:

roT » COORD ROT determina, que la funcién PLANE
TL, solo debe rotar el sistema de coordenadas en el
angulo de inclinacién definido. La mesa giratoria COORD ROT

no se mueve, la compensacion del giro se realiza
por la via del célculo

RoT » TABLE ROT determina, que la funcion PLANE . - /"’JJ
‘ﬂ]l)j debe posicionar la mesa giratoria en el angulo de e R
inclinacion definido. La compensacién se realiza el

mediante un giro de la pieza

TABLE ROT
Al utilizar la funciéon PLANE AXIAL, las funciones
COORD ROT y TABLE ROT no tienen ninguna funcién.

Si se utiliza la funcién TABLE ROT en combinacion
con un giro basico y un angulo de inclinaciéon 0, el
TNC inclina la mesa segun el angulo definido en el
giro basico.
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Programacion: Mecanizado multieje
12.3 Fresado frontal en el plano inclinado (Opcion de software 2)

12.3 Fresado frontal en el plano inclinado
(Opcion de software 2)

Funcion
En relacion con las nuevas funciones PLANE y M128 se puede

realizar un fresado en frontal en un plano de mecanizado
inclinado. Para ello se dispone de dos posibilidades de definicion:

B Fresado frontal mediante desplazamiento incremental de un eje
basculante

® Fresado frontal mediante vectores normales

con fresa radial. Con cabezales / mesas basculantes
de 45° se puede definir el angulo de fresado también
como angulo espacial. Utilizar para ello la FUNCTION
TCPM.ver '"FUNCTION TCPM (Opcién de software
2)".

E> El fresado frontal en el plano inclinado solo funciona

Fresado frontal mediante desplazamiento incremental

de un eje rotativo

» Retirar la herramienta

» Activar M128

» Definir una funcion PLANE cualquiera, teniendo en cuenta el
comportamiento del posicionamiento

» Mediante una frase de recta desplazar de forma incremental el
angulo frontal deseado en el eje correspondiente

Ejemplo de frases NC

=Y
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Fresado frontal en el plano inclinado (Opcién de software 2) 12.3

Fresado frontal mediante vectores normales

vector de direccion, a través del cual se define el
angulo de fresado (vector normal NX, NY, NZ o vector
de direccion de la herramienta TX, TY, TZ).

E> En una frase LN solo puede estar definido un Unico

v

Retirar la herramienta
Activar M128

Definir una funcion PLANE cualquiera, teniendo en cuenta el
comportamiento del posicionamiento

Ejecutar el programa con frases LN en las que esté definido la
direccion de la herramienta mediante vector

vy

v

Ejemplo de frases NC
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Programacion: Mecanizado multieje
12.4 Funciones auxiliares para ejes giratorios

12.4 Funciones auxiliares para ejes
giratorios

Avance en mm/min en los ejes giratorios A, B, C:
M116 (Opcion de software 1)

Comportamiento estandar

El TNC interpreta el avance programado para un eje giratorio en
grados/min (en programas escritos en mm o en pulgadas). Por
consiguiente, el avance de trayectoria depende de la distancia
entre el centro de la herramienta y el centro del eje giratorio.

Cuanto mayor sea la distancia mayor es el avance.

Avance en mm/min en ejes giratorios con M116

El constructor de la maquina debera determinar la
geometria de ésta en la descripcion de la cinematica.

< M116 actla solo en mesas giratorias y basculantes.
M116 no puede ser utilizado con cabezales
basculantes. Si la maquina esta equipada con una
combinacion mesa/cabeza, el TNC ignora los ejes
basculantes del cabezal.

M116 también tiene efecto con plano de mecanizado
inclinado y en combinacién con M128 si se
seleccionaron ejes giratorios mediante la funciéon
M138, ver "Eleccion de ejes basculantes: M138".
Entonces, M116 solo no tiene efecto sobre los ejes
giratorios seleccionados con M138.

El TNC interpreta el avance programado para un eje giratorio en
mm/min (o 1/10 pulgadas/min). Con ello, el TNC al inicio de la
frase calculard el avance para esta frase. El avance no se modifica
mientras se ejecuta la frase, incluso cuando la herramienta se
dirige al centro del eje giratorio.

Funcionamiento

M116 se activa en el plano de mecanizado. Con M117 se anula
M116; al final del programa también se desactiva M116.

M116 actda al principio del programa.
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Desplazamiento optimizado de los ejes giratorios:
M126

Comportamiento estandar

El comportamiento del TNC al posicionar ejes
giratorios es una funcién dependiente de la maquina.
B Rogamos consulte el manual de la maquina.

El comportamiento estandar del TNC en el posicionamiento

de los ejes giratorios cuya visualizacion se ha reducido a

valores por debajo de 360°, depende del parametro de maquina
shortestDistance (300401). En dicho pardmetro el TNC determina
la diferencia entre la posicidn nominal - posicién real y si el
desplazamiento a la posicién programada debe ser siempre
(también sin M126) por el recorrido més corto. Ejemplos:

Posicion real Posicion nominal Recorrido
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Comportamiento con M126

Con M126 el TNC desplaza un eje giratorio cuya visualizacion esta
reducida a valores por debajo de 360°, por el camino més corto.

Ejemplos:
Posicion real Posicion nominal Recorrido
350° 10° +20°
10° 340° -30°

Funcionamiento
M126 actua al principio de la frase.

M126 se anula con M127; al final del programa deja de actuar
M126.
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12.4 Funciones auxiliares para ejes giratorios

Reducir la visualizacion del eje giratorio a un valor por
debajo de 360°: M94

Comportamiento estandar

El TNC desplaza la herramienta desde el valor angular actual al valor
angular programado.

Ejemplo:

Valor actual del angulo: 538°
Valor programado del angulo: 180°
Recorrido real: -358°

Comportamiento con M94

Al principio de la frase el TNC reduce el valor angular actual a un
valor por debajo de 360° y se desplaza a continuacién sobre el
valor programado. Cuando estén activados varios ejes giratorios,
M94 reduce la visualizacion de todos los ejes. Como alternativa se
puede introducir un eje giratorio detrds de M94. En este caso el
TNC reduce solo la visualizacién de dicho eje.

Ejemplo de frases NC

Redondear los valores de visualizacion de todos los ejes giratorios
activados:

L M94

Reducir solo el valor de visualizacion del eje C:

L M94 C

Redondear la visualizacion de todos los ejes giratorios activados y a
continuacion desplazar el eje C al valor programado:

L C+180 FMAX M94

Funcionamiento
M94 solo actla en la frase en la que se programa.
M94 actua al principio de la frase.
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Funciones auxiliares para ejes giratorios 12.4

Mantener la posicion del extremo de la hta. en el
posicionamiento de ejes basculantes (TCPM): M128
(Opcion de software 2)

Comportamiento estandar

El TNC desplaza la herramienta a las posiciones determinadas en
el programa de mecanizado. Cuando en un programa se modifica
la posicion de un eje basculante, debe calcularse la desviacion
resultante en los ejes lineales y desplazarse en una frase de
posiconamiento.

Comportamiento con M128 (TCPM: Tool Center Point
Management)

El constructor de la maquina debera determinar la
geometria de ésta en la descripcion de la cinematica.

4

Cuando en un programa se modifica la posicién de un eje
basculante controlado, durante el proceso de inclinacién no varia la
posicion del extremo de la hta. respecto a la pieza.

' jAtencion! jPeligro para la pieza!
En ejes basculantes con dentado Hirth: La posiciéon
o del eje basculante solo cambia cuando se ha

retirado la hta. De lo contrario se puede perjudicar el
contorno al salir del dentado.

Detras de M128 se puede introducir un avance con el cual el TNC
realiza el movimiento de compensacion en los ejes lineales.

Para poder modificar la posicion del eje basculante con el volante
durante la ejecucion del programa, se emplea M128 junto con
M118. La sobreposicion de posicionamientos del volante se realiza
cuando esta activado M128 en el sistema de coordenadas fijo de la
maquina.

delante de una frase TOOL CALL: RESETEAR M128

Para evitar danos en el contorno, con M128 solo se
puede emplear una fresa esférica.

La longitud de la herramienta debe referirse al centro
de la esfera de la fresa esférica.

Cuando est4 activado M128, el TNC indica en la
visualizacién de estados el simbolo TCPM.

E> Antes de realizar posicionamientos con M91 o M92 y
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M128 en mesas basculantes

Si se programa un movimiento de la mesa basculante con M128
activado, el TNC gira también el sistema de coordenadas. Si se gira
p.ej. el eje C 90° (mediante posicionamiento o desplazamiento del
punto cero) y a continuacién se programa un movimiento en el eje
X, el TNC realiza el movimiento en el eje Y de la maquina.

El TNC también transforma el punto cero fijado, que se ha
desplazado por el movimiento de la mesa giratoria.

M128 en la correccion tridimensional de la herramienta

Cuando se realiza una correccion tridimensional de la hta.

con M128 activado y correccion de radio activada RL/RR/, el

TNC posiciona automaticamente los ejes giratorios segun
determinadas geometrias de la maquina (Fresado periférico, , ver
"Correccion de la herramienta tridimensional(Opcién de software
2)", Pagina 451).

Funcionamiento

M128 actua al principio de la frase, M129 al final de la frase. M128
también actla en los modos de funcionamiento manuales y sigue
activo después de cambiar de modos de funcionamiento. El avance
para el movimiento de la compensacién permanece activado hasta
que se programa un nuevo avance o se cancela M128 con M129.

M128 se resetea con M129. Cuando se selecciona un nuevo
programa en un modo de funcionamiento de Ejecucion del pgm, el
TNC también cancela M128.

Ejemplo de frases NC

Realizar movimientos de compensacion del radio con un avance de
1000 mm/min:

L X+0 Y+38.5 IB-15 RL F125 M128 F1000
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Funciones auxiliares para ejes giratorios 12.4

Fresado frontal con ejes giratorios no controlados

Si su maquina dispone de ejes giratorios no controlados
(denominados ejes visualizados), entonces puede realizar también,
con estos ejes, mecanizados activados con M128 .

1 Colocar de forma manual los ejes giratorios en la posicion
deseada. En ese momento, la funciéon auxiliar M128 no debe
estar activa

2 Activar M128: EI TNC lee el valor real de todos los ejes
giratorios existentes, calcula en base a éstos la nueva posicion
del punto central de la herramienta, y actualiza la visualizacion
de posiciones

3 EITNC ejecuta el movimiento de compensacion necesario con
la siguiente frase de posicionamiento

4 Realizar el mecanizado
5 Al final del programa, anular M128 con M129 y volver a situar
los ejes giratorios a la posicién inicial

Debe procederse de la siguiente forma:

Mientras M128 esté activa, el TNC supervisa la

E> posicion real de los ejes giratorios no controlados. Si
la posicién real de un valor definido por el fabricante
de la maquina difiere de la posicion nominal, el TNC
emite un mensaje de error e interrumpe la ejecucion
del programa.
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12.4 Funciones auxiliares para ejes giratorios

Eleccion de ejes basculantes: M138

Comportamiento estandar

Con las funciones M128, TCPM y en la inclinacién del plano

de mecanizado, el TNC tiene en cuenta los ejes basculantes
determinados en pardmetros de maquina por el fabricante de la
maquina.

Comportamiento con M138

Con las funciones citadas anteriormente, el TNC solo tiene en
cuenta los ejes basculantes definidos con M138.

Si se limita el nUmero de ejes basculantes con la
funcién M138, las posibilidades de basculamiento de
la maquina pueden ser limitadas.

Funcionamiento

M138 se activa al inicio de la frase.

M138 se anula programando de nuevo M138 sin indicar ejes
basculantes.

Ejemplo de frases NC

Para las funciones citadas anteriormente solo se tiene en cuenta el
eje basculante C:

L Z+100 RO FMAX M138 C

444 TNC 640 | Modo de empleo Didlogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN | 12/2013



Funciones auxiliares para ejes giratorios

Consideracion de la cinematica de la maquina en
posiciones REAL/NOMINAL al final de la frase: M144
(Opcion de software 2)

Comportamiento estandar

El TNC desplaza la herramienta a las posiciones determinadas en
el programa de mecanizado. Cuando en un programa se modifica
la posicion de un eje basculante, debe calcularse la desviacion
resultante en los ejes lineales y desplazarse en una frase de
posicionamiento.

Comportamiento con M144

ElI TNC considera en la visualizacién de posiciones cualquier
modificacion en la cineméatica de la maquina como, por ejemplo, al
ahadir un cabezal. Cuando en un programa se modifica la posicion
de un eje basculante controlado, durante el proceso de inclinacién
también varia la posicién del extremo de la herramienta respecto
a la pieza. En la visualizacion de posiciones se calcula el desvio
provocado.

posicionamientos con M91/M92.

La visualizacion de posiciones en los modos de
funcionamiento EJECUCION CONTINUA y FRASE
A FRASE solo se modifica después de que los ejes
basculantes hayan alcanzado su posicion final.

E> Cuando esté activada M144, se permiten los

Funcionamiento

M144 actua al principio de la frase. M 144 no tiene efecto en
combinacién con M128 o plano de mecanizado inclinado.

M144 se anula programando M145.

El constructor de la maquina debera determinar la
geometria de ésta en la descripcién de la cinematica.

< El fabricante de la maquina fija el modo de activacion
en los modos de funcionamiento automatico y
manual. Rogamos consulte el manual de la maquina.
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12.5 FUNCTION TCPM (Opcion de software 2)

125 FUNCTION TCPM (Opcion de software
2)

Funcion

El constructor de la maquina debera determinar la
geometria de ésta en la descripcién de la cinematica.
e

En ejes basculantes con dentado Hirth:

Solo modificar la posicion del eje basculante después
de que se haya liberado la herramienta. De lo
contrario se puede perjudicar el contorno al salir del
dentado.

Antes de realizar posicionamientos con M91 o M92 y
delante de una frase TOOL CALL: anular FUNCTION
TCPM.

Para evitar danos en el contorno, con la FUNCTION
TCPM solo se puede emplear una fresa esférica.

La longitud de la herramienta debe referirse al centro
de la esfera de la fresa esférica.

Cuando esté activada FUNCTION TCPM, el TNC
indica en la visualizacién de posicién el simbolo
TCPM.

FUNCTION TCPM es una actualizacion de la funcién M128 con
la que se puede determinar el comportamiento del TNC en el
posicionamiento de ejes giratorios. Al contrario de M128 con
la FUNCTION TCPM se puede definir la forma de actuacion de
diferentes funcionalidades:

® Forma de actuacién del avance programado: F TCP / F CONT

B |nterpretaciéon de las coordenadas programadas de eje de giro
en el programa NC: AXIS POS / AXIS SPAT

® Forma de interpolacion entre la posicidon de inicio vy final:
PATHCTRL AXIS / PATHCTRL VECTOR

Definir la FUNCTION TCPM

SPEC » Seleccionar funciones especiales
FCT
FUNCIONES » Seleccionar ayudas de programacion
PROGRAMA
ERaTon » Seleccionar la FUNCION TCPM

TCPM
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FUNCTION TCPM (Opcion de software 2)

Forma de actuacion del avance programado

Para la definicion de la forma de actuaciéon del avance programado,
el TNC pone a su disposiciéon dos funciones:

» F TCP determina, que el avance programado se
interprete como velocidad relativa real entre el
extremo de la herramienta (tool eenter point) y la
pieza (F del extremo herramienta)

» F CONT determina, que el avance programado se
interprete como avance de trayectoria de los ejes
programados en la frase NC correspondiente (F de
los ejes)

Ejemplo de frases NC

Interpretacion de las coordenadas programadas del
eje giratorio

Las maquinas con cabezales basculantes de 45° o mesas
basculantes de 45° no tenian hasta ahora ninguna posibilidad,

de forma sencilla, de fijar el dngulo de inclinacién o bien una
orientacién de la herramienta referida al sistema de coordenadas
fijo de la maquina (dngulo espacial). Esta funcionalidad solo se
podia realizar con programas elaborados externamente con
vectores normales a la superficie (frases LN).

EI TNC dispone ahora de las siguientes funciones:
e » AXIS POS determina que el TNC interprete las

coordenadas programadas de los ejes de giro
como posicidon nominal del eje correspondiente

» AXIS SPAT determina que el TNC interprete las
coordenadas programadas de ejes de giro como
angulo espacial
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12.5 FUNCTION TCPM (Opcion de software 2)

AXIS POS solo se debe utilizar principalmente si su

E> maquina esta equipada con ejes de giro en angulo
recto. Con cabezales / mesas basculantes 45°,
también se puede utilizar AXIS POS si se garantiza
que las coordenadas programadas de eje giratorio
definen de manera correcta la alineacion deseada
del plano de mecanizado (se puede garantizar, p. €],
mediante un sistema CAM).

AXIS SPAT: Las coordenadas del eje giratorio
introducidas en la frase de posicionamiento son
adngulos espaciales, los cuales se refieren al sistema
de coordenadas (dado el caso de basculante)
activado (4ngulo espacial incremental).

Tras activar FUNCTION TCPM junto con AXIS SPAT,
se deben programar en la primera frase de recorrido
basicamente los tres angulos espaciales en la
definicion del angulo de inclinacion. Esto también
es valido si existen uno o varios dngulos espaciales
a 0% AXIS SPAT: Las coordenadas del eje giratorio
introducidas en la frase de posicionamiento son
adngulos espaciales, los cuales se refieren al sistema
de coordenadas (dado el caso de basculante)
activado (dngulo espacial incremental).

Ejemplo de frases NC

=S
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Tipo de interpolacion entre la posicion inicial y final

EI TNC pone a su disposiciéon dos funciones para la definicion del
tipo de interpolacion entre la posicion inicial y final:

PaTH » PATHCTRL AXIS determina que el extremo de la

. herramienta se desplace entre la posicién inicial
y final de la frase NC correspondiente sobre
una recta (Face Milling). La direccién del eje
de la herramienta en la posicion inicial y final
se corresponde con los valores programados
correspondientes, la periferia de la herramienta no
describe sin embargo ninguna trayectoria definida
entre la posicion inicial y final. La superficie
resultante mediante fresado de la periferia de la
herramienta (Peripheral Milling) depende de la
geometria de la maquina

PaTH » PATHCRL VECTOR determina que el extremo de
e la herramienta se desplace entre la posicion inicial
y final de la frase NC correspondiente sobre una
recta y que la direccién del eje de la herramienta
se interpole también entre la posicion inicial y final
de tal forma que en un mecanizado con la periferia
de la herramienta resulte un plano (Peripheral

Milling)

E> Tener en cuenta en PATHCTRL VECTOR:

Cualquier orientacion de la herramienta definida se
alcanza normalmente a través de dos posiciones del
eje basculante. EI TNC utiliza la soluciéon alcanzable
por el camino mas corto -desde la posicion actual.
Por ello puede ocurrir en programas de 5 ejes que el
TNC se aproxime a posiciones finales en los ejes de
giro, las cuales no estén programadas.

Para conseguir un movimiento multieje lo méas
continuo posible, se debe definir el cilo 32 con una
Tolerancia para ejes de giro (véase el Modo de
Empleo Ciclos, ciclo 32 TOLERANCIA). La tolerancia
de los ejes de giro debera ser similar a la tolerancia
de la desviacion del contorno a definir con el ciclo
32 de trayectoria a definir. Mientras mayor se defina
la tolerancia para ejes de giro, mayor seran las
desviaciones de contorno en el Peripheral Milling.

Ejemplo de frases NC

12.5

13 FUNCTION TCPM F TCP AXIS SPAT PATHCTRL AXIS El extremo de la herramienta se mueve sobre una recta
14 FUNCTION TCPM F TCP AXIS POS PATHCTRL VECTOR El extremo de la herramienta y el vector de direccién de la

herramienta se mueven en un plano
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12.5 FUNCTION TCPM (Opcion de software 2)

Anular FUNCTION TCPM

» Utilizar FUNCTION RESET TCPM si se desea anular
la funcién indicada dentro de un programa

si se selecciona un nuevo programa en el modo de
funcionamiento ejecucién de programas.

Se puede anular FUNCTION TCPM solamente cuando
la funcion PLANE esté inactiva. Si es necesario,
ejecutar PLANE RESET antes de FUNCTION RESET
TCPM.

E> El TNC anula FUNCTION TCPM autométicamente,

Ejemplo de frases NC
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Correccion de la herramienta tridimensional(Opcion de software 2) 12.6

12.6 Correccion de la herramienta
tridimensional(Opcion de software 2)

Introduccion

EI TNC puede ejecutar una correccioén tridimensional (correccion
3D) de la herramienta en interpolaciones lineales. Ademas de
las coordenadas X, Y y Z del punto final de la recta, estas frases
deberan contener también los componentes NX, NY y NZ del
vector de normales de la superficie, ver "Definicién de un vector
normalizado®, Pagina 452.

Si quiere realizar una orientacion de la herramienta, estas
frases deberdn contener adicionalmente un vector normal con
los componentes TX, TY y TZ, que determina la orientaciéon

de la herramienta, ver "Definicién de un vector normalizado”,
Pagina 452.

El punto final de la recta. los componentes de la normal a la
superficie y los componentes de la orientacion de la hta. deben
calcularse en un sistema CAM.

Posibilidades de aplicacion

B Empleo de herramienta con dimensiones que no coinciden con
las calculadas con el sistema CAM (correccion 3D sin definicién
de la orientacion de la hta.)

m Face Milling (fresado frontal): Correccion de la geometria de la
fresa en la direccion de las normales a la superficie (correccion
3D sin y con definicién de la orientacion de la hta.). El arranque
de viruta se realiza primero con la parte frontal de la hta.

m Peripheral Milling (fresado lateral): Correccion del radio
de la fresa perpendicular a la direccién del movimiento y
perpendicular a la direccion de la hta. (correccién de radio
tridimensional con definicién de la orientacion de la hta.). El
arranque de viruta se realiza primero con la superficie cilindrica
de la hta.
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12.6 Correccion de la herramienta tridimensional(Opcion de software 2)

Definicion de un vector normalizado

Un vector normal es una medida matematica que tienen el valor
1y una direccion cualquiera. En las frases LN el TNC precisa de
hasta dos vectores normales, uno para la direccion de la normal
a la superficie y otro (opcional), para determinar la direccién de

la orientacion de la herramienta. La direccion de la normal a la
superficie se determina mediante los componentes NX, NY y NZ.
En fresas cilindricas y fresas esféricas la direccion va perpendicular
desde la superficie de la pieza hacia el punto de ref. de la hta. PT,
en fresas toroidales mediante PT' o bien PT (véase la figura). La
direccion de la orientacién de la hta. se determina mediante los
componentes TX, TY y TZ

=

452

Las coordenadas para la posicién XY, Z y para las
normales a la superficie NX, NY, NZ, o bien TX, TY,
TZ, deben tener la misma secuencia en la frase NC.

En la frase LN deben indicarse siempre todas las
coordenadas y todas las normales a la superficie
incluso si los valores en relacién a la frase anterior no
han variado.

TX, TY y TX deben definirse siempre con valores
numéricos. No se admiten pardmetros Q.

Calcular los vectores normales los més exacto
posible y emitirlos con el n® correspondiente de
digitos después de la coma a fin de evitar irrupciones
de avance durante el mecanizado.

La correccion 3D con normales a la superficie es
vélida para la indicacion de coordenadas en los ejes
principales X, Y, Z.

Cuando se cambia una herramienta con sobremedida
(valores delta positivos), el TNC emite un aviso

de error. El mensaje de error se puede quitar con

la funcién M M107 (ver "Definicion de un vector
normalizado").

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

Mediante el pardmetro de maquina toolRefPoint

se determina si el sistema CAM ha corregido la
longitud de la hta. mediante el centro de la bola PT o
mediante el polo sur de la bola PSP (véase la figura).
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Correccion de la herramienta tridimensional(Opcion de software 2)

Tipos de herramienta permitidos
Los tipos de htas. admisibles (véase la figura) se determinan en la
tabla de htas. mediante los radios de herramienta R y R2:

B Radio de la herramienta R: Medida desde el punto central de la
hta. a la parte exterior de la misma

B Radio 2 de la herramienta R2: Radio de redondeo desde el
extremo de la hta. a la parte exterior de la misma

La relacién de R a R2 determina la forma de la herramienta:
® R2 = 0: Fresas cilindricas

® R2 = R: Fresado radial

B 0 < R2 < R: Fresas toroidales

A partir de estas indicaciones se generan también las coordenadas
para el punto de referencia de la herramienta PT.

Emplear otras herramientas: Valores delta

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

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

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

ElI TNC corrige entonces la posicién de la hta. segun la suma de los
valores delta de la tabla de htas. y la llamada a la hta.

Correccion 3D sin TCPM

En mecanizados de 3 ejes, el TNC realiza una correccion 3D si el
programa NC se ha emitido con valores normalizados de superficie.
La correccion de radio RL/RR y TCPM y/o M128 debe estar

inactiva. El TNC desplaza la hta. en la direccién de las normales a

la superficie segun la suma de los valores delta (tabla de htas. y
TOOL CALL).

Ejemplo: Formato de la frase con normales a la superficie

1 LN X+31.737 Y+21.954 Z+33.165NX+0.2637581 NY+0.0078922
NZ-0.8764339 F1000 M3

LN: Recta con correccion 3D

XY, Z Coordenadas corregidas del punto final de la
recta

NX, NY, NZ: Componentes de la normal a la superficie

F: Avance

M: Funcién auxiliar
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Programacion: Mecanizado multieje
12.6 Correccion de la herramienta tridimensional(Opcion de software 2)

Face Milling: Correccion 3D con TCPM

Face Milling es un mecanizado con la cara frontal de la
herramienta. En mecanizados de 5 ejes se realiza una correccion
3D si el programa NC contiene superficies normalizadas y si TCPM
y/o M128 esta activo. La correccién de radio RL/RR no debe estar
activa. El TNC desplaza la hta. en la direccion de las normales a

la superficie segun la suma de los valores delta (tabla de htas. y
TOOL CALL).

Cuando esté activada TCPM (ver "Mantener la posicién del extremo
de la hta. en el posicionamiento de ejes basculantes (TCPM):
M128 (Opcién de software 2)", Pagina 441) el TNC mantiene

la herramienta perpendicular al contorno de la pieza, cuando

en la frase LN no esta determinada ninguna orientacion de la
herramienta.

Si en la frase LN esta definida una orientacién de la herramienta T y
a la vez estéa activa M128 (y/o la FUNCION TCPM), el TNC posiciona
automaticamente los ejes giratorios de la maquina de forma que la
herramienta alcance la orientacion de la herramienta indicada. Si no
estd activa M128 (o bien FUNCION TCPM), el TNC ignora el vector
de direccidon T, incluso si esta definido en la frase LN.

EI TNC no puede posicionar automéaticamente los
ejes giratorios en todas las maquinas. Rogamos
3B consulte el manual de la maquina.

jAtencion: Peligro de colision!

En maquinas cuyos ejes giratorios tienen un margen
de desplazamiento limitado, pueden aparecer
movimientos en los posicionamientos automaticos,
que precisen por ejemplo, un giro de 180° de la
mesa. Rogamos presten atencién al peligro de
colisiéon del cabezal con la pieza o con el medio de
sujecion.
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Correccion de la herramienta tridimensional(Opcion de software 2)

Ejemplo: Formato de frase con normales a la superficie y
orientacion de la herramienta

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581 NY+0,0078922
NZ-0,8764339 F1000 M128

Ejemplo: Formato de frase con normales a la superficie y
orientacion de la herramienta

LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581 NY+0,0078922

NZ-0,8764339 TX+0,0078922 TY-0,8764339 TZ+0,2590319 F1000
M128

LN: Recta con correccion 3D

XY, Z Coordenadas corregidas del punto final de la
recta

NX, NY, NZ: Componentes de la normal a la superficie

TX, TY, TZ: Componentes del vector normalizado para la
orientacién de la herramienta

F: Avance

M: Funcién auxiliar

Peripheral Milling: Correccion de radio 3D con TCPM y
correccion de radio (RL/RR)

El TNC desplaza la hta. perpendicularmente a la direccién del
movimiento y perpendicularmente a la direccién de la hta. segun

la suma de los valores delta DR (tabla de htas. y TOOL CALL). La
direccion de la correccion se determina con la correccion de radio
RL/RR (véase la figura, direccion de movimiento Y+). Para que el
TNC pueda alcanzar la orientacion de la herramienta indicada, debe
activarse la funciénM128, ver "Mantener la posicién del extremo de
la hta. en el posicionamiento de ejes basculantes (TCPM): M128
(Opciodn de software 2)", P4gina 441. Entonces el TNC posiciona
automaticamente los ejes giratorios de la maquina de forma que

la herramienta alcance la orientacion indicada con la correccion
activada.

Esta funcién solo es posible en maquinas en las
? que sean definibles dngulos espaciales para la
3B configuracion de los ejes basculantes. Rogamos
consulte el manual de la maquina.

EI TNC no puede posicionar automaticamente los
ejes giratorios en todas las maquinas.

Rogamos consulte el manual de la maquina.

Tener en cuenta que el TNC realiza una correcciéon
superior a los valores delta definidos. Un radio de
herramienta R definido en la tabla de herramientas
no influye en la correccion.
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Programacion: Mecanizado multieje
12.6 Correccion de la herramienta tridimensional(Opcion de software 2)

jAtencion: Peligro de colision!

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

La orientacion de la hta. se puede definir de dos formas:

B En la frase LN mediante la indicacion de los componentes TX,
TYyTZ

B En la frase L mediante la indicacion de las coordenadas de los
ejes giratorios

Ejemplo: formato de frase con orientacion de la herramienta

1 LN X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 TX+0,0078922 TY-0,8764339
TZ+0,2590319 RR F1000 M128

LN: Recta con correccion 3D

XY, Z Coordenadas corregidas del punto final de la
recta

X, TY, TZ: Componentes del vector normalizado para la
orientacién de la herramienta

RR: Correccion del radio de la herramienta

F: Avance

M: Funcién auxiliar

Ejemplo: formato de frase con ejes giratorios
1L X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 B+12,357 C+5,896 RL F1000

M128

L: Recta

XY, Z Coordenadas corregidas del punto final de la
recta

B, C: coordenadas de los ejes giratorios para la
orientacién de la hta.

RL: Correccion del radio

F: Avance

M: Funcién auxiliar
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Programacion: Gestion de palets
13.1 Gestion de palets

13.1 Gestion de palets

Utilizacion

[BPosic. con introd... Blcditar tabla
& Progranarh Fditar tabla

VVVVV

de la maquina. A continuacién se describen las
funciones standard. Rogamos consulte el manual de
la maquina.

? La gestion de palets es una funcién que depende
i

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

También se pueden utilizar las tablas de palets para ejecutar

sucesivamente diferentes programas con diferentes puntos de
referencia.

Si se crean o gestionan mas tablas de palets, el
nombre del fichero debe empezar siempre con una
letra.

Las tablas de palets contienen las siguientes indicaciones:

B TYPE (Anotacion obligatoria): Identificacion de palets o
programa NC (seleccionar con la tecla ENT ),

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

® PRESET (Anotacién opcional): Niumero de preset de la tabla de
presets El nimero de preset aqui definido es interpretado por el
TNC como punto de referencia de herramienta.

® DATUM (Anotacion opcional): Nombre de la tabla de puntos
cero. Las tablas de puntos cero se memorizan en el mismo
directorio que las tablas de palets, ya que de lo contrario debera
indicarse el nombre completo del camino de busqueda de la
tabla de puntos cero. Los puntos cero de la tabla de puntos cero
se activan en el programa NC con el ciclo 7 DESPLAZAMIENTO
DEL PTO. CERO

® LOCATION (Anotacién obligatoria): La anotacién ,,MA™ identifica
qgue en la maquina se encuentra un palet y/o una sujecion que
puede mecanizarse. EI TNC solo mecaniza palets y/o sujeciones
identificados con "MA". Pulsar la tecla ENT para anotar "MA". Con
la tecla NO ENT se puede eliminar la anotacion.

® LOCK(Anotacion opcional): Bloguear el mecanizado de una linea
de palets. Al pulsar la tecla ENT se marcard la ejecucion con la
anotacion "*" como blogueada. Con la tecla NO ENT se puede
eliminar este blogueo. Se puede bloquear la ejecucion para
programas, sujeciones individuales o para palets completos.
Tampoco se mecanizaran los lineas no blogueadas (p. ej. PGM)
de un palet bloqueado.
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Gestion de palets 13.1

Funcion de edicion Softkey
Seleccionar el principio de la tabla mIcIo
Seleccionar el final de la tabla FIn
Seleccionar la pagina anterior de la tabla PAGTNA
Seleccionar la pagina siguiente de la tabla PAGINA

Anadir una linea al final de la tabla

INSERTAR
LINEA

Borrar la linea al final de la tabla

BORRAR
LINEA

Anadir al final de la tabla el n® de lineas que se ARADIR
. . LINEAS N
indican AL FINAL
Copiar el campo marcado copTAR
VALOR
ACTUAL
Anadir el campo copiado INSERTAR
VALOR
COPIADO
Seleccionar el principio de linea mIcIo
FILRS
=
Seleccionar el final de linea FINAL
FILAS
=
Copiar el valor actual corIAR
VALOR
ACTUAL
Insertar valor actual INSERTAR
VALOR
COPIADO
Editar campo actual EDITAR

CAMPO
ACTUAL

Clasificar por contenido de columna

CLASIFIC

Funciones adicionales p. ej. Guardar e

FUNCIONES
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13.1 Gestion de palets

Seleccionar tabla de palets

» Seleccionar en el modo de funcionamiento Memorizar/editar
programa o Ejecucién del programa la gestién de ficheros:
pulsar la tecla PGM MGT

» Visualizar ficheros del tipo .P: Pulsar softkeys SELECCIONAR
TIPO y VISUALIZAR TODOS

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

» Confirmar la seleccién con la tecla ENT

Salir del fichero de palets

» Seleccionar gestion de ficheros: Pulsar la tecla PGM MGT

» Seleccionar otro tipo de fichero: Pulsar softkey SELECCIONAR
TIPO y softkey para el tipo de fichero deseado, p.
e].MOSTRAR .H

» Seleccionar el fichero deseado

procesar fichero de palets

la tabla de palets se ejecuta por frases o de forma
continua.

Con la tecla para la subdivisién de la pantalla se
puede conmutar entre la vista de una tabla vy la vista
de formulario.

E> Por pardmetros de maquina esta determinado si

» En el modo de funcionamiento Ejecucién continua o Frase a
frase, seleccionar la gestion de ficheros: Pulsar la tecla PGM
MGT

» Visualizar ficheros del tipo .P: Pulsar softkeys SELECCIONAR
TIPO y VISUALIZAR .P

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

» Ejecutar tabla de palets: pulsar la tecla NC
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Gestion de palets 13.1

Subdivisiéon de la pantalla en la ejecucién de la tabla de palets

Si se quiere ver el contenido del programa y a la vez el contenido B i coucion trase @ frase - T
de la tabla de palets se selecciona la subdivisién de pantalla — G e
PROGRAM + PALET. Durante la ejecucion, el TNC visualiza en la e .o e
parte izquierda de la pantalla el programa y en la derecha el palet. | -

Para poder ver el contenido del programa antes del mecanizado, se

procede de la siguiente forma: fD
> Seleccion de la tabla de palets [
» Con las teclas cursoras se selecciona el programa que se quiere

comprobar ‘ % Xl

Nm] S1  13:22

» Pulsar la softkey ABRIR PROGRAMA: el TNC muestra el
programa seleccionado en la pantalla. Ahora se puede pasar
pagina en el programa con las teclas cursoras

» Volver a la tabla de palets: Pulsar la softkey FIN PGM

[EE]‘ecucién frase a frase [
3 Elecucién frase a frase
3 AL paLion
o se P e [ -
| oot catt s 2 seono : b s %
Q215=00 1170 HECANTZADO
Q218050 SLONGLIUD RANURA
Q219410 ACHURN RANURA
Q26000 {SOBMEMEDIDA LATERAL
aarame Ut ammo
Q26700 ;pOSICION RAURA I - ‘
0207-4500 {AVANCE FRESADO ?;@ (]
aas1ot  iTIP0 DF FRFSADD
G01--20 pRONADLOAD
Q20245 {PASO PROFURDIZACION |
369=10  ;SOBREMEDTDA PROFUND. g"”‘
Q2060150 {AVANCE PROFUNDIDAD =
Q23600 {PASADA PARA ACADADO
G200-02  JDISTANCTA SEGURTDAD
203510 COORD. SUPFRFTCTE 2 jé
Ghoacisy | bIST. StaRiow el ]
Qas-e1 srunzoman
Q285=4500 | AVANCE ACARADO
3 L xe50 Ye30 RO FMAX M9 A Floo% @
% Xim) (o o
e v ST 19:22

+53.767 A

oPERACTON
aNAL

TNC 640 | Modo de empleo Didlogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN | 12/2013 461









Programacion: mecanizado por torneado
14.1 Mecanizado por torneado en fresadoras (opcion de software 50)

14.1 Mecanizado por torneado en
fresadoras (opcion de software 50)

Introduccion

En determinados tipos de fresadoras se pueden realizar
mecanizados por fresado y por torneado. Con ello se puede
mecanizar completamente una pieza en una maquina sin cambios
de sujecion, incluso si para ello se requieren mecanizados de
fresado y de torneado complejos.

El torneado es un proceso de mecanizado donde la pieza se
encuentra en rotacién mientras se realiza el corte. Una herramienta
filamente sujetada realiza los movimientos de aproximacion y de
avance. Los mecanizados por torneado se subdividen en diferentes
procesos segun la direccion de mecanizado y tarea, es decir,
torneado longitudinal, refrentado, torneado de profundizacién o
torneado de rosca. El TNC ofrece varios ciclos para cada uno de los
diferentes procesos de mecanizado: ver modo de empleo Ciclos,
capitulo "Tornear".

En el TNC se puede conmutar facilmente entre los modos fresado
y torneado dentro de un mismo programa NC. Durante el torneado,
la mesa rotativa sirve de husillo de torneado y el husillo de fresado
con la pieza queda fijada. Con ello se pueden generar contornos
simétricos en rotacion. Para ello, el punto de referencia (Preset)
debe encontrarse en el centro del husillo de torneado.

En la gestidon de las herramientas de torneado se consideran

otras descripciones geométricas que en el caso de herramientas
de fresado o de taladro. Por ejemplo, se requiere la definicién

del radio de corte para poder realizar un correccién de radio

de corte. Para ello, el TNC ofrece una gestion de herramientas
especial para herramientas de torno, ver "Datos de la herramienta”,
Pagina 471.

Para el mecanizado se dispone de diferentes ciclos. Estos
también se pueden utilizar adicionalmente con ejes basculantes:
Pagina 483

Durante el torneado, la disposicién de los ejes es que las
coordenadas X describen el didmetro de la pieza y las coordenadas

Z las posiciones longitudinales. w
Por tanto, la programacion siempre se realiza en el plano de

coordenadas XZ. La utilizacion de los ejes de méaquina para cada
uno de los movimientos depende de la cinematica de la maquina y
sera determinada por el fabricante de la maquina. De esta forma,
los programas NC con funciones de torneado se mantienen
intercambiables y no dependen del tipo de maquina.
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14.2  Funciones basicas (opcion de software

50)

Conmutacion entre fresado y torneado

El fabricante de la maquina debe haber adaptado la
? maquina para el torneado y la conmutacién del modo
3B de mecanizado. Rogamos consulte el manual de la
maquina.

Para conmutar entre fresado y torneado se debe cambiar al modo
correspondiente.

Para conmutar los modos de mecanizado se utilizan las funciones
FUNCTION MODE TURN y FUNCTION MODE MILL.

Con el modo de torneado activo, el TNC muestra un simbolo en la
indicacién de estado.

Modo de mecanizado Simbolo
Modo de torneado activo: FUNCTION MODE n
TURN

Modo de fresado activo: FUNCTION MODE Sin simbolo
MILL

Al conmutar entre los modos de mecanizado, el TNC realiza una
macro que realiza los ajustes especificos de la maquina para el
modo de mecanizado solicitado.

En el modo de torneado, el Preset debe encontrarse
en el centro del husillo de torneado.
o La posicion de la cuchilla de herramienta se debe

ajustar al centro del husillo de torneado. En el modo
de torneado, posicionar la coordenada Y al centro del
husillo de torneado.

Comprobar la orientacién del cabezal de herramienta.

Para mecanizados de exteriores, la cuchilla de
herramienta debe estar ajustada al centro del husillo
de torneado. Para mecanizados de interiores, la
cuchilla de herramienta debe estar ajustada opuesta
al centro del husillo de torneado.

Comprobar, si la direccion de giro del husillo de
torneado es correcta para la herramienta utilizada.

Al mecanizar piezas pesadas con altas revoluciones
se presentan fuerzas fisicas elevadas. jAsegurar una
sujecion segura de la pieza para evitar danos de la
maquina y accidentes!
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Programacion: mecanizado por torneado
14.2 Funciones basicas (opcion de software 50)

En el modo de torneado, en la indicacion de posicion
E> del eje X se muestran los valores de diametro.

Entonces, el TNC muestra el simbolo para didmetro

en la indicacion de posicion.

En el modo de torneado actua el potenciémetro

de husillo para el husillo de torneado (mesa de

torneado).

Con inclinacion del plano de mecanizado o TCPM
activo, no se puede cambiar el modo de mecanizado.

En el modo de mecanizado torneado no se permiten
conversiones de coordenadas con excepcién del ciclo
desplazamiento de punto cero.

Para definir las funciones de torneado también se
puede utilizar la funcién smartSelect ver "Resumen
funciones especiales".

Introducir el modo de mecanizado:

— » Visualizar la caratula de softkeys con funciones
FCT especiales

RoTAR » Seleccionar el ment para PROGRAMAFUNCIONES
‘erocRAe. TORNEADO

T » Seleccionar FUNCIONES BASICAS

BASICAS

N » Seleccionar FUNCTION MODE

MODE

TURN » Seleccionar la funcién para modo de mecanizado
. Torneado o Fresado

Sintaxis NC
11 FUNCTION MODE TURN;ACTIVAR MODO TORNEADO
12 FUNCTION MODE MILL;ACTIVAR MODO FRESADO
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Presentacion grafica del mecanizado por torneado

Los mecanizados por torneado se pueden simular graficamente

40.000

14.2

con el gréafico de lineas en el modo Programacién. Condicion
para ello es una definicién de pieza en bruto adecuada para el
mecanizado por torneado.

Durante el torneado, la disposicién de los ejes es que las
coordenadas X describen el didametro de la pieza y las coordenadas

20.000

Z las posiciones longitudinales. Para presentar los movimientos
de desplazamiento en el modo de torneado se debe utilizar una
definicion de pieza en bruto con el eje de husillo Y.

Incluso si el torneado se realiza en un plano de dos dimensiones
(coordenadas X e Y), hay que programar los valores Y en la

/<

definicion de la pieza en bruto. EI TNC requiere la ampliacién con c.000
Y para el célculo del blogue de la pieza en bruto. Es suficiente

introducir valores pequenos, p. €j. -1y +1, puesto que durante

el torneado no se considera la coordenada Y como eje de

mecanizado.

En el modo Test de programa soélo se dispone del
gréfico de lineas 3D para simular los mecanizados del
modo Torneado.

Sintaxis NC
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Programacion: mecanizado por torneado
14.2 Funciones basicas (opcion de software 50)

Programar la velocidad de giro

Al trabajar con una velocidad de corte constante, el
? nivel de reduccién seleccionado limita el campo de
3B las revoluciones posibles. La existencia y el tipo de
niveles de reducciéon dependen de la configuracién
de su maquina.

Durante el torneado se puede trabajar con revoluciones constantes
y también con velocidades de corte constantes.

Al trabajar con velocidad de corte constante VCONST:ON, el TNC
adapta las revoluciones en funcion de la distancia de la cuchilla de
herramienta al centro del husillo de torneado. En posicionamientos

——— = S[1/min]

hacia el centro de giro, el TNC aumenta las revoluciones de la
mesa, para movimientos desde el centro de giro las reduce.

en el mecanizado con revoluciones constantes VCONST:OFF, las
revoluciones dependen de la posicion de la herramienta.

Para definir las revoluciones se utiliza la funcion
FUNCTIONTURNDATA SPIN. Aqui, el TNC pone a disposicion los
siguientes elementos de introduccién:

m VCONST: Velocidad de corte constante Off/On (obligatorio)
m VC: Velocidad de corte (opcional)

B S: NUumero de revoluciones nominal cuando no est4 activa
ninguna velocidad de corte constante (opcional)

® S MAX: El nimero de revoluciones maximo con velocidad de
corte constante (opcional) se repone a 0 con S MAX

B gearrange: Nivel de reduccién para el husillo de torneado
(opcional)

Definiciéon de las revoluciones:

e > Visualizar la caratula de softkeys con funciones
FCT especiales
ROTAR » Seleccionar el menu para PROGRAMAFUNCIONES

"PROGRANR. TORNEADO

A » Seleccionar FUNCTION TURNDATA

TURNDATA

B » Seleccionar TURNDATA SPIN

P— » Para introducir las revoluciones, seleccionar la

on funcién VCONST:

Sintaxis NC

3 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:ON VC:100 Definicion de una velocidad de corte constante en el nivel
GEARRANGE: 2 de reduccion 2

3 FUNCTION TURNDATA SPIN VCONST:OFF S550 Definicion de revoluciones constantes
468
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Funciones basicas (opcion de software 50) 14.2

Velocidad de avance

Para el torneado, los avances, a menudo, se indican en mm

por revoluciéon. De esta manera, el TNC mueva la herramienta
con cada revolucién del husillo por un valor definido. Por ello,

el avance resultante depende de las revoluciones del husillo de
torneado. Con revoluciones altas, el TNC aumenta el avance,
con revoluciones bajas el avance sera reducido. De esta manera,
se puede mecanizar con una profundidad de corte y fuerza de
mecanizado constantes y obtener un espesor de mecanizado
constante.

Por definicion, el TNC interpreta el avance programado en
milimetros pro minuto (mm/min). Si se quiere definir el avance
en milimetros por revolucién (mm/U) hay que programar M136.
Entonces, el TNC interpreta todas las entradas para el avance en
mm/U hasta que se desactiva M136.

M136 tiene un efecto modal al principio de la frase y se puede
anular con M137.

@
5
-
Y
X,
®
2
o

Llamada a una herramienta

La llamada a la herramientas de torneado se realiza como en el
fresado con la tecla TOOL CALL. En la frase TOOL CALL solo hay
que definir el n® de herramienta o el nombre de herramienta.

Se pueden llamar y cambiar las herramientas de
torneado en el modo de fresado o torneado.

@
5
-+
Y
X,
®
2
o
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Correccion de herramienta en el programa

Con la funcién FUNCTION TURNDATA CORR se pueden definir
valores de correccion adicionales para la herramienta activa.

En FUNCTION TURNDATA CORR se pueden introducir valores
delta para las longitudes de herramienta en direccién X DXL y en
direccién Z DZL. Los valores de correccién tiene un efecto anadido
sobre los valores de correccion de la tabla de herramientas de
torneado. FUNCTION TURNDATA CORR siempre es efectiva para
la herramienta activa. Al llamar otra herramienta con TOOL CALL
la correccion queda desactivada. Al abandonar el programa (p. ;.
con PGM MGT), el TNC autométicamente realiza un reset de los
valores de correccion.

E> La correccion de herramienta siempre tiene efecto

en el sistema de coordenadas de herramienta,
también durante un mecanizado inclinado.

Definicion de la correccion de herramienta:

e » Visualizar la caratula de softkeys con funciones
FCT especiales
ROTAR » Seleccionar el menu para PROGRAMAFUNCIONES
"oRoBRA TORNEADO
T » Seleccionar FUNCTION TUNRNDATA
S —— » Seleccionar TURNDATA CORR
Sintaxis NC

21 FUNCTION TURNDATA CORR-TCS:Z/X DZL:0.1 DXL:0.05
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Datos de la herramienta

En la tabla de herramientas de torneado TOOLTURN.TRN se
definen datos de herramienta especificos para el torneado.

El nimero de herramienta asignado en la columna T se refiere al
numero de la herramienta de torneado en la TOOL.T. Los valores de
geometria tales como L y R de la TOOL.T no estan activos en las
herramientas de torneado.

En la tabla de herramientas TOOL.T, las herramientas de torneado,
adicionalmente, se deben identificar como tales. Para ello, en la
columna TYP se selecciona el tipo de herramienta TURN para la
herramienta correspondiente. Si para una herramienta se requieren
mas datos geométricos, para esta herramienta se pueden generar
otras herramienta indexadas.

debe coincidir con el nimero de herramienta de la
herramienta de torneado en la TOOL.T. Anadiendo
o copiando una linea nueva se puede introducir el
numero correspondiente.

Por debajo de la ventana de tablas Texto de

dialogo, el TNC muestra la unidad y el margen de
introduccion para cada uno de los campos.

E> El nUmero de herramienta en TOOLTURN.TRN
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Datos de herramienta en la tabla de herramientas de torneado

Elemento de Empleo Introduccion

introduccion

T Ndmero de torneado: Debe coincidir con el nUmero -
de herramienta de la herramienta de torneado en la
TOOL.T.

ZL Valor de correccion para la longitud de herramienta 1 -99999,9999...+99999,9999
(direccion Z)

XL Valor de correccién para la longitud de herramienta 2 -99999,9999...+99999,9999
(direccion X)

DZL Valor delta longitud de herramienta 1 (direccion Z) con  -99999,9999...+99999,9999
efecto adicional sobre zL

DXL Valor delta longitud de herramienta 2 (direccion X) -99999,9999...+99999,9999
con efecto adicional sobre XL

RS Radio de cuchilla: el TNC considera el radio de -99999,9999...+99999,9999

cuchilla en los ciclos de torneado y realiza una
correccion del radio de cuchilla, si los contornos se
programaron con correccién de radio RL y/o RR.

TO Orientaciéon de herramienta: direccion de la cuchilla 1...9
de la herramienta

ORI Angulo de orientacién del husillo: angulo del husillo -360,0...+360,0
de fresado para alinear la herramienta de torneado en
posicion de mecanizado

T-ANGLE Angulo de ajuste para herramientas de desbaste y de 0,0000...+179,9999
acabado.

P-ANGLE Angulo de punta para herramientas de desbaste y de 0,0000...+179,9999
acabado

CUTLENGTH Longitud cuchilla herram. tronzar 0,0000...+99999,9999

CUTWIDTH Anchura herramienta de perforar 0,0000...+99999,9999

TYPE Tipo de la herramienta de torneado: Herramienta de ROUGH, FINISH, THREAD,

desbastado ROUGH, Herramienta de acabado FINISH, RECESS, BUTTON, RECTURN
Herramienta de aterrajadoTHREAD, Herramienta de

tronzadoRECESS, Herramienta fungiformeBUTTON,

Herramienta de torno para tronzar RECTURN

Con el &ngulo de orientacién del husillo ORI se determina la
posicion angular el husillo de fresado para la herramienta de
torneado. Oriente el corte de la herramienta en funcién de la
orientacién de la herramienta TO al centro de la mesa giratoria o en
la direccion opuesta.

La herramienta debe encontrarse en la sujecién
correcta y debe haber sido medido.

Compruebe la orientacion de la herramienta segun la
definicion de una herramienta.
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Datos de la herramienta para cuchilla de corte

Datos de la herramienta necesarios y opcionales para cuchilla
de corte

Elemento de
introduccion

Empleo

Introduccion

ZL Longitud de la hta 1 es necesario.

XL longitud de la hta. 2 es necesario.

DZL Correccion del Opcional
desgaste ZL

DXL Correccion del Opcional
desgaste XL

RS Radio de filo de la es necesario.
herramienta

TO Orientacién de la €s necesario.
herramienta

ORI Angulo de €s necesario.
orientacion

T-ANGLE Angulo ajuste €s necesario.

P-ANGLE Angulo punta es necesario.

TYPE Tipo de €s necesario.

herramienta

Datos de la herramienta para herramientas para formar valonas

Datos de la herramienta necesarios y opcionales para
herramientas para formar valonas

Elemento de
introduccion

Empleo

Introduccion

ZL Longitud de la hta 1 €s necesario.

XL longitud de la hta. 2 €s necesario.

DZL Correccion del Opcional
desgaste ZL

DXL Correccion del Opcional
desgaste XL

RS Radio de filo de la €s necesario.
herramienta

TO Orientacién de la €s necesario.
herramienta

ORI Angulo de €s necesario.
orientacién

CUTWIDTH Anchura es necesario.
herramienta de
perforar

TYPE Tipo de es necesario.
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Datos de la herramienta para herramientas de tronzar

Datos de la herramienta necesarios y opcionales para
herramientas para tronzar

Elemento de
introduccion

Empleo

Introduccion

ZL Longitud de la hta 1 es necesario.

XL longitud de la hta. 2 es necesario.

DZL Correccion del Opcional
desgaste ZL

DXL Correccion del Opcional
desgaste XL

RS Radio de filo de la es necesario.
herramienta

TO Orientacién de la €s necesario.
herramienta

ORI Angulo de €s necesario.
orientacion

CUTLENGTH Longitud cuchilla €s necesario.
herram. tronzar

CUTWIDTH Anchura €s necesario.
herramienta de
perforar

TYPE Tipo de es necesario.

herramienta

Datos de la herramienta para herramientas fungiformes

Datos de la herramienta necesarios y opcionales para
herramientas fungiformes

Elemento de
introduccion

Empleo

Introduccion

ZL Longitud de la hta 1 €s necesario.

XL longitud de la hta. 2 €s necesario.

DZL Correccion del Opcional
desgaste ZL

DXL Correccion del Opcional
desgaste XL

RS Radio de filo de la €s necesario.
herramienta

TO Orientacién de la es necesario.
herramienta

ORI Angulo de €s necesario.
orientaciéon

T-ANGLE Angulo ajuste €s necesario.

P-ANGLE Angulo punta €s necesario.

TYPE Tipo de €s necesario.
herramienta
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Datos de la herramienta para herramientas de aterrajado

Datos de la herramienta necesarios y opcionales para
herramientas de aterrajado

Elemento de Empleo Introduccion

introduccion

ZL Longitud de la hta 1 es necesario.

XL longitud de la hta. 2 es necesario.

DZL Correccion del Opcional
desgaste ZL

DXL Correccion del Opcional
desgaste XL

TO Orientacién de la es necesario.
herramienta

ORI Angulo de €s necesario.
orientacion

T-ANGLE Angulo ajuste €s necesario.

P-ANGLE Angulo punta €S necesario.

TYPE Tipo de €s necesario.

herramienta

TNC 640 | Modo de empleo Dialogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN | 12/2013 475



Programacion: mecanizado por torneado
14.2 Funciones basicas (opcion de software 50)

Correccion del radio del filo de corte SRK

Las herramientas de torneado tienen un radio de cuchilla en la
punta de la herramienta (RS). De ello, en el mecanizado de conos,
fases y radios resultan distorsiones en el contorno puesto que los
recorridos de desplazamiento programados siempre se refieren a la
punta de cuchilla tedrica S (véase imagen arriba a la derecha). SRK
evita este tipo de desviaciones.

En los ciclos de torneado, el TNC automaticamente realiza una
correccion del radio de cuchilla. En las frases de desplazamiento
individuales y dentro de contornos programados, SRK se activa con
RL y/o RR.

En los ciclos de torneado, el TNC comprueba la geometria de
cuchilla mediante el &ngulo de punta P-ANGLE vy el angulo de
ajuste T-ANGLE. El TNC s6lo mecaniza los elementos de contorno
posibles con la herramienta correspondiente. El TNC emite un
aviso si queda material restante.

=

En posicion de cuchilla neutral (TO=2;4;6;8)

la direccion de la correccion de radio no esta
perfectamente definida. En estos casos, SRK sélo es
posible dentro de ciclos.

EI TNC también puede realizar una correccion del
radio de cuchilla durante un mecanizado inclinado.
Al respecto es aplicable la limitacion siguiente: Si
el mecanizado inclinado se activa con M128, la
correccion del radio de cuchilla sin ciclo, es decir
en las frases de desplazamiento con RL/RR, no es
posible. Si el mecanizado inclinado se activa con
M144, no existe esta limitacién.
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Profundizaciones y entalladuras

Algunos ciclos mecanizan contornos descritos en un subprograma.
Estos contornos se programan con trayectorias en lenguaje
conversacional o con funciones FK. Para la descripcion del
contorno de torneado se dispone de otros elementos de contorno
especiales. Profundizaciones y entalladuras se pueden programar
como elementos de contorno completos con una Unica frase NC.

siempre a un elemento de contorno anteriormente y
claramente definido.

E> Profundizaciones y entalladuras siempre se refieren

Los elementos de Profundizacién y entalladura GRV y
UDC solo se pueden utilizar en los subprogramas de
contorno a los que accede un ciclo de torneado (ver
Modo de Empleo Ciclos, Tornear).

En la definiciéon de profundizaciones y entalladuras se dispone de
diferentes posibilidades de introduccién. Algunas son obligatorias
(entrada obligatoria) otras no (entrada opcional). En las imagenes
de ayuda, las entradas obligatorias estan indicadas como tales.
Para algunos elementos se puede elegir entre dos posibilidades de
definicion diferentes. Entonces, el TNC ofrecera las softkeys con
las posibilidades de seleccion correspondientes.

Programar profundizaciones y entalladuras:

e » Visualizar la caratula de softkeys con funciones
FCT especiales

RoTAR » Seleccionar el ment para PROGRAMAFUNCIONES
“eRocRAn. TORNEADO

> Seleccionar PROFUNDIZAR/ENTALLADURA

TRONZADO~
ENTALLADO

» Seleccionar GRV (profundizar) o UDC (entallar)

GRV
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Programar profundizaciones
Profundizaciones son cavidades en piezas redondas que

normalmente sirven para la fijacion de anillos de retencion y
retenes o con ranuras de lubricacién. Las profundizaciones se
pueden programar en el perimetro o en los frontales de la pieza
torneada. Para elle, se dispone de dos elementos de contorno

separados:

®  GRV RADIAL: profundizacién en el perimetro de la pieza

torneada

® GRV AXIAL: profundizacién en la cara frontal de la pieza

torneada

Elementos de introduccion para profundizaciones GRV

ANG_WIDTH
ANGLE
R, \R -
CENTER

M-

Elemento de Empleo Introduccion
introduccion
CENTER Punto central de la Obligatorio
profundizacion
R Radio de esquina Opcional
de ambas esquinas
interiores i
DEPTH / DIAM Profundidad de Obligatorio
profundizacion DEPTH
(jobservar el signo!) / T
Diametro base de o
profundizacion
BREADTH Anchura de Obligatorio
profundizacion
ANGLE / ANG_WIDTH Angulo de flanco / Opcional
angulo de abertura de
ambos flancos
RND / CHF Redondeo / fase Opcional
Esquina cerca del
punto inicial del
contorno
FAR_RND / FAR_CHF Redondeo / fase Opcional

478

Esquina lejos del punto
inicial del contorno

BREADTH DIAM
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El signo de la profundidad de profundizacién
determina la longitud de mecanizado (mecanizado
interior/exterior) de la profundizacion.

Signo de la profundidad de profundizacién para
mecanizados exteriores:

m Utilizar un signo negativo si el elemento de
contorno transcurre en direccién negativa de la
coordenada Z

m Utilizar un signo positivo si el elemento de
contorno transcurre en direccién positiva de la
coordenada Z

Signo de la profundidad de profundizacién para
mecanizados interiores:

m Utilizar un signo positivo si el elemento de
contorno transcurre en direccién negativa de la
coordenada Z

m Utilizar un signo negativo si el elemento de
contorno transcurre en direccién positiva de la
coordenada Z

Profundizacion radial: Profundidad=5, Anchura=10, Pos.= Z-15
21 L X+40 Z+0

22 LZ-30

23 GRV RADIAL CENTER-15 DEPTH-5 BREADTH10 CHF1 FAR_CHF1

24 L X+60

Programar entalladuras

Las entalladuras generalmente se requieren para facilitar la

conexién rasante de piezas conexas. Ademas, las entalladuras

pueden ser Utiles para reducir el efecto de entalladura en esquinas.

Muchas veces, en las roscas y junturas se aplica una entalladura.

Para la definicion de los diferentes tipos de entalladuras se dispone

de varios elementos de contorno:

®m UDC TYPE_E: Entalladura para superficie cilindrica de
mecanizado posterior segun DIN 509

® UDC TYPE_F: Entalladura para superficie plana y cilindrica de
mecanizado posterior segun DIN 509

® UDC TYPE_H: Entalladura para transicién mas redondeada
segun DIN 509

® UDC TYPE_K: entalladura en superficie plana y cilindrica
® UDC TYPE_U: entalladura en superficie cilindrica
m UDC THREAD: entalladura de rosca segun DIN 76

EI TNC interpreta las entalladuras siempre como
elementos de forma en direccion longitudinal. En
direccion plana las entalladuras no son posibles.
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Entalladura DIN 509 UDC TYPE _E
Elemento de introduccion para entalladura DIN 509 UDC

TYPE_E

Elemento de
introduccion

Empleo

Introduccion

R Radio de esquina Opcional
de ambas esquinas
interiores

DEPTH Profundidad de Opcional
entalladura

BREADTH Anchura de entalladura Opcional

ANGULO Angulo de entalladura Opcional

Entalladura: Profundidad = 2, Anchura = 15

21 L X+40 Z+0
22LZ-30

23 UDC TYPE_E R1 DEPTH2 BREADTH15

24 L X+60

Entalladura DIN 509 UDC TYPE _F
Elemento de introduccion para entalladura DIN 509 UDC

TYPE_F

Elemento de
introduccion

Empleo

Introduccion

R Radio de esquina Opcional
de ambas esquinas
interiores

DEPTH Profundidad de Opcional
entalladura

BREADTH Anchura de entalladura Opcional

ANGULO Angulo de entalladura Opcional

FACEDEPTH Profundidad de Opcional
superficie plana

FACEANGLE Angulo de contorno de Opcional

superficie plana

Entalladura forma F: Profundidad = 2, Anchura = 15 Superficie

plana =1
21 L X+40 Z+0
22 L Z-30

23 UDC TYPE_F R1 DEPTH2 BREADTH15 FACEDEPTH1

24 L X+60

480

BREADTH

ANGLE
DEPTH
f e

R \R

FACEDEPTH
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Entalladura DIN 509 UDC TYPE _H

Elemento de introduccion para entalladura DIN 509 UDC
TYPE_H

Elemento de Empleo Introduccion
introduccion

R Radio de esquina Obligatorio
de ambas esquinas
interiores
BREADTH Anchura de entalladura Obligatorio
ANGULO Angulo de entalladura Obligatorio

Entalladura forma H: Profundidad = 2, Anchura = 15 Angulo =
10°

21 L X+40 Z+0

22 L Z-30

23 UDC TYPE_H R1 BREADTH10 ANGLE10

24 L X+60

Entalladura UDC TYPE_K
Elemento de introduccion para entalladura UDC TYPE_K

Elemento de Empleo Introduccion
introduccion
R Radio de esquina Obligatorio
de ambas esquinas
interiores
DEPTH Profundidad de Obligatorio
entalladura (paralelo al
eje)
ROT Angulo respecto al Opcional

eje longitudinal (por
defecto: 45°)

ANG_WIDTH Angulo de abertura de Obligatorio
la entalladura

Entalladura forma K: Profundidad = 2, Anchura = 15 Angulo de
abertura = 30°

21 L X+40 Z+0

22 L Z-30

23 UDC TYPE_K R1 DEPTH3 ANG_WIDTH30
24 L X+60
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Entalladura UDC TYPE_U
Elemento de introduccion para entalladura UDC TYPE_U

Elemento de Empleo Introduccion
introduccion
R Radio de esquina Obligatorio AR
de ambas esquinas
interiores
DEPTH Profundidad de Obligatorio '
entalladura DEPTH
BREADTH Anchura de entalladura Obligatorio
RND / CHF Redondeo / fase de la Obligatorio -

esquina exterior

Entalladura forma U: Profundidad = 3, Anchura = 8
21 L X+40 Z+0

22 LZ-30

23 UDC TYPE_U R1 DEPTH3 BREADTH8 RND1

24 L X+60

Entalladura UDC THREAD
Elemento de introduccién para entalladura DIN 76 UDC THREAD

Elemento de Empleo Introduccion
introduccion
PITCH Paso de rosca Opcional
R Radio de esquina Opcional [ BRERBTR e o rTen
de ambas esquinas
interiores ANGLE
DEPTH Profundidad de Opcional e
entalladura “R \R
BREADTH Anchura de entalladura Opcional '
ANGULO Angulo de entalladura Opcional

Entalladura de roscado segun la DIN 76: paso de rosca = 2
21 L X+40 Z+0

22 L Z-30

23 UDC THREAD PITCH2

24 L X+60
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Trabajo de torneado inclinado

A veces puede ser necesario de posicionar los ejes basculantes
de una manera determinada para poder realizar un mecanizado.
Esto, p. €]., es necesario cuando los elementos de contorno por la
geometria de la pieza sélo es posible en una posicién determinada.

Inclinando un eje basculantes provova una desviacion de la pieza
respecto a la herramienta. La funcion M144 considera la posicion
de los ejes basculantes y compensa este Offset. Ademas, la
funcién M144 alinea la direccién Z del sistema de coordenadas

de la pieza con la direccion del eje central de la pieza. Si un eje
inclinado es una mesa basculante, es decir, la pieza esta inclinada,
el TNC realiza movimientos de desplazamiento en el sistema de
coordenadas de la pieza girado. Si el eje inclinado es un cabezal
basculante (la herramienta esta inclinada), no se gira el sistema de
coordenadas de la pieza.

Después de ajustar el eje basculante, posiblemente hay que
preposicionar de nuevo la herramienta en la coordenada Y y
orientar la posicion de la cuchilla mediante el ciclo 800.

De forma alternativa a la funcion M144 también se puede utilizar
la funcién M128. El efecto es idéntico con la siguiente limitacion:
el TNC también puede realizar una correccién del radio de cuchilla
durante un mecanizado inclinado. Si el mecanizado inclinado se
activa con M128, la correccion del radio de cuchilla sin ciclo, es
decir en las frases de desplazamiento con RL/RR, no es posible.
Si el mecanizado inclinado se activa con M144, no existe esta
limitacién.

Al realizar ciclos de torneado con M144, se modifican los angulos
de la herramienta respecto al contorno. El TNC considera

estas modificaciones automaticamente y supervisa también el
mecanizado en estado inclinado.

Durante el mecanizado inclinado no se pueden
utilizar los ciclos de punzonado y de roscado.

La correccion de herramienta siempre tiene efecto
en el sistema de coordenadas de herramienta,
también durante un mecanizado inclinado.
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Ejemplos para frases NC: mecanizado inclinado en una maquina con mesa giratoria C y mesa basculante A

oY
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14.3 Funciones de desequilibrio

Desequilibrio en el modo de torneado

Informaciones generales

El fabricante de la maquina debe haber preparado
? la maquina para la supervisién y medicion del
3B desequilibrio. Las funciones de desequilibrio no
se requieren para todos los tipos de maquina.
Posiblemente, no existen en la maquina en cuestion.
Rogamos consulte el manual de la maquina.

Las funciones de desequilibrio aqui descritas son
funciones basicas que el fabricante de la maquina
debe instalar y adaptar en la maquina. Por esta razén,
el efecto y volumen de funciones puede desviarse
de la descripcién. Cada fabricante de maquinas
puede proporcionar también otras funciones de
desequilibrio. Rogamos consulte el manual de la
maquina.

Durante el torneado, la pieza se encuentra en una posicion fija
mientras la mesa de torneado y la herramienta sujetada realizan un
movimiento giratorio. En funcién del tamano de la pieza puede ser
gue se ponen en movimiento rotativo grandes masas. El giro de la
pieza origina una fuerza centrifugal hacia el exterior.

La fuerza centrifugal originada, basicamente depende de

la revoluciones, la masa y el desequilibrio de una pieza. Un
desequilibrio existe cuando se pone en movimiento un cuerpo
cuyo masa no esta distribuida simétricamente a la rotacion. Si

el cuerpo se encuentra en rotaciéon origina fuerzas centrifugales
hacia el exterior. Si la masa en rotacion dispone de una distribucién
uniforme, las fuerzas centrifugales se compensan entre si.

El desequilibrio depende principalmente de la forma constructiva
de la pieza (p. €j. carcasa de bomba asimétrica) y de los medios
de sujecion. Puesto que estos elementos, muy a menudo, no se
pueden variar, un desequilibrio existente se deberia compensar
mediante la fijacion de pesos de equilibrado. Aqui, el TNC

ayuda con el ciclo "Medir Desequilibrio". Este ciclo determina el
desequilibrio predominante y calcula la masa y la posicién de un
peso de equilibrado necesario.
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Programacion: mecanizado por torneado
14.3 Funciones de desequilibrio

Por la rotacion de la pieza se originan fuerzas
A centrifugales que en funcién del desequilibrio
pueden provocar vibraciones (resonancias). Esto
afecta negativamente el proceso de mecanizado y
puede reducir la duracién de la herramienta. Fuerzas

centrifugales altas pueden danar la maquina o
presionar la pieza fuera de la sujecion.

Después de sujetar una pieza nueva, hay que
comprobar el desequilibrio. Si es necesario, se puede
compensar el desequilibrio mediante pesos de
equilibrado.

Por la eliminacién de material durante el mecanizado
cambia la distribucion de masa en la pieza. Esto
puede afectar el desequilibrio de una pieza. Por ello,
también hay que comprobar el desequilibrio entre los
pasos de mecanizado.

Para la selecciéon de las revoluciones hay que
considerar la masa y el desequilibrio de la pieza. Para
piezas con un peso elevado o con un desequilibrio
grande no se deben utilizar revoluciones altas.

Supervision de desequilibrio mediante la funcion "Monitor de
desequilibrio"

La funcion Monitor de desequilibrio supervisa el desequilibrio

de la pieza en rotacion. Al sobrepasar un valor determinado

por el fabricante de la maquina para el desequilibrio méximo, el
TNC emite un aviso de error y activa la parada de emergencia.
Adicionalmente, en el pardmetro de méaquina limitUnbalanceUsr
se puede reducir todavia mas el limite para desequilibrios.

Al sobrepasar este limite, el TNC emite un aviso de error.

Esto no conlleva una parada del giro de la mesa.. El TNC,
automaticamente activa la funcién Monitor de desequilibrio al
conmutar al funcionamiento torneado. El Monitor de desequilibrio
queda activado hasta volver al modo fresado.
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Funciones de desequilibrio 14.3

Ciclo medir desequilibrio

Para realizar el mecanizado por torneado lo méas cuidadoso y seguro s e  Evanis eaiting
posible, se deberia comprobar el desequilibrio de la pieza sujetada s
y compensarlo con un peso de equilibrado. Para ello, el TNC 5
dispone del ciclo "Medir desequilibrio”. El ciclo "Medir desequilibrio"
determina el desequilibrio de la pieza y calcula la masa y la posicién
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de un peso de equilibrado.

287 Gra0

Determinar el desequilibrio =

Alternatave settings

» Conmutar la barra de softkeys en funcionamiento T [ —
manual T
— > SELECCIONAR LA SOFTKEY CICLOS MANUALES S P 'j
> SELECCIONAR LA SOFTKEY TORNEAR I s s B I
UPALANSE » Seleccionar la softkey MEDIR desequilibrio
MaLe » Introducir las revoluciones para la deteccién de

desequilibrio

» Pulsar NC start: El ciclo inicia el giro de la mesa
con revoluciones bajas y las aumenta en pasos
hasta alcanzar las revoluciones seleccionadas.
EI TNC muestra una ventana donde se indica la
masa calculada y la posicién radial del peso de
equilibrado.

Si se quiere utilizar otra posicion radial u otro peso para el peso de
equilibrado, se pueden sobreescribir uno de los dos valores y hacer
calcular de nuevo el otro valor.

Después de fijar un peso de equilibrado hay que
comprobar de nuevo el desequilibrio con otro

proceso de medicion.

A veces puede ser necesario que se fijan dos o mas
pesos de equilibrado en diferentes posiciones para
poder compensar un desequilibrio.
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Funcionamiento manual y ajuste
15.1 Conexion, Desconexion

15.1 Conexion, Desconexion

Conexion

referencia son funciones que dependen de la

? La conexién y la busqueda de los puntos de
3B maquina.

Rogamos consulte el manual de la maquina.

Conectar la tension de alimentacion del TNC y de la maquina. A
continuacion el TNC indica el siguiente didlogo:

SYSTEM STARTUP

» Seinicia el TNC

INTERRUPCION DE TENSION

CE » Aviso del TNC, de que se ha producido una
interrupcion de tensién - borrar el aviso

TRADUCIR EL PROGRAMA DE PLC
» El programa de PLC se traduce automaticamente

FALTA TENSION EXTERNA DE RELES

» Conectar la tension de potencia. EI TNC
comprueba la funcion de parada de emergencia

FUNCIONAMIENTO MANUAL
SOBREPASAR PUNTOS DE REFERENCIA

» Sobrepasar los puntos de referencia en la
secuencia indicada: pulsar para cada eje la tecla de
arranque externa START o

» Sobrepasar los puntos de ref. en cualquier
® secuencia: pulsar para cada eje el pulsador externo
de manual y mantenerlo hasta que se haya
@ sobrepasado el punto de referencia

medida absolutos, no es necesario sobrepasar
las marcas de referencia. EI TNC esté listo para el
funcionamiento inmediatamente después de ser
conectado.

? Si su maquina esté equipada con sistemas de
-

Ahora el TNC esté preparado para funcionar y se encuentra en el
modo de funcionamiento Manual
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Conexion, Desconexion 15.1

Los puntos de referencia solo deberan sobrepasarse
E> cuando se quieran desplazar los ejes de la maquina.
En el caso de que solo se quieran editar o comprobar
programas, se seleccionan, inmediatamente después
de conectar la tension del control, los modos de
funcionamiento Memorizar/editar programa o Test
del programa.
Después se pueden sobrepasar los puntos de

referencia. Para ello se pulsa en el modo de
funcionamiento Manual la softkey FIJAR PTO. REF

Sobrepasar el punto de referencia en un plano inclinado de
mecanizado

' jAtencion: Peligro de colision!
Rogamos comprueben que los valores angulares
o programados en el menu coinciden con los angulos

reales del eje basculante.

Para pasar por un punto de referencia, se debe
desactivar la funcién "Plano de trabajo inclinado”.
Tener en cuenta que no aparezcan colisiones. Liberar
la herramienta si fuera necesario.

El TNC activa automéaticamente el plano de trabajo inclinado, en el
caso de que esta funcién estuviera activa durante la desconexion
del control. Después el TNC pasa por los ejes al usar una tecla

de direccion de ejes, en un sistema de coordenadas inclinado.
Posicionar la herramienta de tal manera,que para la pasada
posterior de los puntos de referencia no aparezcan colisiones. Para
pasar por un punto de referencia se debe desactivar la funcién
"Plano de trabajo inclinado",ver "Activacién manual de la inclinacion®,
Pagina 546.

Si utiliza esta funcion, entonces debe confirmar, en

E> los sistemas de medida no absolutos, la posicién
de los ejes giratorios que el TNC muestra en una
ventana superpuesta. La posicién visualizada
corresponde a la Ultima posicién activa de los ejes
giratorios antes de la desconexion.

Siempre que una de las dos funciones anteriores esté activa,
la tecla NC-START no tiene ninguna funcién. EI TNC emite el
correspondiente aviso de error.
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Funcionamiento manual y ajuste
15.1 Conexion, Desconexion

Desconexion

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

» Seleccionar el modo de funcionamiento Manual

» Seleccionar la funcién para salir, confirmar de
nuevo con la softkey Sl

» Cuando el TNC visualiza en una ventana
superpuesta el texto NOW IT IS SAFE TO TURN
POWER OFF, puede interrumpir la tensién en el
TNC

iAtencion: Peligro de pérdida de datos!

iSi se desconecta el TNC de cualquier forma, puede
producirse una pérdida de datos!

Tener en cuenta que al activar la tecla END después
de salir del control se producira un reinicio del
mismo. jAsimismo la desconexion durante el reinicio
puede ocasionar pérdidas de datos!
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Desplazamiento de los ejes de la maquina 15.2

15.2 Desplazamiento de los ejes de la
maquina

Indicacion

El desplazamiento con las teclas externas de
direccion es una funcion que depende de la maquina.
3B Rogamos consulte el manual de la maquina.

Desplazar los ejes con las teclas externas de direccion
» Seleccionar el modo de funcionamiento Manual

» Accionar las teclas externas de direccion y
mantenerlas pulsadas mientras se tenga que
desplazar el eje 0

Desplazar los ejes de forma continua: Mantener
pulsada la tecla externa de direccién y pulsar

brevemente el pulsador externo de arranque
START

» Parar: Pulsar la tecla externa STOP

@e® ®@

De las dos formas se pueden desplazar simultdneamente varios
ejes. El avance con el que se desplazan los ejes, se modifica
mediante la softkey F, ver "Revoluciones S, avance F y funcién
auxiliar M", Pagina 504.

Posicionamiento por incrementos

En el posicionamiento por incrementos el TNC desplaza un eje de la 7
maguina segun la cota incremental programada.
» Seleccionar el modo de funcionamiento Manual o
Volante electrénico
a » Conmutar la caratula de softkeys
INCRE- » Seleccionar el posicionamiento por incrementos: 8 o
Softkey INCREMENTO en ON > >
APROXIMACION = &)

o]

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

» Introducir la aproximacién en mm, confirmar con la * 16
ENT
tecla ENT

El valor més alto que puede ser introducido para una
profundizacion es de 10 mm.
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Funcionamiento manual y ajuste
15.2 Desplazamiento de los ejes de la maquina

Desplazamiento con volantes electronicos

El TNC soporta el desplazamiento con los siguientes volantes
electrénicos nuevos:

® HR 520: Volante compatible con la conexion del HR 420 con

display, transmisién de datos por cable
m HR 550 FS: Volante con display, transmisién de datos por radio | & ;;;

AX STEP MSF OPM ..

Ademas, el TNC soporta los volantes con cable HR 410 (sin display)
y HR 420 (con display).

|

L J

iAtencion! jPeligro para el operario y el volante!
' iSolo personal autorizado puede retirar los
o conectores del volante, incluso si esto fuera posible V)
sin herramientas! t ON +
iIniciar la maquina siempre con el volante enchufado! =

Si no quiere utilizar su maquina con el volante
enchufado, separar el cable de la maquina y proteger
el enchufe hembra con la tapa.

El fabricante de su maquina puede poner a su
disposicion funciones adicionales para los volantes
HR 5xx. Rogamos consulte el manual de la maquina.

‘-4

Se recomienda la utilizacion de un volante HR 5xx si
se quiere utilizar la funcidn superposicién de volante
en el eje virtual ver "Eje de herramienta virtual VT".

Los volantes portatiles HR 5xx disponen de un display en el el

que TNC muestra diferentes datos. Por ello se pueden ejecutar
mediante las softkeys del volante importantes funciones de
ajuste, por ej. la fijacion de puntos de referencia o la introduccién y
ejecucioén de funciones M.

Tan pronto como se haya activado el volante mediante la tecla

de activacién del mismo, ya no es posible el manejo mediante

el teclado. EI TNC muestra este estado en la pantalla del TNC
mediante una ventana superpuesta.
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Desplazamiento de los ejes de la maquina 15.2

Pulsador de emergencia

Display del volante para la visualizacion del estado vy la
seleccién de funciones, mas informacion:"

Softkeys

Teclas de seleccién de eje, pueden ser intercambiadas por el
fabricante de la maquina segun la configuracion de ejes

Tecla de confirmacion

Teclas cursoras para la definicion de la sensibilidad del volante
Tecla de activacién del volante

Tecla de direccioén, en la cual el TNC desplaza el eje
seleccionado

Superposicion de marcha rapida para tecla de direccion
Conectar el cabezal (funcién segun la maquina, tecla
intercambiable por el fabricante de la maquina)

Tecla "Generar frase NC" (funcion segun la méaquina, tecla
intercambiable por el fabricante de la maquina)

Desconectar el cabezal (funcién segin la maquina, tecla
intercambiable por el fabricante de la maquina)

Tecla CTRL para funciones especiales (funcion segun la
maquina, tecla intercambiable por el fabricante de la maquina)
Inicio NC (funcion segun la maquina, tecla intercambiable por el
fabricante de la maquina)

Parada NC (funcion segun la maquina, tecla intercambiable por
el fabricante de la maquina)

Volante

Potenciémetro de la velocidad del cabezal

Potenciémetro del avance

Conexién de cable, no para el volante por radio HR 550 FS
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o1
igs 5.00 SEEP of

AX STEP MSF OPM ..

00000
(XN YNZ
VRV R VI

t O ¢

a2n

495

w

w0 o oh

14
15

16

18



Funcionamiento manual y ajuste
15.2 Desplazamiento de los ejes de la maquina

Display del volante

1 Solo para el volante portatil por radio HR 550 FS: Indicacion
si el volante se encuentra en la Docking-Station o se encuentra
en uso por radio

2 Solo para el volante portatil por radio HR 550 FS: Indicacién ; ;
de la intensidad de campo, 6 barras = potencia de campo méx. 12 STEF LUFFEE

3 Solo para el volante portatil por radio HR 550 FS: Estado de
carga de la bateria, 6 barras = estado de carga méax. Durante la
carga, una barra se mueve de izquierda a derecha

4 IST: tipo de la indicacion de posicion

5 Y+129.9788: posicién del eje seleccionado

6 *: STIB (control activo); ejecuciéon del programa iniciado o eje en
movimiento

7 SO: velocidad actual del cabezal

8 FO0: avance actual con el que se desplazara el eje seleccionado

9 E: existe un aviso de error

10 3D: la funcién Inclinacion del plano de mecanizado esta activada

11 2D: la funcién Giro basico esta activada

12 RES 5.0: resolucion del volante activada. Recorrido en mm/
revolucion (4/Giro de los ejes de giro) que recorre el eje
seleccionado en un giro de volante

13 STEP ON 6 OFF: posicionamiento paso a paso activo o inactivo.
En una funcién activada, el TNC muestra adicionalmente el
paso de desplazamiento activo

14 Caratula de softkeys: seleccion de diversas funciones,
descripcion en las siguientes secciones

DoDDDD
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Desplazamiento de los ejes de la maquina 15.2

Caracteristicas especiales del volante portatil por radio HR 550 FS

Por multiples interferencias posibles, una conexiéon
E> por radio no tiene la misma disponibilidad que una
conexion por cable. Antes de utilizar el volante por i
radio hay que comprobar si existen interferencias con 1 HEIDENHAIN
otros usuarios de radio existentes en la cercania de la | s e
maquina. Esta comprobacion respecto a frecuencias e
o canales de radio existentes se recomienda para ‘

todos los sistemas de radio industriales.

Si no se utiliza el HR 550, guardarlo siempre en el
soporte previsto para el volante. Con ello se asegura
la disponibilidad por la carga de la bateria del volante
por radio a través de una regla de contacto en la
parte posterior del volante y una conexién directa
para el circuito de parada de emergencia.

En caso de fallo (interrupcién de la sefal de

radio, calidad de recepcién mala, defecto de una
componente del volante, el volante por radio
reacciona siempre con una parada de emergencia.
Tener en cuenta las indicaciones para la
configuracion del volante por radio HR 550 FS ver
"Configurar el volante por radio HR 550 FS"

iAtencion! jPeligro para el operario y la maquina!
Por razones de seguridad, hay que apagar el volante
por radio y el soporte del volante como maximo
después de 12 horas de funcionamiento, para que

el TNC pueda realizar un test de funcionamiento
después del reinicio.

Si en su taller se utilizan varias magquinas con
volantes por radio hay que marcar los volantes y
soportes de volantes emparejados de tal manera que
queden perfectamente identificados (p. ej. etiquetas
de color o numeracién). Las identificaciones se
deben fijar bien visibles para el usuario en el volante
y en el soporte de volante.

Antes de cada utilizacién hay que controlar si esta
activo el volante correspondiente a su maquina.
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Funcionamiento manual y ajuste
15.2 Desplazamiento de los ejes de la maquina

El volante por radio HR 550 FS dispone de una bateria. La bateria
se cargara después de colocar el volante en el soporte para el
volante (véase la figura).

La bateria proporciona una disponibilidad del HR 550 FS de hasta
8 horas antes de necesitar una nueva carga. Pero si no se utiliza
el volante se recomienda guardarlo siempre en el soporte previsto
para el volante.

En cuando el volante se encuentra en su soporte, internamente
conmuta a funcionamiento por cable. Entonces se puede utilizar
el volante también con una bateria totalmente descargada. Su
funcionamiento es igual que en el funcionamiento por radio.

Si la bateria del volante esta totalmente descargada,
se requiere 3 horas hasta que la bateria se cargue
por completo.

Para asegurar la funcién hay que limpiar los
contactos 1 del soporte de volante y del volante.

El campo de transmision de las senales por radio es muy amplio.
Pero si se alcanza el borde de la transmision de las senales, p.

ej. con maquinas muy grandes, el HR 550 FS emite un aviso en
forma de un alarma vibratorio. En este caso hay que reducir la
distancia hacia el soporte de volante donde se encuentra instalado
el receptor de las senales por radio.

Si la distancia de transmision ya no permite un
funcionamiento sin interrupciones, el TNC activara
automaticamente una parada de emergencia. Esto
también puede ocurrir durante el mecanizado.
Mantener la distancia hacia el soporte de volante lo
mas pequeno posible y guardar el volante siempre en
su soporte cuando no se utiliza.

g iAtencion! jPeligro para la herramienta y la pieza!
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Desplazamiento de los ejes de la maquina

Si el TNC ha activado una parada de emergencia, hay que volver a
activar el volante. Debe procederse de la siguiente forma:

» Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar programa
» Seleccionar la funcién MOD: Pulsar la tecla MOD
» Seguir conmutando la caratula de softkeys
AJUSTAR » Seleccionar el menu de configuracién para volante

FUNCION.

VOLANTE portatil por radio: pulsar la softkey AJUSTAR
VOLANTE PORTATIL POR RADIO

» \Volver a activar el volante portatil mediante el
botén Iniciar volante

» Guardar configuracion y salir del menu de
configuracién: pulsar el botén FIN

En la funcion MOD se dispone de una funcién para la puesta en
marcha y configuracion del volante ver "Configurar el volante por
radio HR 550 FS", Pagina 604

Seleccionar el eje a desplazar

Los ejes principales X, Y y Z, asi como tres mas, definibles por el
fabricante de la maquina, se pueden activar directamente mediante
las teclas de seleccion 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 con una
tecla de seleccion de eje, proceder de la siguiente manera:

» Pulsar la softkey de volante F1 (AX): el TNC muestra en
el display del volante todos los ejes activos. El eje activo
momentaneamente parpadea

» Seleccionar el eje deseado con las softkeys del volante F1 (->) o
F2 (<-) y confirmar con la softkey del volante F3 (OK)

Ajustar la sensibilidad de desplazamiento del volante

La sensibilidad del volante determina qué desplazamiento debe
realizar un eje por giro del volante. Los posibles desplazamientos
estan determinados de forma fija y son seleccionables mediante
las teclas cursoras del volante de forma directa (solo cuando la cota
incremental no esté activada).

Sensibilidades posibles: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20 [mm/
giro 6 grados/giro]
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15.2 Desplazamiento de los ejes de la maquina

Desplazar ejes

» Activacion del volante: Pulsar la tecla del volante
en el HR bxx: Ahora, el TNC sélo se puede
controlar desde el HR5xx, el TNC muestra una
ventana superpuesta con texto correspondiente
en la pantalla del TNC

» 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 direccion +, o
» Desplazar el eje activo en la direccién -

» Desactivar el volante: pulsar la tecla de volante en
el HR bxx: ahora, el TNC se puede controlar de
nuevo desde el panel de control

@oa x

Ajustes de potenciometro

Después de haber activado el volante, los potencidmetros del
teclado de control de la maquina todavia estan activos. Cuando
desee utilizar los potenciémetros en el volante, proceda de la
siguiente forma:

» Pulsar las teclas CTRL y Volante en el HR 5xx, el TNC muestra
el menu de softkeys para la seleccién de potencidmetros en el
display del volante

» Pulsar la softkey HW para activar los potencidometros del volante

Tan pronto haya activado los potencidmetros del volante, debe
volver a activar los potenciémetros del teclado de control de la
maquina antes de seleccionar el volante. Debe procederse de la
siguiente forma:

» Pulsar las teclas CTRL y Volante en el HR 5xx, el TNC muestra
el menu de softkeys para la seleccién de potencidmetros en el
display del volante

» Pulsar la softkey KBD para activar los potencidmetros en el
teclado de control de la maquina
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Desplazamiento de los ejes de la maquina 15.2

Posicionamiento por incrementos

En el posicionamiento por incrementos el TNC desplaza el eje del
volante activo momentaneamente segun la cota incremental que
se 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. Si mantiene pulsada la tecla correspondiente,
el TNC aumenta el paso de visualizacion en un factor 10.
Pulsando adicionalmente la tecla CTRL se aumenta el paso de
visualizacién a 1. La cota incremental mas pequena posible es
0,0001 mm, la cota de paso mayor posible es 10 mm

» Aceptar la cota incremental seleccionada con la softkey 4 (OK)

» Desplazar el eje del volante activo con la tecla del volante + 6 -
en la direccién correspondiente

Introduccion de funciones auxiliares M
» Pulsar la softkey del volante F3 (MSF)
» Pulsar la softkey del volante F1 (M)

» Seleccionar el nUmero de funcién M deseado pulsando las
teclas F1 0 F2

» Ejecutar la funcion 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. Si
mantiene pulsada la tecla correspondiente, el TNC aumenta el
paso de visualizacion en el factor 10. Pulsando adicionalmente la
tecla CTRL se aumenta el paso de visualizacion a 1000

» Activar la nueva velocidad S con la tecla NC-Start
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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. Si mantiene pulsada la tecla correspondiente, el
TNC aumenta el paso de visualizacién segun el factor 10.
Pulsando adicionalmente la tecla CTRL se aumenta el paso de
visualizacion a 1000

» Aceptar el nuevo avance F con la softkey del volante F3 (OK)

Fijar punto de referencia

» Pulsar la softkey del volante F3 (MSF)

» Pulsar la softkey del volante F4 (PRS)

» Sies 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 F2 y luego aceptarlo
con la softkey del volante F3 (OK) Pulsando adicionalmente la
tecla CTRL se aumenta el paso de visualizacion a 10

Cambiar los modos de funcionamiento

Mediante la softkey del volante F4 (OPM) se puede conmutar desde
el modo de funcionamiento, mientras el estado actual le permita
una conmutacion al control.

» Pulsar la softkey del volante F4 (OPM)

» Seleccionar mediante las softkeys del volante el modo de
funcionamiento deseado

2 MAN: Modo manual
MDI: Posicionamiento manual
SGL: Ejecucioén del programa frase a frase
RUN: Ejecucion continua del programa
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Generacion completa de la frase L

El fabricante de su maquina puede vincular la tecla
"Generar frase NC" con cualquier funcién. Rogamos
3B consulte el manual de la maquina.

» Seleccionar el modo de funcionamiento Posicionamiento
manual

» Sies necesario, seleccionar la frase NC tras la cual se desee
insertar la nueva frase L con las teclas cursoras en el teclado del
TNC

» Activacion del volante

» Pulsar la tecla de volante "Generacion de frase NC": el TNC
inserta una frase L 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:

m NC-Start (Tecla de volante NC-Start)

m NC Stop (tecla de volante NC Stop)

B Sise ha pulsado NC Stop: stop interno (softkeys de volante MOP
y luego Stop)

B Sjse ha pulsado NC Stop: desplazar los ejes manualmente
(softkeys de volante MOP y luego MAN)

® Nueva aproximacion al contorno tras haber desplazado
manualmente los ejes durante una interrupcién del programa
(softkeys del volante MOP y luego REPO). El manejo se realiza
mediante softkeys de volante, asi como mediante las softkeys
de pantalla, ver "Reentrada al contorno", Pagina 579

B Des/conexion de la funcién Inclinacién del plano de mecanizado
(softkeys del volante MOP vy luego 3D)
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15.3 Revoluciones S, avance F y funcion
auxiliar M

Aplicacion
En el modo de funcionamiento Manual y de Volante electrénico se
introducen las revoluciones S del cabezal, el avance F y la funcién

auxiliar M mediante softkeys. Las funciones auxiliares se describen
en el capitulo "7 Programacion: funciones auxiliares".

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

3B realizan.

Introduccion de valores

Revoluciones del cabezal S, funcion auxiliar M

» Seleccionar la introduccién para la velocidad de

. cabezal: Softkey S

N° DE REVOLUCIONES DEL CABEZAL S=

» INTRODUCIR 1000 (revoluciones del cabezal) y
aceptar con la tecla externa START

El giro del cabezal con las revoluciones S introducidas se inicia
con la funcion auxiliar M. La funcién auxiliar M se introduce de la
misma manera.

Avance F

La introducciéon de un avance F se debe confirmar con la tecla ENT
en vez de con el pulsador externo START

Para el avance F es valido:

® Cuando se introduce F=0 actua el avance mas pequefo del
pardmetro de maquina manualFeed

m Si el avance introducido sobrepasa el valor definido en los
parametros de maquina maxFeed, se activa el valor introducido
en el parametro de maquina

B Después de una interrupcion de tensién, sigue siendo valido el
avance F programado
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Modificar el numero de revoluciones del cabezal y el
avance

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

El potenciémetro de override para las revoluciones
del cabezal solo actla en maquinas con
3B accionamiento del cabezal controlado.

Activar la limitacion de avance

La limitacién de avance depende de la maquina.
Rogamos consulte el manual de la maquina.
<

Al colocar la softkey F LIMITADO a ON, el TNC limita la velocidad
maxima permitida de los ejes a una velocidad determinada por el
fabricante y limitada a un valor seguro.

@ » Seleccionar el modo de funcionamiento Manual

a » Seguir conmutando a la ultima barra de softkeys

» Activar/desactivar la limitaciéon de avance

TNC 640 | Modo de empleo Didlogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN | 12/2013 505



Funcionamiento manual y ajuste
15.4 Seguridad funcional FS (Opcion)

15.4  Seguridad funcional FS (Opcidn)

Generalidades

Todo los usuarios de una maquina herramienta estan expuestos a
peligros. Los dispositivos de proteccion pueden evitar el acceso

a puntos peligrosos, pero el usuario también debe trabajar sin
dispositivo de proteccion en la maquina (p. €j. con puerta abierta).
Para minimizar estos peligros, en los Ultimos anos se han elaborado
diferente directivas y normas.

El concepto de seguridad de HEIDENHAIN, integrado en

los controles TNC, corresponde al Performance-Level d
segun EN 13849-1 y SIL 2 segun IEC 61508, ofrece modos de
funcionamientos respecto a la seguridad segun EN 12417 y
garantiza una proteccién amplia para las personas.

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
disenan de manera redundante. Los datos de sistema relevantes
para la seguridad estan sujetos a una comparacion de datos ciclica
reciproca. Fallos relevantes para la seguridad siempre concluyen
en una parada segura de todos los accionamientos a través de
reacciones de parada definidas.

El TNC activa determinadas funciones de seguridad a través de
entradas y salidas relevantes para la seguridad (realizadas en
forma de dos canales) que en todos los modos de funcionamiento
actlan sobre el proceso, obteniéndose de este modo estados de
funcionamiento seguros.

Este capitulo contiene explicaciones para las funciones
adicionalmente existentes en un TNC con Seguridad Funcional.

El fabricante de su méquina adapta el concepto de
seguridad de HEIDENHAIN a su maquina. Rogamos
3B consulte el manual de la maquina.
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Definiciones
Modos de funcionamiento referidos a la seguridad
Denominacién Breve descripcion

SOM_1 Safe operating mode 1: modo automatico,
funcionamiento de produccion

SOM_2 Safe operating mode 2: modo de
preparacion

SOM_3 Safe operating mode 3: Intervencion
manual, sélo 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 todos los
SS2 accionamientos de diferentes maneras.
STO Safe torque off: Interrupcion de la

alimentacién al motor. Ofrece proteccién
contra el rearranque inesperado de los
accionamientos.

SOS Safe operating Stop: parada de
funcionamiento segura. Ofrece proteccion
contra el rearranque inesperado de los
accionamientos.

SLS Safety-limited-speed: limitacién segura de
la velocidad. Evita que con la puerta de
proteccién abierta se puedan sobrepasar
limitaciones de velocidad definidas.
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Comprobar las posiciones del eje

El fabricante de su maquina debe adaptar esta
funcién al TNC. Rogamos consulte el manual de la

3B maquina.

Después de encender la méaquina, el TNC compruebe si la posicion
de un eje coincide con la posicion directamente después del
apagado. Si se produce una desviacion, este eje se indica en rojo
en la indicacion de posicion. Los ejes identificados en rojo no se
pueden desplazar con la puerta abierta.

En este hay que desplazar los ejes correspondientes a una posicion
de comprobacion. Debe procederse de la siguiente forma:

» Seleccionar el modo de funcionamiento Manual

» Ejecutar el proceso de aproximacién con NC-Start para
desplazar los ejes en el orden secuencial indicado

» Después de alcanzar la posicidon de comprobacién, el TNC
solicita si la aproximacion a la posicidon de comprobacién
fue correcta: confirmar con la softkey "Si" si el TNC se ha
desplazado correctamente a la posicion de comprobacién, negar
con la softkey "No" si el TNC no se ha desplazado correctamente
a la posicién de comprobacion

» En caso de confirmar con la softkey Si, con la tecla de
confirmacién del panel de mando de la maquina hay que
confirmar de nuevo la exactitud de la posicion de comprobacion.

» Repetir este procedimiento para todos los ejes que se quiere
desplazar a la posicién de comprobacion.

' jAtencion: Peligro de colision!
iDesplazarse a las posiciones de comprobacion de
o tal modo que no se provoquen colisiones con la

pieza o con los medios de sujecién! Si es necesario,
preposicionar los ejes manualmente.

la posicién de comprobacion. Rogamos consulte el

? El fabricante de su maquina determina el lugar de
3B manual de la maquina.
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Resumen de avances y revoluciones permitidos

EI TNC pone a disposicién un resumen con las revoluciones y los
avances permitidos para todos los ejes en funcién del modo de
funcionamiento activo.

@ » Seleccionar el modo de funcionamiento Manual
a » Seguir conmutando a la Ultima barra de softkeys
o » Pulsar la softkey INFO SOM: EI TNC muestra la
son ventana de resumen para revoluciones y avances
permitidos
Columna Significado
SLS2 Velocidades reducidas con seguridad en

el modo de funcionamiento referido a
la seguridad 2 (SOM_2) para los ejes en
cuestion

SLS3 Velocidades reducidas con seguridad en
el modo de funcionamiento referido a
la seguridad 3 (SOM_3) para los ejes en
cuestién

SLS4 Velocidades reducidas con seguridad en
el modo de funcionamiento referido a
la seguridad 4 (SOM_4) para los ejes en
cuestion

Activar la limitacion de avance

Al colocar la softkey F LIMITIERT a ON, el TNC limita la velocidad
maxima permitida de los ejes a la velocidad determinada con
limitacion segura. Las velocidades permitidas para el modo

de funcionamiento activo se indican en la tabla Safety-MP, ver
"Resumen de avances y revoluciones permitidos”, Pagina 509.

@ » Seleccionar el modo de funcionamiento Manual
a » Seguir conmutando a la Ultima barra de softkeys
= » Activar/desactivar la limitacién de avance
LIMITADO
on
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Visualizaciones de estado adicionales

En un control con Seguridad Funcional, la indicacién de estado

general contiene informacion adicional respecto al estado actual de
funciones de seguridad. EI TNC muestra esta informacién en forma
de estados de funcionamiento junto con las indicaciones de estado

T,SyF.

Visualizacion Breve descripcion

de estados

STO Alimentacién de energia al cabezal o
a un accionamiento de avance esta
interrumpido

SLS Safety-limited-speed: una limitacién segura
de la velocidad esta activa

SOS Safe operating Stop: parada de
funcionamiento segura esta activa

STO Safe torque off: la alimentacién al motor

esta interrumpida

El TNC muestra el modo de funcionamiento referido a la seguridad
con un icono en la cabecera a la derecha del texto del modo de
funcionamiento. Si el modo de funcionamiento SOM_1 esta activo,
el TNC no muestra ningun icono.

Icono Modo de funcionamiento referido a la
seguridad

SOM Modo de funcionamiento SOM_2 esta

2 :ﬁ activo

SOM Modo de funcionamiento SOM_3 esta

3 C}) activo

SOM Modo de funcionamiento SOM_4 esta
a4 activo
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15.5 Fijar un punto de referencia sin
palpador 3D

Indicacion

"Fijaciéon del punto de referencia con palpadores
3D": ver "Fijar punto de referencia con palpador 3D
(Opciodn de Software Touch probe functions)”.

En la fijacion del punto de referencia la visualizacion del TNC se fija
sobre las coordenadas conocidas de una posicién de la pieza.

Preparacion

» Ajustary centrar la pieza

» Introducir la herramienta cero con radio conocido
» Asegurar que el TNC visualiza las posiciones reales

Fijar punto cero con las teclas de eje

' Medida de seguridad
 J

En el caso de que no esté permitido rozar la
superficie de la pieza, se coloca sobre la misma una
cala de grosor conocido. Después para fijar el punto
de referencia se introduce un valor al cual se ha

sumado d.
@ » Seleccionar el modo de funcionamiento MANUAL
» Desplazar la herramienta con cuidado hasta que
roce la pieza

@ » Seleccionar el eje

FIJAR PUNTO DE REFERENCIA Z=

» Herramienta cero, eje del cabezal: fijar la
a visualizacion sobre una posicion conocida de la
pieza (p.ej. 0) o introducir el grosor d de la chapa.
ENT En el plano de mecanizado: tener en cuenta el
radio de la herramienta

Los puntos de referencia para los ejes restantes se fijan de la
misma forma.

Si se utiliza una herramienta preajustada en el eje de aproximacion,
se fija la visualizaciéon de dicho eje a la longitud L de la herramienta
o bien a la suma Z=L+d.
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El punto de referencia que esta encima de las teclas
de eje lo guarda el TNC automaticamente en la linea
0 de la tabla de presets.

Gestion del punto de referencia con la tabla de presets

[@euncionanionto nanval Bedier e |
E> Las tablas de presets deben ser siempre utilizadas, si o S T B "]
B su maquina estd equipada con ejes basculantes : e
(mesa o cabezal basculante) y si se quiere trabajar : P
con la funcién Inclinar plano de mecanizado : : : : : e
B |a maquina estd equipada con un sistema de w4
cambio de cabezal ———
B se ha trabajado hasta ahora con tablas de puntos
. , . [Ancho de_texto 16
cero referidos a REF en los controles numéricos « o
TNC anteriores X
. . . i . a Y +60. 027§
m  Se quiere mecanizar varias piezas iguales que e

estén alineadas con diferentes posiciones

Las tablas de presets pueden contener el nimero
de filas (puntos de referencia) que se desee. Para
optimizar el tamano del fichero y la velocidad de
procesamiento deberian utilizarse solo el numero de
lineas necesarias para la gestion de los puntos de
referencia.

Por motivos de seguridad solo pueden insertarse
nuevas lineas al final de la tabla de presets.
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Memorizar puntos de referencia en la tabla de presets

La tabla de presets tiene el nombre PRESET.PR y esta guardada en
el directorio TNC:\table\. PRESET.PR sélo puede editarse en los
modos de funcionamiento Manual y Volante electronico después
de pulsar la softkey MODIFICAR PRESET.

Estd permitido copiar la tabla de presets en otro directorio (para
la seguridad de los datos). Las filas, que fueron protegidas ante
escritura por el fabricante de su méquina, también los estaran
basicamente en la tabla copiada y ,por tanto, no pueden ser
modificadas.

iNo modifique el numero de filas en la tabla copiada! Esto podria
ocasionarle problemas al volver a activar la tabla.

Para activar una tabla de presets que se ha copiado en otro
directorio, debe volver a copiarse ésta en el directorio TNC:\table\.

Existen diferentes posibilidades para memorizar en la tabla de
presets puntos de referencia y giros basicos:

B Mediante los ciclos de palpacién en el modo de funcionamiento
Manual o Volante electronico (véase el capitulo 14)

B Mediante los ciclos de palpacién 400 a 402 y 410 a 419 en el
modo de funcionamiento automatico (ver modo de empleo
Ciclos, capitulos 14 y 15)

B Registro manual (véase la siguiente descripcion)

Los giros bésicos de la tabla de presets giran el
sistema de coordenadas alrededor del preset, que

esté situado en la misma fila que el giro basico.

EI TNC comprueba al fijar el punto de referencia,

si la posicion del eje basculante concuerda con los
valores correspondientes en el ment 3D ROT. Como
consecuencia:

® Con la funcion Inclinar plano de mecanizado
inactiva, la visualizacién de la posicién de los ejes
basculantes debe ser = 0° (si se requiere, poner a
cero los ejes basculantes)

®m Con la funcién Inclinar el plano de mecanizado
activa, las visualizaciones de las posiciones de los
ejes basculantes deben coincidir con el &ngulo
introducido en el menu 3D ROT.

La fila O de la tabla de presets esta siempre
protegida ante escritura. El TNC memoriza siempre
en la fila O el punto de referencia que haya sido fijado
en ultimo lugar mediante las teclas de eje o por
softkey. Si el punto de referencia fijado manualmente
estd activo, el TNC muestra en la visualizacién de
estado el texto PR MAN(O)
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Memorizar puntos de referencia manualmente en la tabla de
presets

Para memorizar puntos de referencia en la tabla de presets,
proceda de la siguiente manera

» Seleccionar el modo de funcionamiento MANUAL

» Desplazar la herramienta con cuidado hasta que
roce la pieza, o posicionar el reloj de medicion
correspondientemente

®Ee®E

TRELA » Permitir la visualizacién de la tabla de presets:
iy el TNC abre la tabla de presets y sitta el cursor
sobre la fila activa de la tabla

p—— » Seleccionar las funciones para la introduccién
PRESET de presets: el TNC visualiza las posibilidades de
introduccién disponibles en la caratula de softkeys.
Descripcién de las posibilidades de introduccién:
véase la siguiente tabla
» Seleccionar la fila en la tabla de presets que
desea modificar (el numero de fila corresponde al
ndmero de preset)

N » En caso necesario, seleccionar la columna (eje) en
la tabla de presets que desea modificar

CORREGIR » Seleccionar una de las posibilidades de

PRESET introduccion disponibles mediante softkey (véase

la siguiente tabla)

Funcién Softkey
Aceptar la posicion real de la herramienta
(el reloj de medicién) como nuevo punto de _%"

referencia: la funcién memoriza el punto de
referencia solo en el eje en el cual esté el
cursor luminoso

Asignar a la posicion real de la herramienta INTRODUE.
(el reloj de medicidn) un valor cualquiera: la e
funcién memoriza el punto de referencia solo

en el eje en el cual esta el cursor luminoso.

Introducir el valor deseado en la ventana

superpuesta
Desplazar de forma incremental un punto CORREGIR
de referencia ya memorizado en la tabla: la PRESET

funcién memoriza el punto de referencia solo
en el eje en el cual esté4 el cursor luminoso.
Introducir el valor de correccion deseado

de acuerdo con el signo en la ventana
superpuesta. Con la visualizacion en pulgadas
activa: introducir el valor en pulgadas, el TNC
convierte internamente el valor introducido en
mm
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Funcion

Introducir directamente el nuevo punto de
referencia sin calcular la cinematica (especifico
del eje). Solamente utilizar esta funcién
cuando su maquina esté equipada con una
mesa giratoria, 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 luminoso. Introducir el valor
deseado en la ventana superpuesta. Con la
visualizacion en pulgadas activa: introducir

el valor en pulgadas, el TNC convierte
internamente el valor introducido en mm

Softkey

EDITAR
CAMPO
RACTUAL

Elegir vista TRANSFORMACION DE BASE/
OFFSET DE EJE. En la vista estandar
TRANSFORMACION DE BASE se muestran
las columnas X, Y y Z. Dependiendo de la
maquina, también se muestran las columnas
SPA, SPB y SPC. Aqui almacena el TNC la
rotacion base (en el eje de herramienta Z
utiliza el TNC la columna SPC). En la vista
OFFSET se muestran al preset los valores
Offset.

ITRANSFORM .
BASE

OFFSET

Escribir el punto de referencia activo en ese
momento en una fila de la tabla elegible:

la funcién memoriza el punto de referencia
en todos los ejes y activa automaticamente
la correspondiente fila de la tabla. Con la
visualizacién en pulgadas activa: introducir
el valor en pulgadas, el TNC convierte
internamente el valor introducido en mm
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Editar tabla de presets

Funcion de edicion en el modo tabla Softkey
Seleccionar el principio de la tabla mIeTo
Seleccionar el final de la tabla FIN
Seleccionar la pagina anterior de la tabla PAGTNA
Seleccionar la pagina siguiente de la tabla PAGTNA
Seleccionar funciones para la introduccién de oy
preSGtS PRESET
Seleccionar mostrar Transformacion de base/
. BASE
Offset de eje OFFSET
Activar el punto de referencia de la linea ACTIVAR
seleccionada en estos momentos de la tabla PRESET
de presets
Anadir al final de la tabla el n® de lineas que se ARADIR
. . , LINERS N
indican (22 caratula de softkeys) AL FINAL
Copiar el campo destacado 22 caratula de coPIAR
VALOR
SOftke\/S) ACTUAL
Anadir el campo copiado (22 caratula de INSERTAR
VALOR
SOﬁke\/S) COPIADO
Cancelar la fila seleccionada actualmente: el RESETEAR
. LINEA
TNC introduce - en todas las columnas (22
caratula de softkeys)
Insertar lineas individuales al final de la tabla T
(22 caratula de Softkeys) LINER
Borrar lineas individuales al final de la tabla (22 —
caratula de Softkeys) LINER
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Fijar un punto de referencia sin palpador 3D 15.5

Activar punto de referencia desde la tabla de presets en el modo
de funcionamiento Manual

Al activar un punto de referencia de la tabla de
presets, el TNC cancela un desplazamiento, un
espejo, una rotacion y una escala activa del punto
cero.

Por el contrario, un célculo de coordenadas
programado mediante el ciclo 19, Inclinar plano de
mecanizado, o la funcién PLANE, permanece activo.

Seleccionar el modo de funcionamiento MANUAL

v

ThBELA » Permitir la visualizacién de la tabla de presets

PRESET

Seleccionar el nimero del punto de referencia que
quiera activar, o

=)
@
v

o
v

seleccionar mediante la tecla GOTO el niumero
de punto de referencia que se desee activar y
confirmar con la tecla ENT

[2]

09

(] ~

ACTIUAR » Activar punto de referencia

PRESET

» Confirmar la activaciéon del punto de referencia. El
TNC fija la visualizacion vy, si esta definido, el giro
basico

Salir de la tabla de presets

EJECUTRR

v

Activar un punto de referencia en un programa NC desde la tabla
de presets

Para activar puntos de referencia desde la tabla de presets durante
la ejecucién del programa debe utilizarse el ciclo 247 En el ciclo
247 se define solamente el nimero de punto de referencia que se
desea activar (ver modo de empleo Ciclos, ciclo 247 FIJAR PUNTO
DE REFERENCIA).
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Funcionamiento manual y ajuste
15.6 Utilizar palpador 3D

15.6

Resumen

Utilizar palpador 3D

En el modo de funcionamiento Manual estan disponibles los
siguientes ciclos de palpacién:

A
I

Funcion

HEIDENHAIN solo garantiza la funcion de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacién de
HEIDENHAIN.

EI TNC debe estar preparado por el fabricante de la
maquina para el empleo de palpadores 3D. Rogamos
consulte el manual de la maquina.

Softkey Pagina

Calibrar la longitud activa oL L 527

Calibrar el radio activo

R 528

Calcular el giro basico mediante PALPAR 532
’ ROT
una linea Q[
Fijar el punto de referencia en un PALPAR 534
eje seleccionable St
Fijacion de la esquina como punto PALPAR 535
de referencia ,,
Fijar punto central circulo como PALPAR 536
punto de referencia @ [~
Gestion de los datos del palpador TRsTSYST. Ver Modo
PALPADOR
de Empleo
Ciclos

=

518

Se pueden emplear todos los ciclos de palpacion
manuales, salvo el ciclo de palpacién de esquinas,
incluso en funcionamiento de torneado Téngase en
cuenta que en funcionamiento de torneado, todos
los valores de medida en la coordenada X se calculan
y se indican como valores de didmetro.

Para emplear el sistema de palpacién en el
funcionamiento de torneado, el sistema de palpacion
debe calibrarse por separado en el funcionamiento
de torneado Puesto que el ajuste bésico del

cabezal en el funcionamiento de fresado y en el
funcionamiento de torneado pueden diferir, se debe
calibrar el palpador sin decalaje del centro. Para ello
se pueden establecer para el palpador unos datos
de herramienta adicionales, p. ej. como herramienta
indexada.
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Utilizar palpador 3D 15.6

Encontrard mas informacién sobre la tabla de
- palpadores en el Modo de Empleo Programacién de
ciclos.
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Funcionamiento manual y ajuste
15.6 Utilizar palpador 3D

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 Funcidn
< Seleccionar la direccion de palpacion
+
+ Aceptar la posicion real actual

interior)

Palpar automaticamente el taladro (circulo

izl

exterior)

Palpar automaticamente el vastago (circulo

Rutina de palpacion automatica de taladro y vastago

Si se emplea una funcién para la palpacion
automatica del circulo, el TNC posiciona
[ automaticamente el palpador en las posiciones de

palpacién correspondientes. Prestar atencion a que
el desplazamiento hasta las posiciones se pueda
realizar sin que se produzcan colisiones.

En el caso de que se emplee una rutina de palpacion para palpar
automaticamente un taladro o un véstago, el TNC abre un
formulario con los campos de introduccién necesarios.

Campos de introduccion en los formularios Medir vastago y

Medir taladro
Introduccion

¢Diametro del vastago
o diametro del taladro?

Funcion

Didmetro del elemento palpador
(opcional en los taladros)

¢Distancia de
seguridad?

Distancia hasta el elemento
palpador en el plano

¢Incr. a altura
seguridad?

Posicionamiento del palpador en
la direccion del eje del cabezal
(partiendo de la posicion actual)

¢Angulo inicial?

Angulo para el primer proceso de
palpacioén (0° = direccién positiva
del eje principal, es decir, con el
eje del cabezal Z en X+). Todos
los demas angulos de palpacion
resultan del nimero de puntos de
palpacién

¢(Numeros de puntos de
palpacion?

Numero de procesos de palpaciéon
(3-8)

¢Angulo de abertura?

520

Palpar circulo completo (360°)
0 segmento circular (dngulo de
abertura<360°)
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Posicionar el palpador aproximadamente en el centro del taladro
(circulo interior) o en la proximidad del primer punto de palpacion
en el vastago (circulo exterior) y seleccionar la Softkey para la
primera direcciéon de palpacion. Si se inicia el ciclo del palpador con
la tecla START externa, el TNC ejecuta automaticamente todos los
posicionamientos previos y procesos de palpacion.

El TNC posiciona el palpador en los puntos de palpacién
individuales v, al hacerlo, tiene en cuenta la distancia de seguridad.
En el caso de que se haya definido una altura de seguridad, el TNC
posiciona el palpador previamente en el eje del cabezal a la altura
de seguridad.

Para el desplazamiento hasta la posicién, el TNC emplea el avance
FMAX definido en la tabla del palpador. El proceso de palpacién
propiamente dicho se ejecuta con el avance de palpacion F
definido.

debe posicionarse previamente el palpador en la
proximidad del primer punto de palpacion. Desplazar
el palpador en la direccién opuesta a la de palpacion
aproximadamente lo equivalente a la distancia de
seguridad (valor de la tabla del palpador + valor del
formulario de introduccién de datos).

En un circulo interior con didmetro grande, el

TNC puede posicionar previamente el palpador
también en una trayectoria circular, con el avance de
posicionamiento FMAX. Para ello debe registrarse en
el formulario de introduccién de datos una distancia
de seguridad para el posicionamiento previo y el
diametro del taladro. Posicionar el palpador en el
taladro, desplazado aproximadamente lo equivalente
a la distancia de seguridad junto a la pared. Al realizar
el posicionamiento previo, prestar atencién al angulo
inicial para el primer proceso de palpacion (en 0° el
TNC palpa en direccién del eje principal positiva).

E> Antes de iniciar la rutina de palpacion automatica
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Funcionamiento manual y ajuste
15.6 Utilizar palpador 3D

Seleccion del ciclo de palpacion

» Seleccionar el modo de funcionamiento Manual o Volante

electrénico
FUNGIONES » Seleccionar las funciones de palpacion: Pulsar la
iy softkey FUNCIONES PALPADOR. El TNC muestra
otras softkeys Véase la tabla resumen
PaLPaR » Seleccion del ciclo de palpacién: p. ej. pulsar
@zzﬂzzz] la Softkey PALPAR POS, el TNC muestra en la

pantalla el menu correspondiente

Si se selecciona una funcién de palpacion manual,
E> el TNC abre un formulario en el que se indican todas

las informaciones necesarias. El contenido de los

formularios depende de la funcion respectiva.

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 representan
de color gris.
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Utilizar palpador 3D

Registrar los valores de medida de los ciclos de
palpacion

El fabricante de la maquina debe preparar el TNC
para esta funcién. Rogamos consulte el manual de la

3B maquina.

Después de que el TNC ha ejecutado cualquier ciclo de palpacion,
el TNC muestra la softkey ESCRIBIR PROTOCOLO EN FICHERO.
Si se pulsa la softkey, el TNC graba los valores actuales del ciclo de
palpacion activado.

Si se memorizan los resultados de medida, el TNC ejecuta

el archivo de texto TCHPRMAN.TXT. En el caso de que en el
pardmetro de maquina fn16DefaultPath no se haya determinado
ninguna ruta, el TNC almacena el fichero TCHPRMAN.TXT en el
directorio principal TNC:\.

FICHERO, no puede estar seleccionado el fichero
TCHPRMAN.TXT en el modo de funcionamiento
Programar. De lo contrario el TNC emite un aviso de
error.

EI TNC escribe los valores de medida exclusivamente
en el fichero TCHPRMAN.TXT. Cuando se ejecutan
varios ciclos de palpacién sucesivamente y se
quieren memorizar los valores correspondientes de
las mediciones, debera grabarse el contenido del
fichero TCHPRMAN.TXT para cada ciclo de medicion,
copiando o renombrando.

E> Si se pulsa la Softkey ESCRIBIR PROTOCOLO EN

El constructor de la maquina determina el formato y
el contenido del fichero TCHPRMAN.TXT.
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Funcionamiento manual y ajuste
15.6 Utilizar palpador 3D

Escribir en una tabla de puntos cero los valores de
medicion de los ciclos de palpacion

Utilice esta funcién si quiere memorizar los valores
E> de medicion en el sistema de coordenadas de la
pieza. Si quiere memorizar los valores de medicion
en el sistema de coordenadas fijado en la maquina
(coordenadas REF), pulse la softkey ENTRADA
TABLA PRESETS.ver "Escribir en la tabla de presets
los valores de medicion de los ciclos de palpacion®.

Mediante la softkey ENTRADA TABLA PUNTOS CERO, el TNC

puede escribir, después de ejecutar cualquier ciclo de palpacion,

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 de punto cero en el campo de introduccién
Numero en tabla =

» Pulsar la softkey ENTRADA TABLA PUNTOS CERO. EI TNC
guarda el punto cero con el numero introducido en la tabla de
puntos cero indicada
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Utilizar palpador 3D 15.6

Escribir en la tabla de presets los valores de medicion
de los ciclos de palpacion

Utilice esta funcién si quiere memorizar los valores

E> de medicién en el sistema de coordenadas fijados
en la maquina (coordenadas REF). Si quiere
memorizar los valores de medicion en el sistema de
coordenadas de la pieza, pulse la softkey ENTRADA
TABLA PUNTOS CERO, ver "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de medicién de los ciclos de
palpacién”.

Mediante la softkey ENTRADA TABLA PRESETS, el TNC puede
introducir, después de ejecutar cualquier ciclo de palpacion, los
valores de la medicion en una tabla de presets: Los valores de
medicion serdn memorizados entonces en relacion al sistema de
coordenadas fijado en la maquina (coordenadas REF). La tabla
de Presets tiene el nombre PRESET.PR y se estad 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 de preset en el campo de introduccion
Numero en tabla:

» Pulsar la softkey ENTRADA TABLA PRESETS. EI TNC guarda
el punto cero con el nimero introducido en la tabla de presets
indicada
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Funcionamiento manual y ajuste
15.7 Calibracion del palpador 3D

15.7 Calibracion del palpador 3D

Introduccion

Para poder determinar con exactitud el punto de conmutacion real
de un palpador 3D se debe calibrar el sistema de palpacién. Sino, el
TNC no podra realizar mediciones exactas.

En los siguientes casos siempre hay que calibrar el
sistema de palpacion:

B Puesta en marcha

Rotura del vastago

Cambio del vastago

Modificacion del avance de palpacion
Irregularidades, como p.ej., calentamiento de la
maquina

® Cambio del eje de herramienta activo

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.

En la calibracién el TNC 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.
ElI TNC dispone de ciclos de calibracién para la calibracion de
longitudes y para la calibracién de radios:
» Seleccionar la Softkey FUNCION DE PALPACION.

TS » Mostrar ciclos de calibracion Pulsar TS KALIBR.

DESEQUIL .

217 » Seleccionar ciclo de calibracién

Ciclos de calibracion del TNC:

Softkey Funcion Pagina
T Calibrar longitud 527

DESiE%IL.

AL ® Determinar el radio y el decalaje del 528

centro con un anillo de calibracién

cAL R Determinar el radio y el decalaje del 528
% centro con un vastago o mandril de
calibracion
caL Determinar el radio y el decalaje del 528

ﬁ A centro con una esfera de calibracién
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Calibracion del palpador 3D

Calibracion de la longitud activa

de palpacién si se utilizan sistemas de palpacién de

g HEIDENHAIN solo garantiza la funcion de los ciclos

HEIDENHAIN.

al punto de referencia de la herramienta. Por regla

E> La longitud activa del palpador se refiere siempre

general, el fabricante de la maquina sitla el punto
de referencia de la herramienta sobre la base del
cabezal.

» Fijar el punto de referencia en el eje del cabezal de tal manera
que para la mesa de la maquina sea valido: Z=0.

CARL L >
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Seleccionar la funcion de calibracién para la
longitud del palpador: Softkey CAL. PULSAR L.
El TNC abre una ventana del menu con cuatro
casillas de introduccion.

Referencia para longitud: Introducir la altura del
anillo de ajuste

Nueva cal. angulo del cabezal: Angulo del cabezal
con el que se realiza la calibracion. Por defecto,

el TNC emplea el valor CAL_ANG de la tabla del
palpador. Si se cambia el valor, el TNC almacena el
valor al calibrar en la tabla del palpador.

Desplazar el palpador sobre la superficie del anillo
de ajuste

Si es preciso modificar la direccién de
desplazamiento: mediante softkey o con los
pulsadores de manual

Palpacién de la superficie: pulsar el arranque
START

Comprobar los resultados (dado el caso cambiar
valores)

Pulsar la Softkey OK para incorporar los valores

Pulsar la Softkey FIN para finalizar la funcion de
calibracion

15.7
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Funcionamiento manual y ajuste
15.7 Calibracion del palpador 3D

Calibracion del radio activo y ajuste de la desviacion
del palpador

de palpacién si se utilizan sistemas de palpacién de

g HEIDENHAIN solo garantiza la funcion de los ciclos
HEIDENHAIN.

Unicamente se puede determinar el decalaje del
centro con un palpador apto para ello.

Cuando se realice una calibracién exterior,
previamente debe posicionarse centrado el palpador
mediante la esfera de calibracién o el mandril de
calibracion. Prestar atencidon a que el desplazamiento
hasta las posiciones de palpacion se pueda realizar
sin que se produzcan colisiones.

Al calibrar el radio de la bola de palpacion, el TNC ejecuta una rutina
de palpacién automatica. En la primera pasada el TNC determina

el centro del anillo de calibracién o del vastago (medicién basta) y
posiciona el palpador en el centro. A continuacién, en el proceso
de calibracion propiamente dicho (medicién fina) se determina el
radio de la bola de palpacion. En el caso de que con el palpador se
pueda realizar una medicién compensada, en una pasada adicional
se determina la desviacion del centro.

La caracteristica de si el palpador se puede orientar o como
puede efectuarse, ya viene predefinida en los palpadores 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 medicion compensada (giro de 1809).
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Calibracion del palpador 3D 15.7

Dependiendo de como se pueda orientar el palpador, varia la rutina

de calibracion:

® No es posible ninguna orientacion o Unicamente es posible
la orientacion en una direccion: El TNC ejecuta una medicion
grosera y una medicién fina y determina el radio activo de la
esfera de palpacién (columna R en tool.t)

B Permite la orientacion en dos direcciones (p. e]. palpadores de
cable de HEIDENHAIN): EI TNC ejecuta una medicién grosera
y una medicion fina, hace girar 180° el palpador, y ejecuta otras
cuatro rutinas de palpacion. Mediante la medicidon compensada
se determina, ademas del radio, la desviacién del centro
(CAL_OF in tchprobe.tp).

® Permite cualquier orientacién (p. ej. palpadores de infrarrojos de
HEIDENHAIN): Rutina de palpacion: véase "Puede realizarse la
orientaciéon en dos direcciones’

Proceda al calibrado manual con un anillo de calibracién como se
indica a continuacion:

» Posicionar la bola de palpacion en funcionamiento manual en el
interior del anillo de ajuste

caL ® » Seleccionar funciéon de calibracién: Softkey CAL.
PULSAR R

» Introducir didametro del anillo de ajuste

» Introduccion de una distancia de seguridad

» Nueva cal. &ngulo del cabezal: Angulo del cabezal
con el que se realiza la calibracién. Por defecto,
el TNC emplea el valor CAL_ANG de la tabla del
palpador. Si se cambia el valor, el TNC almacena el
valor al calibrar en la tabla del palpador.

» Palpacién: accionar el pulsador externo de
arranque START. El palpador 3D palpa, en una
rutina de palpacién automatica, todos los puntos
necesario y calcula el radio activo de la bola de
palpacién. Si es posible realizar una medicién
compensada, el TNC calcula la desviacion del
centro

» Comprobar los resultados (dado el caso cambiar
valores)
» Pulsar la Softkey OK para incorporar los valores

» Pulsar la Softkey FIN para finalizar la funcién de
calibracion

Para determinar el desplazamiento de centros de la
bola de palpador, el TNC debe estar preparado por
el fabricante de la maquina. Rogamos consulte el
manual de la maquina.

‘<
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Funcionamiento manual y ajuste
15.7 Calibracion del palpador 3D

Proceder al calibrado manual con un véastago o mandril de
calibracion como se indica a continuacion:

» En modo de funcionamiento manual, posicionar la bola de
palpacién centrada empleando para ello el mandril de calibraciéon

CAL R

iz,

4

>

>

v

Seleccionar funcién de calibracién: Softkey CAL.
PULSAR R

Introducir diametro de la isla
Introduccion de una distancia de seguridad

Nueva cal. 4ngulo del cabezal: Angulo del cabezal
con el que se realiza la calibracién. Por defecto,

el TNC emplea el valor CAL_ANG de la tabla del
palpador. Si se cambia el valor, el TNC almacena el
valor al calibrar en la tabla del palpador.

Palpacién: accionar el pulsador externo de
arranque 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 realizar una medicion
compensada, el TNC calcula la desviacion del
centro

Comprobar los resultados (dado el caso cambiar
valores)

Pulsar la Softkey OK para incorporar los valores

Pulsar la Softkey FIN para finalizar la funcién de
calibracion

Para determinar el desplazamiento de centros de la
bola de palpador, el TNC debe estar preparado por el
fabricante de la maquina.

Rogamos consulte el manual de la maquina.

Visualizar los valores de calibracion

El TNC memoriza la longitud v el radio activos del palpador en la
tabla de la herramienta. EIl TNC memoriza el desvio del centro del
palpador en la tabla del mismo, en las columnas CAL_OF1 (eje
principal) y CAL_OF2 (eje auxiliar). Los valores memorizados se
visualizan pulsando la softkey Tabla del palpador.

=

-
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Cuando utilice el palpador, preste atencion a la

hora de activar el nUmero de herramienta correcto,
independientemente de si quiere ejecutar el ciclo de
palpacién en modo de funcionamiento Automatico o
en modo de funcionamiento Manual.

[@eoitar taote

ualh Editar tabla

Beditar tapla

Encontrard méas informacién sobre la tabla de
palpadores en el Modo de Empleo Programacion de
ciclos.
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Compensar la posicion inclinada de la herramienta con palpador

15.8 Compensar la posicion inclinada de la
herramienta con palpador 3D

Introduccion

HEIDENHAIN solo garantiza la funcion de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacién de
HEIDENHAIN.

ElI TNC compensa una inclinacién de la pieza mediante el "Giro
basico".

Para ello el TNC fija el &ngulo de giro sobre el angulo que forma una
superficie de la pieza con el eje de referencia angular del plano de
mecanizado. Véase figura de la derecha.

EI TNC registra el giro bésico, en funcién del eje de herramienta, en
la columna SPA, SPB o SPC de la tabla de preset.

Para determinar el giro basico palpe dos puntos en una superficie
lateral de su herramienta. El orden secuencial con el que se
realiza la palpacién de los puntos es indiferente. También puede
determinar el giro basico mediante taladros o vastagos.

Seleccionar siempre la direccion de palpacion para
medir la inclinacion de la pieza perpendicular al eje de

referencia angular.

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.

También puede utilizar un giro basico en combinacién
con la funcion PLANE. En ese caso, debe activar

en primer lugar el giro béasico vy, a continuacion, la
funcion PLANE.

También se puede activar un giro béasico sin palpar
una herramienta. Para ello, introduzca un valor en el
menu de giro basico y pulse la Softkey FIJAR GIRO
BASICO.
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Funcionamiento manual y ajuste

15.8 Compensar la posicion inclinada de la herramienta con palpador
3D

Determinar el giro basico

PaLPaR » Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la
Softkey PALPAR ROT

» Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacién

» Seleccionar la direccién de palpacién perpendicular
al eje de referencia angular: Seleccionar el eje y la
direccion mediante softkey

» Palpacién: accionar el pulsador externo de
arranque START

» Posicionar el palpador cerca del segundo punto de
palpacién

» Palpacién: accionar el pulsador externo de
arranque START. El TNC calcula ellgiro basico y
visualiza el angulo tras el didlogo Angulo de giro

» Activar el giro basico: Pulsar la softkey FIJAR GIRO
BASICO.

» Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la tecla
END

Memorizar el giro basico en la tabla de presets

» Tras el proceso de palpacion, introducir el nimero de preset en
el campo Numero en tabla en el que el TNC debe memorizar el
giro basico activo

» Softkey GIRO BASICO EN TABLA DE PRESETS PULSAR para
memorizar €l giro basico en la tabla de presets

Compensar la posicion inclinada de la pieza mediante
un giro de la mesa

» Para compensar la posicion inclinada determinada, mediante un
posicionamiento de la mesa giratoria, tras la softkey del proceso
de palpacién pulse la ALINEAR LA MESA GIRATORIA

Antes del giro de la mesa, posicione todos los ejes
de modo que no pueda producirse ninguna colision.
L Antes del giro de la mesa, el TNC emite un mensaje

de aviso adicional.

» En el caso de que desee fijar el punto de referencia en el eje de
la mesa giratoria, pulse la softkey FIJAR GIRO DE LA MESA.

» También se puede memorizar la inclinacion de la mesa giratoria
en una linea cualquiera de la tabla de presets. Para ello,

introduzca el nimero de linea y pulse la Softkey GIRO DE LA

MESA. EN TABLA DE PRESETS. EI TNC memoriza el angulo en
la columna de Offset de la mesa giratoria, p. €j. en la columna
C_OFFS con un eje C. Dado el caso, se puede cambiar la vista
en la tabla de presets con la softkey BASIS-TRANSFORM./
OFFSET, para visualizar dicha columna.
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Compensar la posicion inclinada de la herramienta con palpador 15.8
3D

Visualizacion del giro basico

Si selecciona la funcion PALPAR ROT, el TNC indica el &ngulo activo
del giro basico en el didlogo Angulo de giro. Ademas, el 4ngulo

de giro se visualiza asimismo en la indicacién de estados adicional
(ESTADO POS.).

Siempre que el TNC desplace los ejes de la maquina segun el giro
béasico, en la visualizacién de estados se ilumina un simbolo para
dicho giro basico.

@Funcionamlento manual
"Gl Funcionaniento manual

Anulacion del giro basico

» Seleccionar la funcién de palpacion: Pulsar la Softkey PALPAR
ROT

> Introducjr el angulo de giro "0", aceptar con la softkey FIJAR
GIRO BASICO

» Finalizar la funcion de palpacion: pulsar la tecla softkey
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15.9 Fijar punto de referencia con palpador 3D

15.9  Fijar punto de referencia con palpador
3D

Resumen

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 534
s cualquier eje con

Fijacion de la esquina como puntode 535

o
o
des D
2
o
D
A

referencia
PALPAR Fijar punto central circulo como 536
X punto de referencia
PALPAR Eje central como punto de referencia 536

§=

Fijar punto de referencia en un eje cualquiera

PALPAR » Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la

POS

e Softkey PALPAR POS
» Posicionar el palpador cerca del punto de palpacion

» Seleccionar simultdneamente la direccion de
palpacion y el eje para los cuales se ha fijado el
punto de referencia, p.ej. palpar Z en direccion Z-:
seleccionar mediante softkey

» Palpar: Pulsar la tecla START externa

» Punto de referencia: Introducir coordenada
tedrica, aceptar con la softkey FIJAR PTO. REF,
ver "Escribir en una tabla de puntos cero los
valores de medicion de los ciclos de palpacion”,
Pagina 524

» Finalizar la funcion de palpacion: pulsar la softkey
END

HEIDENHAIN solo garantiza la funcion de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacion de
HEIDENHAIN.
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Fijar punto de referencia con palpador 3D

Esquina como punto de referencia

PALPAR » Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la
o[ T Softkey PALPAR P

» Posicionar el palpador cerca del 2° punto de
palpacién sobre la misma arista

» Seleccionar la direccién de palpacién: mediante
softkey

» Palpar: Pulsar la tecla START externa

» Posicionar el palpador cerca del 2° punto de
palpacién sobre la misma arista

» Palpar: Pulsar la tecla START externa

» Posicionar el palpador cerca del 2° punto de
palpacién sobre la misma arista

» Seleccionar la direccién de palpacién: Seleccionar
mediante softkey

» Palpar: Pulsar la tecla START externa

» Posicionar el palpador cerca del 2° punto de
palpacién sobre la misma arista

» Palpar: Pulsar la tecla START externa

» Punto de referencia: introducir las dos
coordenadas del punto de ref. en la ventana del
menu y aceptar con la softkey FIJAR PTO. REF, o
ver "Escribir en la tabla de presets los valores de
medicion de los ciclos de palpacion”, Pagina 525)

» Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la tecla
END

de palpacién si se utilizan sistemas de palpacién de

g HEIDENHAIN solo garantiza la funcion de los ciclos
HEIDENHAIN.

Asimismo se puede determinar el punto de

E> interseccién entre dos rectas mediante taladros o
islas vy fijar () como punto de referencia. Sin embargo,
por cada recta se puede palpar Unicamente con dos
funciones de palpacion iguales (p. ej. dos taladros).

El ciclo de palpacion "Esquina como punto de referencia" determina
el angulo y el punto de intersecciéon entre dos rectas. Ademas de
fijar el punto de referencia, con el ciclo también se puede activar un
giro basico. Para ello, el TNC ofrece dos softkeys, con las que se
puede decidir cual recta se quiere emplear para ello. Con la Softkey
ROT 1 se puede activar el angulo de la primera recta como giro
béasico, con la Softkey ROT 2 el angulo de la segunda recta.

Si en el ciclo desea activar el giro basico, deberé realizarlo siempre
antes de fijar el punto de referencia. Después de fijar un punto

de referencia, y de escribir en una tabla de puntos cero o tabla de
presets, las Softkeys ROT 1y ROT 2 dejaran de visualizarse.
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Funcionamiento manual y ajuste
15.9 Fijar punto de referencia con palpador 3D

Punto central del circulo como punto de referencia

Como punto de referencia se pueden fijar puntos centrales de
taladros, cajeras circulares, cilindros, isla, islas circulares, etc,
Circulo interior:

EI TNC palpa la pared interior del circulo en las cuatro direcciones vi
de los ejes de coordenadas.

En los arcos de circulo, la direccion de palpacién puede ser

cualquiera.

» Posicionar la bola de palpacion aprox. en el centro del circulo
PALPAR » Seleccionar la funcién de palpacién: Seleccionar la
(@ = Softkey PALPAR CC

» Seleccionar la direccién de palpacién o la Softkey
para rutina de palpaciéon automatica

palpa la pared interior del circulo en la direcciéon
seleccionada. En el caso de que no se utilice
ninguna rutina de palpacién, se debera repetir
dicho proceso. Tras el tercer proceso de palpacion
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 EVALUAR

» Punto de referencia: introducir ambas
coordenadas del punto central del circulo en la
ventana del menu, aceptar con softkey FIJAR
PUNTO DE REF, o escribir valor en una tabla (ver
"Escribir en una tabla de puntos cero los valores de
medicion de los ciclos de palpacion”, Pagina 524,

6 ver "Escribir en la tabla de presets los valores de
medicion de los ciclos de palpacion”, Pagina 525)

» Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la Softkey
ENDE

» Palpar: Pulsar la tecla START externa. El palpador E\

Con tres puntos de palpacion el TNC ya puede

E> calcular circulos exteriores o interiores, p. ej. en
segmentos de circulo. Los resultados son mas
precisos si se obtienen circulos con cuatro puntos
de palpacién. Si es posible, el palpador debe
posicionarse siempre previamente lo mas centrado
posible.
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Fijar punto de referencia con palpador 3D

Circulo exterior:

» Posicionar la bola de palpacion cerca del primer punto de
palpaciéon fuera del circulo

» Seleccionar la direccién de palpacién: seleccionar la softkey
correspondiente

» Palpar: Pulsar la tecla START externa. En el caso de que no
se utilice ninguna rutina de palpacién, se debera repetir dicho
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 EVALUAR

» Punto de referencia: introducir las coordenadas del punto de
ref., aceptar con softkey FIJAR PUNTO REF, o escribir valor en
una tabla (ver "Escribir en una tabla de puntos cero los valores
de medicién de los ciclos de palpacién”, Pagina 524, 6 ver
"Escribir en la tabla de presets los valores de medicion de los
ciclos de palpacion’, Pagina 525)

» Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la Softkey FINAL

Después de la palpacién, el TNC visualiza en pantalla las
coordenadas actuales del punto central y el radio del circulo PR.

Fijar el punto de referencia mediante varios taladros/islas
circulares

En la segunda regleta de Softkeys se encuentra una Softkey, con
la que se puede fijar el punto de referencia mediante la disposicion
de varios taladros o islas circulares. Se puede fijar el punto de
intersecciéon de dos 0 méas elementos a palpar como punto de
referencia.

Seleccionar la funcion de palpacion para el punto de interseccion
de taladros/islas circulares:

PALPAR » Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la
[ = Softkey PALPAR CC
» El taladro debe palparse automaticamente: Fijar
mediante softkey
» Laisla circular debe palparse automaticamente:
E@j% Fijar mediante softkey

Posicionar previamente el palpador en el centro de taladro o en

la proximidad del primer punto de palpacion en la isla circular.
Después de pulsar la tecla NC-Start, el TNC palpa automaticamente
los puntos del circulo.

A continuacién, el palpador se desplaza hasta el siguiente taladro
y se palpa de igual forma. Repetir este proceso hasta que se han
palpado todos los taladros para determinar el punto de referencia.
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Funcionamiento manual y ajuste

15.9 Fijar punto de referencia con palpador 3D

Fijar el punto de referencia en el punto de interseccién de varios

taladros:

>

>

Realizar un posicionamiento previo
aproximadamente en el centro del taladro.

El taladro debe palparse automaticamente: Fijar
mediante softkey

Palpar: Pulsar la tecla START externa. El palpador
palpa el circulo automaticamente

Repetir el proceso para los elementos restantes

Finalizar el proceso de palpacion, cambiar a menu
de evaluacién: Pulsar la Softkey EVALUAR

Punto de referencia: introducir ambas
coordenadas del punto central del circulo en la
ventana del menu, aceptar con softkey FIJAR
PUNTO DE REF, o escribir valor en una tabla (ver
"Escribir en una tabla de puntos cero los valores de
medicién de los ciclos de palpacién”, Pagina 524,

6 ver "Escribir en la tabla de presets los valores de
medicién de los ciclos de palpacién”, Pagina 525)

Finalizar la funciéon de palpacién: Pulsar la Softkey
ENDE

Eje central como punto de referencia

PALPAR

A

538

>

>

Seleccionar la funcion de palpacion: Pulsar la
Softkey PALPAR

Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacién

Seleccionar la direcciéon de palpacion mediante
softkey

Palpar: pulsar la tecla NC-Start

Posicionar el palpador cerca del segundo punto de
palpacién

Palpar: pulsar la tecla NC-Start

Punto de referencia: Introducir las coordenadas
del punto de referencia en la ventana del mend,
aceptar con la Softkey FIJAR PUNTO DE REF , o
escribir el valor en una tabla (ver "Escribir en una
tabla de puntos cero los valores de medicién de
los ciclos de palpacion”, Pagina 524, o ver "Escribir
en la tabla de presets los valores de medicion de
los ciclos de palpacion”, Pagina 525.

Finalizar la funcion de palpacién: Pulsar la tecla
ENDE

Yi
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Fijar punto de referencia con palpador 3D

Medir las piezas con el palpador 3D

El palpador puede utilizarse también en los modos de
funcionamiento Manual y Volante electrénico para realizar
mediciones sencillas en la pieza. Para tareas de medicién mas
complejas estan a su disposicion un gran numero de ciclos de
palpacion programables (ver Modo de Empleo Ciclos, capitulo

16, Controlar automaticamente las piezas). Con el palpador 3D se
pueden determinar::

B coordenadas de la posicion 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
s Softkey PALPAR POS

» Posicionar el palpador cerca del punto de palpacién

» Seleccionar la direccion de palpacién y
simultdneamente el eje al que se refiere
la coordenada: seleccionar la softkey
correspondiente.

» Iniciar el proceso de palpacién: pulsar el arranque
START

El TNC visualiza la coordenada del punto de palpacién como punto
de referencia.

Determinar las coordenadas del punto de la esquina en el plano
de mecanizado

Determinar las coordenadas del punto de la esquina:ver "Esquina
como punto de referencia ", Pagina 535. EI TNC indica las
coordenadas de la esquina palpada como punto de referencia.
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15.9 Fijar punto de referencia con palpador 3D

Determinar las dimensiones de la pieza

PaLPAR » Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la
s Softkey PALPAR POS
» Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacién A
» Seleccionar la direccion de palpacion mediante
softkey

» Palpar: Pulsar la tecla START externa

» Anotar como punto de referencia el valor
visualizado (solo si se empleara posteriormente el
punto de referencia obtenido)

» Introducir el punto de referencia "0"
» Interrumpir el didlogo: Pulsar la tecla FINAL

» Seleccionar de nuevo la funcion de palpacion:
Pulsar la Softkey PALPAR POS

» Posicionar el palpador cerca del segundo punto de
palpacién B

» Seleccionar la direcciéon de palpacion con las teclas
cursoras: El mismo eje pero en sentido opuesto al
de la primera palpacion.

» Palpar: Pulsar la tecla START externa

En la visualizacion del punto de referencia se tiene la distancia
entre los dos puntos sobre el eje de coordenadas.

Fijar de nuevo la visualizacion 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 palpaciéon
» 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 dngulo en el plano de
mecanizado. Se mide

® ¢l dngulo entre el eje de referencia angular y una arista de la
pieza o

® ¢l dngulo entre dos aristas

El angulo medido se visualiza hasta un valor maximo de 90°.
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Fijar punto de referencia con palpador 3D

Determinar el angulo entre el eje de referencia angular y una
arista de la pieza

PaLPaR » Seleccionar la funcién de palpacién: Pulsar la
Softkey PALPAR ROT

» Angulo de giro: anotar el &ngulo 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 compararver

"Compensar la posicion inclinada de la herramienta
con palpador 3D", Pagina 531

» Con la softkey PALPAR RQT visualizar como
angulo de giro, el dngulo entre el eje de referencia
angulary la arista de la pieza.

» Eliminar ajuste basico o restablecer el ajuste
béasico original

» Fijar el punto de referencia al valor anotado

Determinar el angulo entre dos aristas de la pieza
» 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 reproducir posteriormente

» Realizar el giro béasico para el primer lado ver "Compensar
la posicién inclinada de la herramienta con palpador 3D,
Pagina 531

» Asimismo se palpa el segundo lado igual que en un giro basico,
ino fijar el angulo de giro a 0!

» Con la softkey PALPAR RQOT visualizar el angulo PA entre las
aristas de la pieza como angulo de giro

» Eliminar el giro basico o volver a reproducir el giro basico
original: Fijar el angulo de giro al valor anotado
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Funcionamiento manual y ajuste
15.9 Fijar punto de referencia con palpador 3D

Utilizar las funciones de palpacion con palpadores
mecanicos o relojes comparadores

En caso de no disponer en su méaquina de ningun palpador
electronico 3D, puede utilizar todas las funciones de palpacion
manuales descritas anteriormente (excepcion: funciones de
calibracion) también con palpadores mecénicos o a través de
simples contactos con la pieza.

En lugar de una senal electrénica, que es generada
automaticamente por un palpador 3D durante la funcién de
palpacién, activar la sefal de conmutacion para aceptar la posicion
palpacidon manualmente, mediante una tecla. Debe procederse de
la siguiente forma:

PaLPaR » Seleccionar mediante una softkey cualquier
szﬂzzzn funcion de palpacion

» Desplazar el palpador mecanico a la primera
posicion, que debera adoptar el TNC

» Aceptar la posicion: pulsar la softkey aceptar
+ posicion-actual, el TNC memoriza la posicion actual

» Desplazar el palpador mecénico a la proxima
posiciéon, que debera adoptar el TNC

» Aceptar la posicion: pulsar la softkey aceptar
_%— posicién-actual, el TNC memoriza la posicién actual

» Sies necesario, desplazarse hacia otras posiciones
y aceptar del mismo modo anteriormente descrito

» Punto de referencia: Introducir las coordenadas
del nuevo punto de referencia en la ventana
del menu, aceptar con la softkey FIJAR PUNTO
DE REF, o escribir valores en una tabla (ver
"Escribir en una tabla de puntos cero los valores de
medicion de los ciclos de palpacion”, Pagina 524,
6 ver "Escribir en la tabla de presets los valores de
medicion de los ciclos de palpacion”, Pagina 525)

» Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar la tecla
FINAL
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15.10 Bascular el plano de mecanizado
(Opcion de Software 1)

Aplicacion y funcionamiento

El fabricante de la maquina ajusta las funciones

? para la inclinacion del plano de mecanizado al

3B TNC vy a la maquina. En determinados cabezales
basculantes (mesas giratorias), el constructor de la
maquina determina si el TNC interpreta los angulos
programados en el ciclo como coordenadas de los
ejes giratorios 0 como componentes angulares de un
plano inclinado. Rogamos consulte el manual de la
maquina.

ElI TNC contempla la inclinacién de planos de mecanizado en
maquinas herramienta con cabezales y mesas basculantes. Las
aplicaciones mas tipicas son p.ej. taladros inclinados o contornos
inclinados en el espacio. En estos casos el plano de mecanizado
se inclina alrededor del punto cero activado. Como siempre el
mecanizado se programa en un plano principal (p.ej. plano X/Y),

sin embargo se ejecuta en el plano inclinado respecto al plano
principal.

Existen tres modos de funcionamiento para la inclinacion del plano
de mecanizado:

® |nclinacidon manual con la softkey 3D ROT en los modos de
funcionamiento Manual y Volante Electrénico, ver "Activacion
manual de la inclinacion”, Pagina 546

® |nclinacién controlada, ciclo 19 PLANO DE MECANIZADO en el
programa de mecanizado (ver Modo de Empleo Ciclos, Ciclo 19,
PLANO DE MECANIZADO)

B |nclinacion automatica, funcion PLANE en el programa de
mecanizadover "La funcion PLANE Inclinacion de los niveles de
mecanizado (Opcion de software 1)", Pagina 415

Las funciones del TNC para la "Inclinacién del plano de mecanizado"
son transformaciones de coordenadas. Para ello el plano de
mecanizado siempre esta perpendicular a la direccion del eje de la
hta.
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15.10 Bascular el plano de mecanizado (Opcion de Software 1)

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

® Maquinas con mesa basculante

®m Deberé colocarse la pieza mediante el correspondiente
posicionamiento de la mesa basculante, p.ej. en la posicion
de mecanizado deseada mediante una frase L.

® | 3 situacion del eje de la herramienta transformado no se
modifica en relacién con el sistema de coordenadas fijo de
la maquina. Si se gira la mesa, es decir, la pieza, p. ej. 90°,
el sistema de coordenadas no se gira. Si en el modo de
funcionamiento Manual se pulsa la tecla Z+, la herramienta
se desplaza en la direccion Z+.

m E| TNC tiene en cuenta para el célculo del sistema de
coordenadas transformado, solamente las desviaciones
mecanicas de la mesa basculante correspondiente (llamadas
zonas de traslacion).

= Maquina con cabezal basculante

®m Deber colocarse la herramienta mediante el
correspondiente posicionamiento del cabezal basculante,
p.ej. en la posicién de mecanizado deseada, mediante una
frase L

B | a posicién del eje inclinado (transformado) de la herramienta
se modifica, al igual que la posicién de la herramienta,
en relacion al sistema de coordenadas fijo de la maquina:
si se gira el cabezal basculante de la maquina, es decir
la herramienta, p.ej. en el eje B a +90°, el sistema
de coordenadas también se gira. Si en el modo de
funcionamiento Manual se pulsa la tecla Z+, la herramienta
se desplaza en la direccion X+ del sistema de coordenadas
fijo de la maquina.

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

EI TNC soporta el basculamiento del plano de
mecanizado Unicamente con el eje del cabezal Z.
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Sobrepasar los puntos de referencia en ejes
basculantes

El TNC activa automéaticamente el plano de trabajo inclinado, en el
caso de que esta funcién estuviera activa durante la desconexion
del control. Después, el TNC pasa por los ejes al usar una tecla

de direccion de ejes, en un sistema de coordenadas inclinado.
Posicionar la herramienta de modo que para la pasada posterior de
los puntos de referencia no aparezcan colisiones. Para pasar por un
punto de referencia se debe desactivar la funciéon "Plano de trabajo
inclinado",ver "Activacion manual de la inclinaciéon®, Pagina 546.

' iAtencion: Peligro de colision!
Hay que comprobar que la funcién “Inclinar plano
® de mecanizado" esté activada en el modo de

funcionamiento Manual y que los valores de dngulo
registrados en el menu corresponden a los dngulos
reales del eje de inclinacién.

Para pasar por un punto de referencia, se debe
desactivar la funcién "Plano de trabajo inclinado".
Tener en cuenta que no aparezcan colisiones. Liberar
la herramienta si fuera necesario.

Visualizacion de posiciones en un sistema inclinado

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

Limitaciones al inclinar el plano de mecanizado

® | a funcién de palpacién Giro basico no esta disponible, si se
ha activado en el modo de funcionamiento Manual la funciéon
Inclinar plano de mecanizado

®m | afuncién "Aceptar posicion real" solo se permite si la funcién
Inclinar plano de mecanizado se encuentra activa

® No se pueden realizar posicionamientos de PLC (determinados
por el constructor de la maquina)
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Funcionamiento manual y ajuste
15.10 Bascular el plano de mecanizado (Opcion de Software 1)

Activacion manual de la inclinacion

an RoT » Seleccionar inclinacion manual Pulsar la Softkey Drrosramar -
L2 3D ROT 4
' » Posicionar el campo luminoso en el punto del e v
menu modo Manual mediante las teclas del cursor 53 |
AcTIVO » Activacion manual de la inclinacion: Pulsar la &80
Softkey ACTIVO =
' » Posicionar el campo luminoso sobre el eje Er
basculante deseado mediante las teclas cursoras o

oFEl v
> Introducir el 4ngulo de inclinacion seem:e ’ ) |
@ » Finalizar la introduccion: Tecla END L J

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

Cuando estd activada la funcion Inclinacién del plano de
mecanizado, y el TNC desplaza los ejes de la maquina en relacion
a los ejes inclinados, en la visualizacion de estados aparece el

simbolo

En el caso de que se active la funcion Inclinacién del plano

de mecanizado en el modo de funcionamiento Ejecucion del
programa, el angulo de inclinacién introducido en el menu sera
vélido a partir de la primera frase del programa de mecanizado a
ejecutar. Utilice el ciclo 19 PLANO DE MECANIZADO o la funcién
PLANE en el programa de mecanizado, alli estan activos los valores
angulares definidos. En este caso se sobreescriben los valores
angulares introducidos en el menu.
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Bascular el plano de mecanizado (Opcion de Software 1) 15.10

Fijar la direccion actual del eje de la herramienta como

direccion de mecanizado activa

El fabricante de la maquina debe habilitar esta
funcién. Rogamos consulte el manual de la maquina.

N4

Con esta funcién puede desplazar la herramienta en los modos de
funcionamiento Manual y Volante electronico mediante las teclas
externas de direccioén o el volante en la direcciéon que indica en ese
momento el eje de la herramienta. Utilizar esta funcién, cuando

B desee desplazar la herramienta en la direccion del eje de la
herramienta durante una interrupcién del programa, en un
programa de 5 ejes

B desee realizar un mecanizado con la herramienta conectada

mediante el volante o las teclas externas de direccién en modo
de funcionamiento Manual

ap RoT » Seleccionar inclinacion manual: Pulsar la Softkey
L2 3D ROT
' » Posicionar el campo luminoso en el punto del
menu modo Manual mediante las teclas cursoras
EJE HERR. » Activar la direccion del eje de la herramienta activa
%&“2 como direccién activa de mecanizado: Pulsar la
Softkey EJE HERRAMIENTA
E » Finalizar la introduccion: Tecla END

Para desactivarlo, se fija el punto del menli modo Manual en el
menu Inclinacion del plano de mecanizado al modo Inactivo.

Cuando la funcion Desplazar en la direccion del eje de la
herramienta esté activa, el visualizador de estado muestra el

simbolo @

cuando interrumpe la ejecucion del programa y desea
desplazar los ejes manualmente.

E> Esta funcién también se encuentra disponible
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Funcionamiento manual y ajuste
15.10 Bascular el plano de mecanizado (Opcion de Software 1)

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 TNC al fijar el punto de referencia depende
del ajuste del los pardmetro de méquina CfgPresetSettings/
chkTiltingAxes:

m chkTiltingAxes: OnEl TNC comprueba con el plano de
mecanizado inclinado activo si, al fijar el punto de referencia
en los ejes X, Yy Z, las coordenadas actuales de los ejes
basculantes concuerdan con los dngulos de inclinacién definidos
por el usuario (menu 3D ROT). Si la funcién Inclinar el plano
de mecanizado esté inactiva, el TNC comprueba entonces
si los ejes basculantes estan en 0° (posiciones reales). Si no
concuerdan las posiciones, el TNC emite un aviso de error.

m chkTiltingAxes: Off El TNC no comprueba si las coordenadas

actuales de los ejes basculantes concuerdan con los dngulos de
inclinacion definidos por el usuario.

' jAtencion: Peligro de colision!
Fijar el punto de referencia basicamente siempre en
o los tres ejes principales.
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Posicionamiento manual
16.1 Programar y procesar mecanizados simples

16.1 Programar y procesar mecanizados
simples

El modo de funcionamiento Posicionamiento manual (MDI) es
apropiado para mecanizados sencillos y posicionamientos previos
de la herramienta. En este modo de funcionamiento se puede
introducir y ejecutar directamente un programa corto en formato
lenguaje conversacional HEIDENHAIN o DIN/ISO. También se
puede llamar a ciclos del TNC. El programa se memoriza en el
fichero $MDI. En el posicionamiento manual se puede activar la
visualizacion de estados adicional.

Empleo del posicionamiento manual

E> Limitacion

Las siguientes funciones no estan disponibles en el
modo MDI:

Programacion libre de contornos FK
Repeticiones parciales de un pgm

Técnica de subprograma

Correcciones de trayectoria de herramienta
Gréfico de programacion

Llamada de un programa PGM CALL

El Grafico de programacion

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

» Iniciar la ejecucion del programa: Tecla START
externa
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Programar y procesar mecanizados simples 16.1

Ejemplo 1

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

X

Funciones de rectas: ver "Recta L", Pagina 209 Ciclo TALADRAR:
Véase Modo de Empleo Ciclos, ciclos 200 TALADRAR.
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Posicionamiento manual
16.1 Programar y procesar mecanizados simples

Ejemplo 2: eliminar la inclinacion de la pieza en mesas giratorias

» Realizar giro basico con palpador 3D, véase el modo de empleo
de la programacién de ciclos, "Ciclos de palpacién en los modos
de funcionamiento Manual y Volante Electronico”, seccion
"Compensacioén de inclinacion de la pieza".

» Anotar el angulo de giro y anular el giro basico

E:} » Seleccionar el modo de funcionamiento:
Posicionamiento manual
L » Seleccionar el eje de la mesa giratoria, anotar

el angulo de giro e introducir el avance p.

ej. L C+2.561 F50

m » Finalizar la introduccion del numero

» Accionar el pulsador externo START: se anula la

inclinacion mediante el giro de la mesa giratoria
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Programar y procesar mecanizados simples 16.1

Proteccion y borrado de programas desde $MDI

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

» Seleccionar el modo de funcionamiento: Editar/
guardar un programa

» Iniciar la gestion de ficheros: Tecla PGM MGT
(Program Management)

» Marcar el fichero $MDI

» Seleccionar "Copiar fichero": Softkey COPIAR

FICHERO DESTINO =

» Introducir el nombre bajo el cual se quiere memorizar el
contenido actual del fichero $MDI, p. ej. TALADRO.

» Ejecutar la copia

» Salir de la gestion de ficheros: Softkey FIN

Mas informacién: ver "Copiar fichero individual', Pagina 112.

TNC 640 | Modo de empleo Didlogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN | 12/2013 553









Test y ejecucion del programa
171 Graficos

17.1 Graficos

Aplicacion
En los modos de funcionamiento de Ejecucion del pgm y en Test

del pgm, el TNC simula graficamente el mecanizado. Mediante
softkeys se selecciona:

® Vista en planta

B Representacion en tres planos
m Representacion 3D

® Gréafico 3D de lineas

El grafico del TNC corresponde a la representacion de una pieza
mecanizada con una herramienta cilindrica. Cuando est4 activada la
tabla de herramientas se puede representar el mecanizado con una
fresa esférica. Para ello se introduce en la tabla de herramientas
R2 = R.

El TNC no muestra el grafico cuando

® el programa actual no contiene una definicion vélida de la pieza
en bruto

B no esta seleccionado ningun programa

EI TNC no representa en el grafico una sobremedida
de radio DR programada en una frase TOOL CALL.

La simulacién grafica solo se puede emplear de
manera limitada en las programas parciales o en
programas con movimientos de ejes giratorios.
En determinados casos, el TNC no muestra
correctamente el gréfico.
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Velocidad del Ajustar los tests de programa

La velocidad ajustada por Ultima vez permanece
activa (también por causa de un corte de tension)
hasta que se vuelva a ajustar nuevamente.

Una vez iniciado un programa, el TNC muestra las siguientes
Softkeys con las que se puede ajustar la velocidad de la simulacion:

Funciones Softkey
Comprobar el programa con las velocidades con las
que éste se va a ejecutar (se tienen en cuanta los %

avances programados)

Aumentar la velocidad del test paso a paso

o33 g

Phr g
Comprobar el programa con la mayor velocidad
posible (ajuste basico) %

Disminuir la velocidad del test paso a paso

También se puede ajustar la velocidad de simulacion antes de
iniciar el programa:

E » Conmutar caratula de softkeys
wh » Seleccionar las funciones para ajustar la velocidad
% de simulacion

» Seleccionar la funcién deseada mediante softkey,
ﬁ p. ej. aumentar la velocidad de test paso a paso
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Test y ejecucion del programa
171 Graficos

Resumen: Vistas

En los modos de funcionamiento de ejecuciéon del pgm vy test del
pgm el TNC muestra las siguientes softkeys:

Ver Softkey
Vista en planta

Representacion en tres planos ==

Representacion 3D o

Grafico 3D de alta resolucion o

Gréfico 3D de lineas

Limitaciones durante la ejecucion del programa

El mecanizado no se puede simular graficamente
E> de forma simultdnea cuando el procesador del TNC

esté saturado por célculos muy complicados o por

superficies de mecanizado muy grandes. Ejemplo:

Planeado a través de toda la pieza en bruto con

una herramienta grande. El TNC no continua con

el grafico y emite el texto ERROR en la ventana

del gréafico. Sin embargo se sigue ejecutando el

mecanizado.

En el grafico de ejecucion del programa, el TNC no
mostrard mecanizados multieje durante la ejecucion.
En estos casos, en la ventana grafica se indicara el
mensaje de error No se puede mostrar el eje.
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Vista en planta

La simulacién grafica en esta vista se realiza con la mayor rapidez.
= » Seleccionar con la softkey la vista en planta

» Para la visualizacion de la profundidad de este
grafico es vdélido: "Mientras mas profundo, mas
oscuro’

Representacion en 3 planos

La representacion se realiza en vista en planta con dos secciones,
similar a un plano técnico. Un simbolo en la parte inferior izquierda
indica si la representaciéon corresponde al método de proyecciéon

1 0 al método de proyeccion 2 segun la norma DIN 6, 12 parte
(seleccionable a través del parametro MP 7310).

En la representacién en 3 planos se dispone de funciones para
la ampliacion de una seccion, ver "Ampliacién de seccion”,
Pagina 562.

Ademas, se puede desplazar el plano de la seccién mediante
softkeys:

» Seleccionar la softkey para la visualizaciéon de la
pieza en 3 planos

—

[0

>
==l

Funcion

» Conmutar la caratula de softkeys hasta que la
softkey de seleccién aparece para las funciones
para desplazar el plano de corte

» Seleccionar las funciones para desplazar el plano
de corte: EI TNC muestra las softkeys siguientes

Softkeys

ma
=]l
==

Durante el desplazamiento se puede observar en la pantalla la
posicion del plano de la seccion.

El ajuste béasico del plano de la seccion se selecciona de tal
manera, que el centro de la pieza esta situado en el plano
de mecanizado y en la arista superior de la pieza el eje de la
herramienta.

Desplazar el plano de la seccion vertical
hacia la derecha o hacia la izquierda

Desplazar el plano de la seccion vertical
hacia delante o hacia atras

Desplazar el plano de la seccion
horizontal hacia arriba o hacia abajo
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Test y ejecucion del programa
171 Graficos

Representacion 3D

El TNC muestra la pieza en el espacio.

Es posible girar la representacion 3D mediante softkeys alrededor
del eje vertical e inclinarlo alrededor del eje horizontal. Si tiene

un ratén conectado al TNC, también puede ejecutar esta funcion
pulsando el botdn derecho del ratén.

Los contornos de la pieza en bruto para iniciar la simulaciéon gréfica
se representan mediante un marco.

En el modo de funcionamiento test del programa estan disponibles
las funciones para la ampliacion de una seccion, ver "Ampliacién de
seccién', Pagina 562.

— » Seleccionar la representacion 3D con esta softkey.

Con la presentacion 3D de alta resolucién se puede mostrar
la superficie de la pieza a mecanizar con todavia mas detalle.
Mediante la simulacién de una fuente de luz, el TNC genera
condiciones realisticas de luz y sombra.

) » Seleccionar la presentacion 3D de alta resolucién
e con la softkey.

de las cuchillas (columna LCUTS de la tabla de
herramientas). Si LCUTS estéa definido con 0 (ajuste
béasico), entonces la simulacién cuenta con una
longitud de corte indefinida, lo gue conlleva a un alto
tiempo de célculo.

E> La velocidad del grafico 3D depende de la longitud
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Girar la representacion 3D y aumentar/disminuir

» Conmutar la caratula de softkey hasta que la
softkey de seleccién aparece para las funciones
Girar y Aumentar/Disminuir

= » Seleccionar las funciones para Girar y Aumentar/
9!“" 5 Disminuir:

Funcion Softkeys

Girar el gréafico en pasos de 5° alrededor = <>

del eje vertical = (=’
Girar horizontalmente la representacion

en pasos de 5° -? | |-
Aumentar la representacién paso a paso. +

Si se aumenta la representacion, el TNC 6@%

muestra a pie de pagina de la ventana de

grafico la letra Z

Disminuir la representacién paso a =
paso. Si se disminuye la representacion, EQ@
el TNC muestra a pie de pagina de la
ventana de grafico la letra Z

Volver a la representacion en tamano 11
programado @m

Si tiene conectado un ratéon al TNC, también puede realizar las
funciones anteriormente descritas con el raton:

>
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Para girar el grafico representado en tres dimensiones: mover el
ratén, mientras se tiene presionado el botdn derecho. Al dejar
de presionar el botén derecho del ratén, el TNC orienta la pieza
en la direccion definida

Para desplazar el grafico representado: mover el ratén, mientras
se tiene presionado el botén central o bien su rueda. EIl TNC
desplaza la pieza en la direccion correspondiente. Al dejar de
presionar el botén central del ratén, el TNC desplaza la pieza en
la posicién definida

Para realizar un zoom de una determinada zona con el ratén:
marcar la zona del zoom rectangular con el botén izquierdo del
ratédn presionado. Al dejar de presionar el botén izquierdo del
raton, el TNC aumenta la pieza en la zona definida

Para aumentar y reducir el zoom rapidamente con el ratén: girar
la rueda del ratén hacia delante y hacia atras
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Test y ejecucion del programa
171 Graficos

Ampliacion de seccion

Es posible modificar el corte en el modo de funcionamiento test de
programa y durante la ejecucion del mismo, en todas las vistas.
Para ello debe estar parada la simulacion gréfica o la ejecucion del

programa. La ampliacién de una seccion actua siempre en todos
los modos de representacion.

Modificar la ampliacién de la seccion

Veése las softkeys en la tabla

» Sies preciso se para la simulacion grafica

» Conmutar la barra de softkeys en el modo de funcionamiento
test de programa o durante su funcionamiento, hasta que
aparezca la softkey de seleccién para la ampliacion de la
seccion.

» Conmutar la caratula de softkeys hasta que
aparece la softkey de seleccion con funciones para
aumentar la seccion

Q' » Seleccionar las funciones para el aumento de la
N seccion

» Seleccionar el lado de la pieza con la softkey (ver
tabla de abajo)

» Reducir o ampliar la pieza en bruto: Mantener
pulsada la softkey ,—" o ,+"

» Reiniciar el test del programa o la ejecucion del
mismo con la softkey START (RESET + START
reproduce de nuevo la pieza en bruto original)

Funcién Softkeys
Seleccionar la parte izq./dcha. de la pieza -
Y
Seleccionar la parte posterior/frontal ~
oL |
Seleccionar la parte superior/inferior ;@; @
\ Tt
Desplazar la superficie de la seccién para
ampliar o reducir la pieza - s

Aceptar la seccion TRANSFER.

DETALLE
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Los mecanizados simulados hasta ahora no se

|:> contemplan tras el ajuste de un nuevo corte de la
pieza. EI TNC representa la zona ya procesada como
pieza sin mecanizar.

Si el TNC no sigue reduciendo o ampliando la pieza
se emite un aviso de error en la ventana del grafico.
Para eliminar dicho aviso se vuelve a reducir o
ampliar la pieza.

Repeticion de la simulacion grafica

Un programa de mecanizado se puede simular graficamente
cuantas veces se desee. Para ello se puede anular la pieza en bruto
del grafico o una seccién ampliada del mismo.

Funcién Softkey
Visualizar el bloque sin mecanizar con la Ultima AoRRAR
. .« .y . BLK
ampliacion de seccién seleccionada FoRM
Volver a la ampliacién de la seccion, para que el BLoauE
. ’ CcOoMO
TNC muestre el blogue mecanizado o no, segun la BLK FORM

forma BLK programada

Con la softkey BLOQUE COMO BLK FORM, el TNC

E> muestra (incluso después de elegir una seccion sin
SECCION. TOMAR. — de nuevo la pieza en bruto en
el tamano original programado.

Visualizar herramienta

En la vista en planta y en la representacién en 3 planos puede
permitirse la visualizacion durante la simulacién. El TNC representa
la herramienta en el didametro definido en la tabla de herramientas.

Funcién Softkey

No visualizar la herramienta durante la simulacién HERRAM.
VISUALIZ.

Visualizar la herramienta durante la simulacién HERRAM.
OCULTAR
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Test y ejecucion del programa
171 Graficos

Determinar el tiempo de mecanizado

funcionamiento de ejecucion del programa

Visualizacion del tiempo desde el inicio del programa hasta el final
del mismo. Si hay una interrupcion se para el tiempo.

Test de programa

Visualizacion del tiempo que el TNC calcula en los desplazamientos
de la herramienta con avance; el TNC también calcula los tiempos
de espera. El tiempo calculado por el TNC solo tiene en cuenta los
célculos del tiempo de acabado, ya que el TNC no tiene en cuenta
los tiempos que dependen de la maquina (p.ej. para el cambio de
herramienta).

Seleccion de la funcion del cronometro

» Conmutar la caratula de softkeys hasta que
aparece la softkey de seleccién para las funciones
Cronémetro
» Seleccion de la funcién Cronémetro
ALMACENAR » Seleccionar la funcién deseada mediante softkey,
p. ej. memorizar el tiempo visualizado
Funciones del cronémetro Softkey
Memorizar el tiempo visualizado ALMACENAR
Visualizar la suma de los tiempos memorizados sumAR
y visualizados E+D
Borrar el tiempo visualizado RESET
00:00:00

Durante el test del programa, el TNC recalcula
el tiempo de mecanizado, en cuanto deba ser
ejecutado un nuevo bloque BLK FORM.

EJEjecucion continua BJoesarrollo test

00:01:56 __F WAX.

Ronlzalore

M

[C]

NN
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Grafico de lineas 3D

Aplicacion

Con el grafico de lineas 3D puede representar los recorridos [EFE3eueion cantinia | BIpesarrolis test
programados por el TNC en tres dimensiones. Para poder

reconocer rapidamente los detalles, dispone de una potente
funcién de zoom.

5 Lp Prea1 PAs90 RO FAX
s Lo

Antes del mecanizado ya puede comprobar las irregularidades,

especialmente, en los programas generados de forma externa con }
el grafico de lineas 3D, a fin de evitar marcas de mecanizado no e
deseadas en la pieza. Dichas marcas de mecanizado aparecen, I
p.ej., al emitir erréneamente puntos del postprocesor.

El TNC muestra los movimientos de desplazamiento con FMAX en
color azul dentro del grafico de lineas 3D.

0
o1 IPA 3 F500
00

00428 FWAX

El gréfico de lineas 3D se puede utilizar en el modo de pantalla mEI== ﬁ;ﬂ‘
dividida o en el modo de pantalla completa

» Mostrar el programa a la izquierda y las lineas 3D a la derecha:
pulsar la tecla SPLIT SCREEN vy la softkey PROGRAMA +
GRAFICO

» Mostrar gréfico de lineas 3D en pantalla completa: pulsar la
tecla SPLIT SCREEN vy la softkey GRAFICO

Funciones del grafico de lineas 3D

Funcion Softkey
Visualizar el marco del zoom y desplazarlo 1
hacia arriba. Para desplazar mantener pulsada
la softkey
Visualizar el marco del zoom y desplazarlo l
hacia abajo. Para desplazar mantener pulsada
la softkey
Visualizar el marco del zoom y desplazarlo D
hacia la izquierda. Para desplazar mantener
pulsada la softkey
Visualizar el marco del zoom y desplazarlo

. ="
hacia la derecha. Para desplazar mantener
pulsada la softkey
Girar la pieza en el sentido de las agujas del s
reloj =
Girar la pieza en el sentido contrario a las e
agujas del reloj —
Inclinar la pieza hacia atras

o
Inclinar la pieza hacia delante
i

Aumentar la representacion paso a paso. Si se +
aumenta la representacion, el TNC muestra a as

pie de pagina de la ventana de grafico la letra
Z
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Funcion Softkey
Disminuir la representacion paso a paso. Si se =
disminuye la representacién, el TNC muestra a @s

pie de pagina de la ventana de grafico la letra

Z

Visualizar la pieza en el tamano original 1:@

Presentar BLK-FORM con lineas P. BRUTO
OCULTAR

También puede manejar el grafico de lineas 3D con el ratdn tactil.
Se dispone de las siguientes funciones:

» Para girar el gréfico tipo "lineas" representado en tres
dimensiones: mover el ratdn, mientras se tiene presionado el
botén derecho. El TNC muestra una flecha de direccién en cuya
direccion se gira la pieza.

» Para desplazar el gréafico tipo "lineas" representado: mover el
ratdn, mientras se tiene presionado el botén central o bien su
rueda. El TNC desplaza la pieza en la direccién correspondiente.
Al dejar de presionar el boton central del ratén, el TNC desplaza
la pieza en la posicion definida

» Para realizar un zoom de una determinada zona con el ratén:
marcar la zona del zoom rectangular con el botén izquierdo del
ratdn presionado. Al dejar de presionar el botén izquierdo del
raton, el TNC aumenta la pieza en la zona definida

» Para aumentar y reducir el zoom rapidamente con el ratén: girar
la rueda del ratén hacia delante y hacia atras

Activar o desactivar las frases marcadas

E » Conmutar la caratula de softkeys
» Superponer nimeros de, frase: Softkey
o e VISUALIZAR OMITIR NUM. FRASE en
VISUALIZAR

» Para visualizar nums. frase: Fijar la softkey
VISUALIZAR OMITIR NUM. FRASE en OMITIR

Borrar el grafico

E » Conmutar la caratula de softkeys
R > Bor[ar grafico: Pulsar la softkey BORRAR
GRAFICOS GRAFICO

Mostrar lineas de rejilla

E » Conmutar la caratula de softkeys: véase figura.
% » Superponer Ifn’eas de rejilla: Pulsar la softkey
oFF ~MOSTRAR LINEAS DE REJILLA"
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17.2 Mostrar pieza en bruto en el espacio
de mecanizado

Aplicacion
En el modo de funcionamiento Test del programa se puede > Bl e
comprobar graficamente la posiciéon de la pieza en bruto o del
punto de referencia en el espacio de la maquina y se puede activar
la supervision del espacio de trabajo en el modo de funcionamiento
Test del programa: para ello se pulsa la softkey PIEZA EN BRUTO
EN EL ESPACIO DE TRABAJO. Con la softkey transf. limite de final
de carrera SW (segunda caratula de softkeys) puede activarse o
desactivarse la funcién.

Un nuevo paralelogramo representa la pieza en bruto, cuyas
medidas estan detalladas en la tabla FORMA BLK. El TNC toma

las medidas de la definicion de la pieza en bruto del programa
seleccionado. El cubo de la pieza en bruto define el sistema de
coordenadas de introduccién, cuyo punto cero se encuentra dentro
del cubo del campo de desplazamiento.

En casos normales para realizar el test del programa no tiene
importancia donde se encuentre el bloque de la pieza dentro del
espacio de trabajo. Al activar el control de la zona de trabajo es
necesario desplazar la pieza sin mecanizar "graficamente”, de tal
manera que la pieza se encuentre dentro de la zona de trabajo. Para
ello emplear las softkeys indicadas en la tabla.

A partir de aqui es posible activar el punto de referencia actual para
el modo de funcionamiento test de programa (ver tabla siguiente,

Ultima linea).

Funcidn Softkeys
Desplazar la pieza sin mecanizar en

direcciéon X positiva/negativa = A2
Desplazar la pieza sin mecanizar en

direcciéon Y positiva/negativa 't 1
Desplazar la pieza sin mecanizar en

direcciéon Z positiva/negativa L Z

Visualizar la pieza en bruto referida al g
punto de referencia fijado —

Conexiodn o desconexion de la funcion de Tooram)
supervisiéon lin. soft.
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17.3 Funciones para la visualizacion del programa

17.3 Funciones para la visualizacion del
programa

Resumen

En los modos de funcionamiento ejecucion del programa y test
del programa, el TNC visualiza softkeys con las cuales se puede
visualizar el programa de mecanizado por paginas:

Funciones

Pasar una pagina hacia atras en el programa

Pasar pagina hacia delante en el programa

Seleccionar el principio del programa

Seleccionar el final del programa

[72]
Q
=
L
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Test del programa 174

174 Test del programa

Aplicacion
En el modo de funcionamiento test del programa se simula la
ejecucion de programas y partes del programa para reducir errores

de programacion en la ejecucion de los mismos. El TNC le ayuda a
buscar

B incompatibilidades geométricas
® indicaciones que faltan

® saltos no ejecutables

B danos en el espacio de trabajo

Ademas se pueden emplear las siguientes funciones:
Test del programa por frases

Interrupcion del test en cualquier bloque

saltar frases

funciones para la representacion gréfica

célculo del tiempo de mecanizado

Visualizacion de estado adicional
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174 Test del programa

g jAtencion: Peligro de colision!
Durante la simulacién gréfica, el TNC no puede
simular todos los movimientos de recorrido
realizados por la maquina, como p.ej.,

B Movimientos de recorrido en el cambio de
herramienta, que el fabricante de la maquina ha
definido en una macro de cambio de herramienta
o a través del PLC

®m Posicionamientos, que el fabricante de la maquina
ha definido en una macro de funciones M

®m Posicionamientos, que el fabricante de la maquina
ejecuta a través del PLC

Por este motivo, HEIDENHAIN recomienda cargar
cada programa con precaucién, aun cuando el test
del programa no haya detectado ningun aviso de
error ni danos visibles en la pieza.

EI TNC inicia un test de programa después de una

llamada de herramienta siempre en la siguiente

posicion:

® En el plano de mecanizado en la posicién X=0,
Y=0

®m En el eje de herramienta 1 mm fuera del punto
MAX definido en el BLK FORM

Si se llama a la misma herramienta, entonces el
TNC contintia simulando el programa desde la
Ultima posicién programada antes de la llamada de
herramienta.

A fin de tener también un comportamiento definido
durante la ejecucion, debe desplazarse después de
un cambio de herramienta hasta una posicién desde
la cual el TNC pueda posicionarse para el mecanizado
sin peligro de colision.

El fabricante de la maquina también puede definir
una macro de cambio de la herramienta para el modo
de funcionamiento Test de programa, que simule
exactamente el comportamiento de la maquina.
Rogamos consulte el manual de la maquina.

‘-4
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Ejecutar test del programa

Con el almacén central de herramientas activado, se tiene que
activar una tabla de herramientas para el test del programa (estado
S). Para ello se selecciona una tabla de htas. en el funcionamiento
Test del programa mediante la gestion de ficheros (PGM MGT).
Con la funcién BLOQUE EN ESPACIO TRABAJO se activa la
supervisiéon del espacio de trabajo en el test de programa, ver
"Mostrar pieza en bruto en el espacio de mecanizado ", Padgina 567.

» Seleccionar el modo Test del programa
» Visualizar la gestion de ficheros con la tecla

PGM MGT y seleccionar el fichero que se quiere
verificar o

» Seleccionar el principio del programa: Seleccionar
con la tecla GOTO fila "0" y confirmar la
introduccion con la tecla ENT

El TNC muestra los siguientes softkeys:

Funciones Softkey
Reiniciar la pieza en bruto y verificar el programa RESET
completo -

Verificar todo el programa

STRART

Verificar cada frase del programa por separado sTART

INDIVID.

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 retomar siempre que
se desee, incluso dentro de ciclos de mecanizado. Para poder
continuar el test, no se deben ejecutar las siguientes acciones:

®m Seleccionar otra frase con las teclas cursoras o con la tecla
GOTO

B Realizar modificaciones en el programa
®  Modificar el modo de funcionamiento
m Seleccionar un nuevo programa

TNC 640 | Modo de empleo Didlogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN | 12/2013

174

571



Test y ejecucion del programa
175 Ejecucion del programa

175 Ejecucion del programa
Aplicacion
En la ejecucion continua del programa el TNC ejecuta un programa

de mecanizado de forma continua hasta su final o hasta una
interrupcion.

En el modo de funcionamiento ejecucion del programa frase a
frase el TNC ejecuta cada frase por separado después de activar el
pulsador externo de arranque START.

Se pueden emplear las siguientes funciones del TNC para los
modos de funcionamiento de ejecucion del programa
Interrupcion de la ejecucion del programa

ejecucion del programa a partir de una frase determinada
Saltar frases

editar la tabla de herramientas TOOL.T

comprobacion y modificacion de parametros Q
superposicion de posicionamientos del volante

Funciones para la representacion gréfica

Visualizacién de estado adicional

572

EXEjecucion continua

TNG: \ne_prog\PauL113.H
EXEER]

BLK FORM 0.1 Z X20 Y+0 2-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 740
T00L CALL 4 2 52000

L 2+10 RO FUAX U3

L X150 Ye50 RO FMAX

CYCL DLF 4.0 FRLSADO CAILHA
CYCL DEF 4.1 DIST2

CYCL DEF 4.2 PROF-10

9 cver ber 4.3 pasoto Faa

0% viNm] S1 13213

B 53.667 A | +0.000)
= +60.027 Gl +0.000]
e -10. 000 XM +199. 475/
odo: nouc. |1 Tio Bswoo Mo  Joriwo  Juss

AvaCE

enpLeo
HERRAIL

BLooue

o= |

9|

TaBLA

e
hll |
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Ejecucion del programa

Ejecutar programa de mecanizado

Preparacion
1 fijar la pieza a la mesa de la maquina
2 Establecimiento del punto de referencia

3 Seleccionar las tablas necesarias y los ficheros de palets (estado
M)

4 seleccionar el programa de mecanizado (estado M)

Con el potenciémetro de override se pueden
modificar el avance y las revoluciones.

velocidad de avance, cuando se quiere ejecutar el
programa NC. La reduccion es valida para todos

los movimientos de avance y avance rapido.

El valor programado ya no permanece activo
después de desconectar/conectar la maquina.

A fin de restablecer después de la conexion la
correspondiente velocidad maxima de avance, debe
introducirse de nuevo el correspondiente valor
numerico.

? Con la softkey FMAX se puede reducir la
i

El comportamiento de esta funcién depende de
la maquina. Rogamos consulte el manual de la
maquina.

Ejecucion continua del programa

» Iniciar el programa de mecanizado con el pulsador externo de
arranque START

Ejecucion del programa frase a frase

» Iniciar cada frase del programa de mecanizado con el pulsador
externo de arranque START
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175 Ejecucion del programa

Interrumpir el mecanizado

Se puede interrumpir la ejecucion del programa de diferentes
modos:

B |nterrupciones programadas

®m Pulsador externo STOP

m Cambio a ejecucién del programa en modo bloque a bloque

Si durante la ejecucién del programa el TNC registra un error, se
interrumpe automaticamente el mecanizado.

Interrupciones programadas

Se pueden determinar interrupciones directamente en el programa
de mecanizado. EI TNC interrumpe la ejecucién del programa tan
pronto como el programa de mecanizado se haya ejecutado hasta
una frase que contenga una de las siguientes introducciones:

® STOP (con vy sin funcién auxiliar)

B Funcién auxiliar MO, M2 o M30

B Funcién auxiliar M6 (determinada por el constructor de la
maquina)

Interrupcion mediante el pulsador externo de parada STOP

» Accionar el pulsador externo STOP: La frase que se esta
ejecutando en el momento de accionar el pulsador no se
termina de realizar; en la visualizacion de estados aparece el
simbolo de Parada NC parpadeando (ver tabla)

» Sino se quiere continuar con la ejecucién del mecanizado, se
puede anular con la softkey STOP INTERNO: el simbolo de
Parada NC desaparece en la visualizacién de estados. En este
caso iniciar el programa desde el principio.

Simbolo Significado

10l

.‘_

Se ha parado el programa

Interrupcién del mecanizado mediante la conmutacion al modo
de funcionamiento Ejecucion del programa frase a frase
Mientras se ejecuta un programa de mecanizado en el modo de
funcionamiento Ejecucién continua del programa, seleccionar
Ejecucién del programa frase a frase. EI TNC interrumpe el
mecanizado después de ejecutar la frase de mecanizado actual.
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Desplazamiento de los ejes de la maquina durante una
interrupcion

Durante una interrupciéon se pueden desplazar los ejes de la
magquina como en el modo de funcionamiento Manual.

Ejemplo de utilizacion: retirar la herramienta del cabezal después
de romperse la misma.

» Interrupcion del mecanizado

» Activar las teclas externas de direccion: Pulsar la Softkey
DESPLAZAMIENTO MANUAL

» Desplazar los ejes de la maquina con los pulsadores externos de
manual

En algunas maquinas hay que pulsar después de la
? softkey DESPLAZAMIENTO MANUAL el pulsador
& ©xtemo START-para activar los pulsadores externos
de manual. Rogamos consulte el manual de la
maquina.

Continuar la ejecucion del programa después de una
interrupcion

Si se interrumpe un programa con STOP INTERNO,
hay que reiniciar el programa con la funcién
AVANZAR A FRASE N o con GOTO "0".

Si se interrumpe la ejecucién del programa durante
un ciclo de mecanizado, debera realizarse la
reentrada al principio del ciclo EI TNC deberé realizar
de nuevo los pasos de mecanizado ya ejecutados.

Cuando se interrumpe la ejecucion del programa dentro de una
repeticion parcial del programa o dentro de un subprograma,
debera alcanzarse de nuevo la posicion de la interrupcion con la
funcién AVANCE HASTA FRASE N.
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175 Ejecucion del programa

En la interrupcién de la ejecucion de un programa el TNC memoriza
B |os datos de la Ultima herramienta llamada

B |a traslacion de coordenadas activada (p.ej. desplazamiento del
punto cero, giro, espejo)

® |as coordenadas del Ultimo centro del circulo definido

Rogamos tengan en cuenta que los datos
memorizados permanecen activados hasta que se

anulen (p. . seleccionando un nuevo programa).

Los datos memorizados se utilizan para la reentrada al contorno
después del desplazamiento manual de los ejes de la maquina
durante una interrupcion (softkey ALCANZAR POSICION).
Continuar la ejecucion del pgm con el pulsador externo START

Después de una interrupcion se puede continuar con la ejecucion
del programa con el pulsador externo START, siempre que el
programa se haya detenido de una de las siguientes maneras:

®m Pulsador externo STOPP pulsado
B |nterrupcién programada

Continuar con la ejecucion del pgm después de un error
Cuando el error no es intermitente:

» 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

Cuando el aviso de error es intermitente

» Mantener pulsada dos segundos la tecla END, el TNC realiza un
arranque rapido

» Eliminar la causa del error
» Arrancar de nuevo

Si el error se repite anote el error y avise al servicio técnico
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Entrada cualquiera al programa (Proceso desde una

frase)

[EE]‘E ic16n continua BProgramar L
El constructor de la maquina activa y ajusta la funcion e e S Y

AVANCE HASTA FRASE N. Rogamos consulte el T A T e
I  Manual de la maquina. e e e 7‘
hELiE e =
e P =

-, RlEri o her I
Con la funcién AVANCE HASTA FRASE N (proceso en una frase) (CEEL G oo 5“;[\
se puede ejecutar un programa de mecanizado a partir de una i e mn L N;@
frase N libremente elegida. El TNC tiene en cuenta el célculo del - T
mecanizado de la pieza hasta dicha frase. Se puede representar B x 53007 « EEEEEETE |
graficamente. z o 220 |
Jlodo: NowL. |1 T Bs 2000 wsis 3
Cuando se interrumpe un programa con el STOP INTERNO, el TNC [ve ] o] oo ]

ofrece autométicamente la frase N, en la cual se ha interrumpido el
programa, para la reentrada.

El proceso desde una frase no debera comenzar en
un subprograma.

Todos los programas, tablas y ficheros de palets que
se necesitan deberan estar seleccionados en un
modo de funcionamiento de ejecucion del programa
(estado M).

Si el programa contiene una interrupcion programada
antes del final del proceso desde una frase, se
efectuara dicha interrupcion. Para continuar con el
avance de frase, pulsar la tecla externa START.

Después de un proceso desde una frase, la hta. se
desplaza con la funcion ALCANZAR POSICION a la
posicion calculada.

La correccion de la longitud de la herramienta tiene
efecto realizando la llamada a la herramienta y a
continuacion una frase de posicionamiento. Esto es
vélido tambien, si solo se ha modificado la longitud
de la herramienta.
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TNC en un avance hasta una frase. Los pardmetros
descritos en estos ciclos no contienen por tanto
ningun valor.

E> Todos los ciclos de palpacién son saltados por el

El avance de frase no se debe utilizar, si después

de un cambio de herramienta en el programa de

mecanizado:

B se inicia el programa en una secuencia FK

m ¢l filtro Stretch esta activado

B se utiliza la gestién de palets

B se inicia el programa en un ciclo de rosca (Zyklus
17,18, 19, 206, 207 und 209) o en la siguiente
frase del programa

B se utilizan los ciclos de palpador 0, 1y 3 antes del
inicio del programa

» Seleccionar la primera frase del programa actual como inicio
para el proceso hasta una frase: Introducir GOTO "0".

AuANCE » Seleccionar proceso hasta una frase: Pulsar la
BLOGQUE

ei— Softkey PROCESO HASTA UNA FRASE

» Avance hasta N: Introducir el nimero N de la
frase, en el cual debe finalizar el proceso

» Programa: Introducir el nombre del programa en el
cual se encuentra la frase N

» Repeticiones: Introducir el n® de repeticiones que
deben tenerse en cuenta en el proceso desde una
frase, en el caso de que la frase N se encuentre
dentro de una repeticién parcial del programa o
dentro de un subprograma con varias llamadas

» Iniciar el proceso desde una frase: pulsar la tecla
externa START

» Aproximarse al contorno (ver siguiente parrafo)

Entrada con la tecla GOTO

Al entrar con la tecla GOTO nuamero de frase, ni el
TNC ni el PLC realizan funciones que garantizan una
[ entrada segura.

Al entrar un subprograma con la tecla GOTO n® de
frase:

®m ¢l TNC no lee el final del subprograma (LBL 0)

m el TNC realiza un reset de la funcion M126
(desplazamiento ejes giratorios con recorrido
optimizado)

En estos casos hay que entrar siempre con la funcion
Proceso hasta una frase.
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Reentrada al contorno

Con la funcion ALCANZAR POSICION el TNC desplaza la e jmoueion contanum e |
herramienta al contorno de la pieza en las siguientes situaciones: s CA
®m Reentrada después de desplazar los ejes de la maquina durante o o by e e
una interrupcién, ejecutada sin INTERNER STOPP -
® Reentrada después del proceso hasta una frase con AVANCE i .
HASTA FRASE N, p.ej. después de una interrupcién con STOP oo & : g 4
INTERNO e o st
" o , ] i PR e [85]
® Cuando se ha modificado la posicion de un eje después de abrir W
el circuito de regulacion durante una interrupcién del programa =
(depende de la maquina) @
. n
» Seleccionar la reentrada al contorno: pulsar la softkey e e e e
ALCANZAR POSICION - =

» Restablecer el estado de la maquina

» Desplazar los ejes en la secuencia que propone el TNC en la
pantalla: Activar el pulsador externo de arranque START o bien

» Desplazar los ejes en la secuencia deseada: pulsar las
softkeys DESPLAZAR X, DESPLAZAR Z etc. y activarlas
correspondientemente con la tecla externa START

» Proseguir con el mecanizado: pulsar la tecla externa START
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Test y ejecucion del programa
17.6 Arranque automatico del programa

17.6 Arranque automatico del programa

Aplicacion

(A
Para poder realizar un arranque automatico del T : B
[t ki | RFTEO X
programa, el TNC debe estar preparado por el * Y e
B fabricante de su maquina. Rogamos consulte el 41 T
manual de la maquina. e Sren ommm ek comm |-
5 cver oer grama automatico M5 ™ @”‘%‘D

o GYGL DEF 4.4 020
; an ua i el =

11 cvoL DeF 4.5 B
12 cvol DFF 4.5 Fass pn- R [ERF PN - =

+0.000 s
§1  +260.475 —

BLK FORM 0.1 Z X20 Y+0 7-20

Z  -110.000

e mgfgg ; ot
' iAtencion! jPeligro para el operario! e S S (R
_ . SE o g — e =
La funcién Autostart no debe utilizarse en aquellas | i
® maéaquinas que no dispongan de una zona de trabajo e
cerrada. .

copznn || Insearan
i s | A O R
acunL || coprano

Mediante la softkey AUTOSTART (véase fig. arriba dcha.), se puede
activar un programa de mecanizado en un momento determinado,
en el correspondiente modo de funcionamiento:

» Visualizar la ventana para determinar el momento
de iniciar dicho pgm (véase la figura en el centro a
la dcha.)

» Hora (Hora:Min:Seg): Hora a la que debe iniciarse
el programa

» Fecha (DD.MM.AAAA): Fecha a la que debe
iniciarse el programa

» Para activar el inicio: pulsar la softkey OK
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Saltar frases

17.7 Saltar frases

Aplicacion

Las frases que se caracterizan en la programacién con el signo "/
se pueden saltar en el test o la ejecucion del programa:

E » No ejecutar o verificar las frases del programa con
el signo "/": Poner la softkey en ON

» Ejecutar o verificar las frases del programa con el
signo "/": Poner la softkey en OFF

E> Esta funcién no actla en las frases TOOL DEF.

Después de una interrupcién de tension sigue siendo
vélido el ultimo ajuste seleccionado.

Insertar el caracter "/"

» En el modo de funcionamiento Programar seleccionar la frase
en la que se debe anadir el signo que debe desaparecer

» Seleccionar la softkey INSERTAR

Borrar signo "/"

» En el modo de funcionamiento Programar seleccionar la frase
en la que se debe borrar el signo que debe desaparecer

» Seleccionar la softkey ELIMINAR
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/| Testy ejecucion del programa
17.8 Parada programada en la ejecucion del programa

17.8 Parada programada en la ejecucion del
programa

Aplicacion
EL TNC puede interrumpir la ejecucion del programa en las frases
gue se haya programado M1. Si se utiliza M1 en el modo de

funcionamiento Ejecucion del programa, el TNC no desconecta el
cabezal ni el refrigerante.

» No interrumpir la ejecucion o el test del programa
en frases con M1: colocar la softkey en OFF

» Interrupcion de la ejecucién o el test del programa
en frases con M1: colocar la softkey en ON
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Funciones MIOD
18.1 Funcion MOD

18.1 Funcion MOD

A través de las funciones MOD se pueden seleccionar las
visualizaciones adicionales vy las posibilidades de introduccién.
Ademas se pueden introducir claves para habilitar el acceso a
zonas protegidas.

Seleccionar funciones MOD

Abrir la ventana superpuesta con las funciones MOD:
» Seleccionar funciones MOD: Pulsar la tecla
MOD. El TNC muestra una ventana de transicion
indicando las funciones MOD disponibles.

Modificar ajustes

En las funciones MOD, aparte del manejo con el ratén, también es
posible la navegacion mediante el teclado:

» Cambiar con la tecla tabulador de la zona de introduccién en
la ventana a la derecha a la seleccion de funciones MOD en la
ventana a la 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 Aceptar

Cuando existen varias posibilidades de ajuste, se

E> puede visualizar una ventana pulsando la tecla GOTO,
en la cual se pueden ver todos los ajustes posibles.
Con la tecla ENT se selecciona un ajuste. Si no se
desea modificar el ajuste, se cierra la ventana con la
tecla END.

Abandonar funciones MOD

» Terminar la funcion MOD: pulsar la softkey CANCELAR o la tecla
END
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Resumen funciones MOD

Independientemente del modo seleccionado, se dispone de las
siguientes funciones:

Introduccién del clave

B |ntroduccion del cédigo

Ajuste de visualizacion

m Seleccién de la visualizaciéon de posiciones

Determinar unidad (mm/pulg.) para la indicacién de posicién
Determinacion del lenguaje de programacion para MDI
Indicacién de la hora

Indicar linea de informacion

Ajustes de maquina
® Seleccion de la cinematica de maquina

Funciones de diagnéstico
® Diagnostico Profibus
® |nformaciones de red
B |nformaciones HeROS

Informaciones generales

® \ersion de software

B |nformacion FCL

® |nformaciones de licencia
B Tiempos de méaquina
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Funciones MOD
18.2 Ajustes de maquina

18.2 Ajustes de maquina

Acceso externo

El fabricante de la maquina puede configurar las
posibilidades de acceso externo. Rogamos consulte
el manual de la maquina.

5

N <

Con la funcion MOD Acceso externo se puede desbloquear o

bloquear el acceso al TNC. Si ha bloqueado el acceso externo,

ya no es posible conectarse con el TNC ni intercambiar datos

mediante una red o mediante una conexién serie, p. ej. con el

software de transmisiéon de datos TNCremo.

Bloquear el acceso externo:

» Seleccione en el menu MOD el grupo Ajustes de maquina

» Seleccionar el menu Acceso externo

» Marque el campo de seleccién Bloquear acceso externo (con
la barra espaciadora o el ratén)

Pulsar la Softkey INCORPORAR

v
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Ajustes de maquina 18.2

Controles de acceso especificos del ordenador
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Si el fabricante de su maquina ha establecido los controles e [ o
de acceso especificos del ordenador (Pardmetro de maquina 1
CfgAccessCtrl), puede permitir el acceso para hasta 32 de las e =
conexiones que usted haya desbloqueado. Seleccione ARadir r
nuevo para establecer una nueva conexion. El TNC abre entonces l’%D
. s . . @
una ventana de introduccion de datos, en la que puede introducir =
los datos de la conexion: = %
. ek
Ajustes del acceso g
Nombre de host Nombre de host del @ ! [
ordenador externo BRERGE e s s
R R ,:j] GaL) i ]I
IP del Host Direccién de red del e
Descripcioén Informacién adicional (el texto
se visualiza también en la lista
resumen)
Tipo:
Ethernet Conexién de red
Com 1 Conexion en serie 1
Com 2 Conexién en serie 2
Derechos de acceso:
Preguntar Con acceso externo, el TNC
abre un didlogo de consulta
Denegar No permitir ningun acceso de
red
Permitir Permitir el acceso de red sin
consulta
Solo el fabricante de la La conexién es posible
maéaquina Unicamente mediante
la introduccién de una
contrasena (fabricante de la
maéaquina)
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Funciones MOD
18.2 Ajustes de maquina

Si a una conexién se le asigna el derecho de acceso Demandar

y desde esta direccién se produce un acceso, el TNC 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

En la lista resumen, una conexién activa se identifica
con un simbolo verde.

Las conexiones sin autorizacion de acceso se
representan en color gris en la lista resumen.

Funcién dependiente de la maquina: Con la Softkey
TNCOPT puede autorizar o bloquear el acceso

para un software de diagnosis o puesta en marcha
externo.

Seleccionar cinematica

adaptar la funcion Seleccionar cinematica.
< Rogamos consulte el manual de la méquina.

? El constructor de la maquina debe desbloquear y

Esta funciéon se puede utilizar para comprobar programas cuya
cinematica no coincide con la cinematica de maquina activa. Si el
fabricante de la maquina ha almacenado diferentes cinematicas
en su maquina, mediante la funcién MOD se puede activar una
de estas cinematicas. Si selecciona una cinematica para el test
de programa, la cinematica de la maquina no se ve afectada por la
misma.

iAtencion: Peligro de colision!
Si conmuta la cinemética para el funcionamiento de

la maquina, el TNC ejecuta todos los movimientos
de desplazamiento sucesivos con la cinemética
modificada.

Para la comprobaciéon de su pieza, preste atencion a
que haya seleccionado la cinematica correcta en el
test de programa
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Seleccion de la visualizacion de posiciones 18.3

18.3 Seleccion de la visualizacion de
posiciones

Aplicacion
Para el funcionamiento Manual y los modos de funcionamiento

de ejecucion del programa se puede influir en la visualizacion de
coordenadas:

En la figura de la derecha se pueden observar diferentes posiciones
de la hta.

B Posicion de salida
m Posicion de destino de la herramienta
B Punto cero (origen) de pieza

B Punto cero de la maquina

Para la visualizacién de las posiciones del TNC se pueden
seleccionar las siguientes coordenadas:

Funcion Visualizacion
Posicién nominal; valor actual indicado por el NOM

TNC

Posicién real; posicion actual de la hta. REAL

Posicion de referencia; posicién real referida al REFREA
punto cero de la maquina

Posicion de referencia; posicién nominal REFNOMINAL
referida al punto cero de la maquina

Error de arrastre; diferencia entre la posicion E.ARR
nominal y real

Recorrido restante hasta la posicion RESTW
programada; diferencia entre la posicion real y
la posicién final

Con la funcién MOD Visualizacién 1 de posiciones se selecciona
la visualizacion de posiciones en la visualizacion de estados.

Con la funcién MOD Visualizacidén 2 de posiciones se selecciona
la visualizacion de posiciones en la visualizacion de estados
ahadida.
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Funciones MIOD
18.4 Seleccion del sistema métrico

18.4 Seleccion del sistema métrico

Aplicacion
Con esta funciéon MOD se determina si el TNC visualiza las
coordenadas en mm o en pulgadas (sistema en pulgadas).

B Sistema métrico: p.ej. X = 15,789 (mm) Funcién MOD cambio
mm/pulg = mm Visualizacién con 3 posiciones detras de la
coma

®m Sistema en pulgadas: p.ej. X = 0,6216 (pulg.) Funcién MOD
Conmutacion mm/pulg = pulg. Visualizacién con 4 posiciones
detrés de la coma

Cuando se tiene activada la visualizacién en pulgadas el TNC
muestra también el avance en pulg./min. En un programa en
pulgadas el avance se introduce con un factor 10 veces mayor.

18.5 Visualizacion de los tiempos de
funcionamiento

Aplicacion
Con la softkey TIEMPO MAQUINA se pueden visualizar diferentes
tiempos de funcionamiento:

Tiempo de Significado

funcioén.

Control Tiempo de funcionamiento desde la
conectado puesta en marcha

Maquina Tiempo de funcionamiento de la
conectada maquina desde la puesta en marcha
Continuar la Tiempo de funcionamiento en ejecucion
ejecucion de desde la puesta en marcha

programa

El fabricante de la maquina puede visualizar otros
tiempos adicionales. Rogamos consulte el manual de

3B la maquina.
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Introduccion del codigo

18.6 Numeros de software

Aplicacion
En la pantalla del TNC se mostrarén los numeros de software
siguientes tras la seleccion de la funcion MOD "Version de

software":
® Tipo de control: designacion del control (se administra por
HEIDENHAIN)
m Software NC: numero del software NC (se administra por
HEIDENHAIN)

® NCK: Numero del software (gestionado por HEIDENHAIN)

= Software PLC: nimero o nombre del software PLC (se
administra por el fabricante de la maquina)

En la funcion MOD "Informacién FCL" el TNC muestra las

informaciones siguientes:

® Nivel de desarrollo (FCL=Feature Content Level): Nivel
de desarrollo instalado en el control, ver "Nivel de desarrollo
(funciones de Upgrade)’, Pagina 11

18.7 Introduccion del codigo

Aplicacion

El TNC precisa de un cédigo para las siguientes funciones:
Funcién Cadigo
Seleccién de los parametros de usuario 123
Configuracién de la tarjeta Ethernet NET123

Activacion de las funciones especiales enla 555343
programaciéon de pardmetros Q
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18.8 Establecer interfaces de datos

18.8 Establecer interfaces de datos

Interfaces serie en el TNC 640

EI TNC 640 emplea automéaticamente el protocolo de transmisién
LSV2 para la transmisién de datos en serie. El protocolo LSV2 esté
predeterminado y no puede modificarse, a excepciéon del ajuste de
la velocidad de baudios (pardmetro de maquina baudRateLsv2),
También se puede determinar otro modo de transmisién (interfaz).
Entonces las posibilidades de ajuste descritas a continuacién solo
son activas para la interfaz definida nuevamente.

Aplicacion

Para configurar una interfaz de datos, seleccionar la gestion de
ficheros (PGM MGT) y pulsar la tecla MOD. Pulsar de nuevo la
tecla MOD e introducir el nimero clave 123. El TNC muestra el
pardmetro de usuario GfgSeriallnterface, en el cual se pueden
introducir los siguientes ajustes:

Ajuste de la conexion RS-232

Abrir la carpeta RS232. El TNC muestra las siguientes posibilidades
de ajuste:

Ajustar la velocidad en baudios (baudRate)

La VELOCIDAD EN BAUDIOS (velocidad de transmision de los
datos) es de 110 a 115.220 baudios.
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Establecer interfaces de datos 18.8

Ajustar el protocolo (protocol)

El protocolo de transmisién de datos controla el flujo de datos de
una transmision en serie (comparable con MP5030 del iTNC 530).

El ajuste BLOCKWISE designa una forma de

E> transmision de datos donde los datos se transmitan
agrupados en blogues. No se debe confundir con
la recepcién de datos en bloques vy la ejecucion
simultdnea en bloques de controles numéricos
TNC anteriores. jEl control no soporta la recepcion
de datos en bloques y la ejecucion simultanea del
mismo programa NC!

Protocolo de transmision de datos Seleccion

Transmision de datos estandar (transmision STANDARD
por lineas)

Transmision de datos por paguetes BLOCKWISE

Transmision sin protocolo (simple RAW_DATA
transmisién de caracteres)

Ajustar los bits de datos (dataBits)

Mediante el ajuste dataBits se define, si debe transmitirse un
caracter con 7 o 8 bits de datos.

Comprobar paridad (parity)

Con el bit de paridad se pueden detectar errores de transmision. El
bit de paridad puede formarse de tres maneras distintas:

B Ninguna formacién de paridad (NONE): se renuncia a una
deteccion de errores
®m Paridad par (EVEN): aqui se presenta un error, en caso de que el

receptor determine una cantidad impar de bits fijados durante la
evaluacion.

®m 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 los bits de parada (stopBits)

Con el bit de inicio y uno o dos bits de parada se le permite al
receptor una sincronizacién de cada caracter transmitido durante la
transmisién de datos.
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18.8 Establecer interfaces de datos

Ajustar Handshake (flowControl)

Dos aparatos ejercen un control de la transmisién de datos con un
Handshake. Puede diferenciarse entre handshake de software y
handshake de hardware.

B Ningun control de flujo de datos (NONE): el handshake no esté
activo

® Handshake de hardware (RTS_CTS): parada de transmisién
mediante RTS activo

® Handshake de software (XON_XOFF): parada de transmision
mediante DC3 (XOFF) activo

Sistema de ficheros para operacion de fichero
(fileSystem)

Con fileSystem se establece el sistema de ficheros para la interfaz
serie. Este pardmetro de méquina no es necesario si no se precisa
ningun sistema de ficheros especial.

B EXT: Sistema de ficheros minimo para impresora o software de
transmision externo a HEIDENHAIN. Corresponde al modo de
funcionamiento EXT1 y EXT2 de los controles TNC antiguos.

m FE1: Comunicacion con el Software de PC TNCserver o con una
unidad de disquete externa.

Configuraciones para la transmision de datos con el
Software de PC del TNCserver
En los parametros de usuario (Interfaz serie RS232 / Definicion

de sentencias de datos para los puertos de serie / RS232)
realizar las siguientes configuraciones:

Parametros Seleccién

Ratio transmision de datos en Tiene que coincidir con

baudios la configuracion del
TNCserver

Protocolo de transmisiéon de BLOCKWISE

datos

Bits de datos en cada signo 7 Bit

transmitido:

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 FE1

operaciones de datos
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Establecer interfaces de datos 18.8

Seleccionar el modo de funcionamiento del aparato
externo (fileSystem)

pueden utilizar las funciones "memorizar todos los

programas’, "memorizar el programa visualizado" y
"memorizar el directorio”.

E> En los modos de funcionamiento FE2 y FEX no se

Aparato externo Modo Simbolo
PC con software para la LSV2

transmisién TNCremoNT de

HEIDENHAIN

Unidad de discos HEIDENHAIN FE1

Aparatos externos, como FEX
impresora, lector, perforadora,
PC sin TNCremoNT

B E] o
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18.8 Establecer interfaces de datos

Software para transmision de datos

Para la transmision de ficheros de TNC a TNC, deberia utilizarse

el software de HEIDENHAIN TNCremo para la transmision de
datos. Con el TNCremo es posible controlar todos los controles de
HEIDENHAIN mediante la interfaz en serie o mediante la interfaz
Ethernet.

La version actual de TNCremo se puede descargar

E> sin coste alguno desde la base de datos de
HEIDENHAIN (www.heidenhain.de, <Services und
Dokumentation>, <Software>, <PC-Software>,
<TNCremoNT>).

Condiciones del sistema para el TNCremo:
m PC con procesador 486 o superior

®m Sistema operativo Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP Windows Vista

® Memoria de trabajo de 16 MByte
= 5 MByte libre en su disco duro
® Una interfaz en serie libre o conexioén a la red TCP/IP

Instalacion bajo Windows

» Iniciar el programa de instalacion SETUPEXE con el manager de
ficheros (explorador)

» Siga las instrucciones del programa de Setup

Iniciar TNCremoNT bajo Windows

» Haga clic en <Start>, <programas>, <aplicaciones
HEIDENHAIN>, <TNCremo>

La primera vez que se inicia e