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1.1 Sobre este manual

Indicaciones para la seguridad

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

Las advertencias de seguridad advierten de los peligros en

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

A PELIGRO

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

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

A PRECAUCION

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

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

Orden secuencial de la informacion dentro de las Instrucciones
de seguridad

Todas las Instrucciones de seguridad contienen las siguientes
cuatro secciones:

® | a palabra de advertencia muestra la gravedad del peligro

® Tipo y origen del peligro

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

m  Coémo evitarlo — medidas para protegerse contra el peligro

Nociones basicas | Sobre este manual
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Notas de informacion

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

o El simbolo informativo representa un consejo.

Un consejo proporciona informaciéon adicional o
complementaria importante.

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

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

iDesea modificaciones o ha detectado un error?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Tipo de control numeérico, software y
funciones
Este manual describe las funciones de programa que estaran

disponibles en los Controles numéricos a partir de los siguientes
numeros de software NC.

Tipo de control Numero de software NC
TNC 640 340590-11
TNC 640 E 340591-11
TNC 640 Puesto de Programacién 340595-11

La letra de identificacién E identifica la version del control para

exportacion. Las siguientes opciones de software no estan

disponibles o estan limitadas en la version Export:

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

® KinematicsComp (Opcion #52)

El fabricante de la maquina adapta las prestaciones del control

numeérico a la maquina mediante los pardmetros de maquina. Por

ello en este manual pueden estar descritas funciones que no estén

disponibles en todos los controles.

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

Para conocer el alcance de funciones real de la maquina, contactar
con el fabricante de la maquina.

Muchos fabricantes y HEIDENHAIN ofrecen el curso de
programacioén de los controles numéricos de HEIDENHAIN.
Es recomendable participar en dichos cursos para aprender las
diversas funciones del control numérico.

@ Manual del usuario:

Todas las funciones de los ciclos que no estén
relacionadas con ciclos de medicién estan descritas

en el manual de instrucciones Programar ciclos

de mecanizado. Si se precisa dicho manual de
instrucciones, consultar, si es necesario, a HEIDENHAIN

ID del manual de usuario Programar ciclos de
mecanizado: 1303406-xx
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@ Manual del usuario:

Todas las funciones del control numérico que no estén
relacionadas con los ciclos se encuentran descritas en
el Modo de Empleo del TNC 640. Si se precisa dicho
manual de instrucciones, consultar, si es necesario, a
HEIDENHAIN

ID de usuario-Modo de empleo de la programacion en
lenguaje conversacional: 892903-xx

ID de usuario-Modo de empleo Programacion DIN/ISO:
892909-xx.

ID de usuario-Modo de empleo Configurar, probar vy
ejecutar programas NC: 1261174-xx
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Opciones de software

TNC 640 dispone de diversas opciones de software que el fabricante puede desbloquear por separado. Cada
funcién contiene a su vez las funciones enumeradas a continuacion:
Additional Axis (opcion #0 a opcion #7)

Eje adicional Lazos de regulacion adicionales 1 hasta 8

Advanced Function Set 1 (opcion #8)

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

Advanced Function Set 2 (opcion #9)

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

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

B Mantener la herramienta perpendicular al contorno

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

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

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

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

Dynamic Collision Monitoring — DCM (opcion #40)

Monitorizacion Dindmica de
Colisiones

El fabricante de la maquina define los objetos a supervisar
Advertencia en modo Manual

Monitorizacién de colisiones en el test de programa
Interrupcion del programa en modo Automatico
Supervisién, asimismo, de los movimientos del 52 eje

CAD Import (opcion #42)

CAD Import m Soportados DXF, STEP e IGES
E |ncorporacién de contornos y modelos de puntos
® Determinar un punto de referencia seleccionable

m Seleccién grafica de segmentos de contorno desde programas de
dialogo en texto conversacional
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Global PGM Settings — GPS (opcion #44)
Ajustes globales del programa B Superposiciéon de transformaciones de coordenadas en la ejecucion
del programa
®  Sobreposicionamiento del volante

Adaptive Feed Control - AFC (opcion #45)

Regulacion adaptativa del avance Fresado:

m Registro de la potencia real del cabezal mediante un recorrido de
aprendizaje

. Definicién de los limites, dentro de los cuales tiene lugar la
regulacién automatica del avance

® Regulacion del avance totalmente automatica durante la ejecucion
Torneado (opcion #50):
= Monitorizacion de la potencia de corte durante la ejecucion

KinematicsOpt (opcion #48)

Optimizar la cinematica de la B Asegurar / restaurar la cinematica activa
maquina ® \Verificar la cinemaética activa
= Optimizar la cinematica activa

Mill-Turning (opcion #50)

Modo fresado / Modo torneado Funciones:
®  Conmutacidon modo fresado / torneado

® Velocidad de corte constante

B Compensacién de radio de cuchilla

® Ciclos de torneado

® Ciclo ENGR. FRES. GENER. (Opcion #50 y opcion #131)
KinematicsComp (Opcion #52)
Compensacion espacial en 3D Compensacioén del error de posicién y de componente

OPC UA NC Server 1 hasta 6 (opciones #56 a #61)

Interfaz estandarizada El servidor OPC UA NC ofrece una interfaz estandarizada (OPC UA) para
el acceso externo a datos y funciones del control numérico

Con dichas opciones de software pueden configurarse hasta seis
conexiones de cliente paralelas

3D-ToolComp (Opcidon #92)

Correccion del radio de ® Compensar la desviacion del radio de herramienta en funcion del
herramienta 3D en funcién del angulo de entrada

angulo de entrada = Valores de correccién en tabla de valores de correccion separada

La exportacion requiere autorizacion = Condicién: trabajar con vectores normales a la superficie (frases LN)

Extended Tool Management (opcion #93)

Gestion ampliada de herramientas basada en Python
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Advanced Spindle Interpolation (Opcion #96)

Interpolacion de husillo Tornear por interpolacion:
® Ciclo ACOPL. IPO.-TORNEAR
= Ciclo CONT. IPO.-TORNEAR

Spindle Synchronism (opcion #131)

Funcionamiento sincrono del = Funcionamiento sincrono del cabezal de fresado y del de torneado
cabezal = Ciclo ENGR. FRES. GENER. (Opcion #50 y opcién #131)

Remote Desktop Manager (opcion #133)

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

Synchronizing Functions (opcion #135)

Funciones de sincronizacion Funcion de acoplamiento en tiempo real (Real Time Coupling -
RTC):

Acoplamiento de ejes

Visual Setup Control - VSC (Opcion #136)

Comprobacién de la sujecion ® Registro de la situacion de sujecion con un sistema de camara de
basada en camara HEIDENHAIN

B Comparacion optica entre el estado real y el estado nominal del
espacio de trabajo
State Reporting Interface — SRI (opcion #137)

Accesos Http al estado del control B | eer las fechas de las modificaciones del estado
numeérico ® |eer los programas NC activos

Cross Talk Compensation — CTC (opcion #141)

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

B Compensacién del TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (opcion #142)

Regulacion adaptativa de la B Adaptacion de parametros de regulacion en funcién de la posiciéon de
posicion los ejes en el area de trabajo

®  Adaptacién de pardmetros de regulacién en funcion de la velocidad o
de la aceleracién de un eje
Load Adaptive Control — LAC (opcion #143)

Regulacion adaptativa de la carga . Determinacion automatica de masas de piezas y fuerzas de friccion

®  Adaptacion de pardmetros de regulacién en funcion de la masa de la
pieza actual

Active Chatter Control — ACC (opcion #145)

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

28 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programar ciclos de medicién para piezas y herramientas | 01/2021



Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

Machine Vibration Control - MVC (opcion #146)
Amortiguacion de vibraciones para  Supresién de las vibraciones de la maquina para mejorar la superficie de
maquinas la pieza mediante las funciones:

®  AVD Active Vibration Damping

B FSC Frequency Shaping Control

Batch Process Manager (opcion #154)

Batch Process Manager Planificacion de pedidos de produccién

Component Monitoring (Opcion #155)

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

Grinding (opcion #156)

Rectificado por coordenadas ® Ciclos para el movimiento pendular
® Ciclos de diamantado

m Soporte de los tipos de herramientas herramienta de rectificado y
herramienta de repasado

Gear Cutting (Opcion #157)

Mecanizar dentados 5 Ciclo DEFINIR R. DENT.
5 Ciclo FRES. GEN. DE R. DENT.
= Ciclo DESC. GEN. DE R. DENT.

Advanced Function Set Turning (opcion #158)
Funciones de torneado ampliadas Ciclo GIRAR ACABADO SIMULTANEO

Opc. Contour Milling (opcion #167)

Ciclos de contorno optimizados Ciclos para fabricar cualquier cajera e isla mediante el procedimiento de
fresado trocoidal

Opciones disponibles adicionales

@ HEIDENHAIN ofrece ampliaciones de hardware y
opciones de software adicionales que solamente su

fabricante puede configurar e implementar. Estas

incluyen, por ejemplo, la Seguridad Funcional FS.

Puede encontrarse informacion adicional en la
documentacion del fabricante o en el catdlogo Opciones
y accesorios.

ID: 827222-xx
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Nivel de desarrollo (funciones Upgrade)

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

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

Aviso legal

El software del control numérico incluye software de codigo abierto
sujeto a condiciones de uso especiales. Estas condiciones de uso
se aplicaran con caracter prioritario.

Puede encontrarse informacién adicional en el control numérico de
la forma siguiente:

» Pulsar la tecla MOD para abrir el dialogo Ajustes e informacion
> Elegir Introduccién del cédigo en el didlogo

» Pulsar la softkey INDICACIONES LICENCIAo, en el didlogo
Ajustes e informacion, seleccionar directamente Informacion
general — Informacion de licencia

El software del control numérico incluye asimismo bibliotecas
binarias del software OPC UA de Softing Industrial Automation
GmbH. Ademads, para estas es aplicable con carécter prioritario las
condiciones de uso acordadas por HEIDENHAIN y Softing Industrial
Automation GmbH.

Mediante el OPC UA NC Server puede modificarse el
comportamiento del control numérico. Antes de utilizar estas
interfaces en la produccion, compruébese si el control numérico
se puede operar sin que se produzcan fallos funcionales o
interrupciones del rendimiento. El creador del software que utiliza
estas interfaces de comunicacioén es el responsable de llevar a
cabo pruebas del sistema.
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Parametros opcionales

HEIDENHAIN perfecciona continuamente el extenso paquete de
ciclos, por lo tanto, con cada software nuevo puede haber también
nuevos parametros Q para ciclos. Estos nuevos pardmetros Q

son parametros opcionales, en versiones del software antiguas

en parte todavia no se encontraban disponibles. En el ciclo

se encuentran siempre al final de la definicién del ciclo. Los
parametros Q opcionales que se han anadido en esta version de
software se encuentran en el resumen "Las funciones de ciclos
nuevas y modificadas del software 34059x-11 " Se puede decidir

si se desea definir pardmetros Q opcionales o bien borrarlos con

la tecla NO ENT. También se puede incorporar el valor estandar
establecido. Si por error se ha borrado un parametro Q opcional,

0 si tras un ciclo de actualizacion del software se desea ampliar
los programas NC ya existentes, también se pueden insertar a
posteriori pardmetros Q opcionales en ciclos. El modo de proceder
se describe a continuacion.

Debe procederse de la siguiente forma:
» Llamar a la definiciones del ciclo

» Pulsar la tecla cursora derecha hasta que se muestren los
nuevos parametros Q

Aceptar el valor estandar introducido

Consignar valor

Si se desea aceptar el nuevo pardmetro Q, salir del menu
volviendo a pulsar la tecla cursora derecha o END

» Sino se quiere aceptar el nuevo pardmetro Q, pulsar la tecla
NO ENT

Compatibilidad

Los programas NC de mecanizado que se hayan creado en
controles numeéricos de trayectoria HEIDENHAIN antiguos (a
partir del TNC 150 B), son en gran parte ejecutables por esta
nueva version del software de los TNC 640 Asimismo, si se han
anadido pardametros opcionales nuevos ("Pardmetros opcionales')
a los ciclos ya existentes, por regla general se podran seguir
ejecutando los programas NC como de costumbre. Esto se
consigue mediante el valor por defecto depositado. Si se quiere
ejecutar un programa NC en direccion inversa en un control
numeérico antiguo, que ha sido programado en una version de
software nueva, los correspondientes pardmetros Q opcionales
se pueden borrar de la definicién del ciclo empleando la tecla NO
ENT. Por consiguiente, se obtiene un programa NC compatible con
las versiones anteriores. En caso de que las frases NC contengan
elementos no vélidos, el control numérico las marcara al abrir el
fichero como frases de ERROR.

v v oOyw

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programar ciclos de medicién para piezas y herramientas | 01/2021

31



Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

Las funciones de ciclos nuevas y modificadas del
software 34059x-11

@ Resumen de funciones de software nuevas y
modificadas

En la documentacién adicional Resumen de funciones
de software nuevas y modificadas se proporcionan
mas detalles sobre versiones de software antiguas. En
caso de necesitar esta documentacién, contactese con
HEIDENHAIN.

ID: 1322095-xx

Manual de instrucciones Programar ciclos de mecanizado:
Nuevas funciones:
= Ciclo 277 OCM BISELADO (DIN/ISO: G277, opcion #167)

Con este ciclo, el control numérico desbarba los ultimos
contornos que se hayan definido, desbastado o acabado
mediante ciclos OCM.

® Ciclo 1271 OCM RECTANGULO (DIN/ISO: G1271, opcion #167)

Con este ciclo se puede definir un rectdngulo que se puede
utilizar en combinacién con més ciclos OCM como cajera, isla o
limitacion para planeado.

= Ciclo 1272 OCM CIRCULO (DIN/ISO: G1272, opcién #167)

Con este ciclo se puede definir un circulo que se puede utilizar
en combinacién con mas ciclos OCM como cajera, isla o
limitacion para planeado.

® Ciclo 1273 OCM RANURA / ALMA (DIN/ISO: G1273,
opciéon #167)
Con este ciclo se puede definir una ranura que se puede
utilizar en combinacién con més ciclos OCM como cajera, isla o
limitacion para planeado.

= Ciclo 1278 OCM POLIGONO. (DIN/ISO: G1278, opcién #167)

Con este ciclo se puede definir un poligono que se puede
utilizar en combinacién con més ciclos OCM como cajera, isla o
limitacion para planeado.
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® Ciclo 1281 OCM LIMITACION RECTANGULO (DIN/ISO: G1281,
opciéon #167)
Con este ciclo se puede definir una limitacion rectangular
para islas o cajeras abiertas que se programara previamente
mediante formas estandar OCM.

= Ciclo 1282 OCM LIMIT. CIRCULO (DIN/ISO: G1282, opcién #167)

Con este ciclo se puede definir una limitacion circular para islas
0 cajeras abiertas que se programara previamente mediante
formas estdndar OCM.

® Ciclo 1016 RECTIFICAR MUELA DE COPA (DIN/ISO: G1016,
opcion #156)

Con este ciclo se puede repasar la superficie frontal de una
muela de copa. Se puede definir el angulo opcional de refuerzo
en la tabla de herramientas. Este ciclo solo estd permitido
durante el modo de repasado FUNCTION MODE DRESS.

® Ciclo 1025 RECTIFICADO CONTORNO (DIN/ISO: G1025,
opcion #156)

Con este ciclo, el control numérico rectifica contornos abiertos
o cerrados. El usuario define el contorno en un subprograma vy
elige mediante el ciclo 14 CONTORNO (DIN/ISO: G37).

® Ciclo 882 TORNEADO CON DESBASTE SIMULTANEO (DIN/ISO:
G882, opcién #50, opcion #158)

Con este ciclo se puede desbastar un contorno de torneado
con angulos de incidencia cambiantes. De este modo, se
pueden fabricar contornos destalonados con una herramienta,
por ejemplo. Ademas, se puede aumentar la vida Util de la
herramienta utilizando una area mayor de la place de corte.

El usuario define el contorno en un subprograma vy elige
mediante el ciclo 14 CONTORNO (DIN/ISO: G37) o la funcién
SEL CONTOUR.

® El contorno ofrece un Contador datos corte OCM con el que
se pueden determinar los datos de corte 6ptimos para el
ciclo 272 OCM DESBASTAR (DIN/ISO: G272, opcion #167).
Abrir la calculadora de datos de corte mediante la softkey
OCM DATOS DEL CORTE durante la definicién del ciclo. Se
pueden capturar los resultados directamente en el parametro de
ciclo.
Informacidn adicional: Manual de instrucciones Programar
ciclos de mecanizado
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Funciones modificadas:

B Se puede grabar la semana actual con el ciclo 225 GRABAR
(DIN/ISO: G225) mediante una variable del sistema.

® Los ciclos 202 MANDRINADO (DIN/ISO: G202) y 204 REBAJE
INVERSO (DIN/ISO: G204) vuelven a poner al final del
mecanizado el estado del cabezal de antes del inicio del ciclo.

® |as roscas de los ciclos 206 ROSCADO CON MACHO (DIN/ISO:
G206), 207 ROSCADO RIGIDO (DIN/ISO: G207), 209 ROSCADO
ROT. VIRUTA (DIN/ISO: G209) y 18 ROSCADO A CUCHILLA
(DIN/ISO: G18) se representan sombreadas en el test del
programa.

B Cuando la longitud de ranura de la columna LU de la tabla de
herramientas es menor que la profundidad, el control numérico
muestra un error.

Los siguientes ciclos supervisan la longitud de ranura LU:
Todos los ciclos para taladrado

Todos los ciclos para taladrado de roscas

Todos los ciclos para mecanizado de cajeras e islas

Ciclo 22 DESBASTE (DIN/ISO: G122)

Ciclo 23 ACABADO PROFUNDIDAD (DIN/ISO: G123)

Ciclo 24 ACABADO LATERAL (DIN/ISO: G124)

Ciclo 233 PLANEADO (DIN/ISO: G233)

Ciclo 272 OCM DESBASTAR (DIN/ISO: G272, opcion #167)

Ciclo 273 OCM ACABADO PROF. (DIN/ISO: G273,

opcion #167)
= Ciclo 274 OCM ACABADO LADO (DIN/ISO: G274,

opcion #167)

B [os ciclos 251 CAJERA RECTANGULAR (DIN/ISO: G251), 252
CAJERA CIRCULAR (DIN/ISO: G252) y 272 OCM DESBASTAR
(DIN/ISO: G272, opcion #167) tiene en cuenta una anchura de
cuchilla definida en la columna RCUTS al calcular la trayectoria
de profundizacién.

B |os ciclos 208 FRESADO DE TALADROS (DIN/ISO: G208), 253
FRESADO RANURA (DIN/ISO: G208) y 254 RANURA CIRCULAR
(DIN/ISO: G254) supervisan una anchura de cuchilla definida
en la columna RCUTS de la tabla de herramientas. Cuando una
herramienta que no corta atravesando el centro se coloca en la
parte frontal, el control numérico muestra un error.

® E| fabricante puede ocultar el ciclo 238 MEDIR ESTADO
MAQUINA (DIN/ISO: G238, opcién #155).

B E| pardmetro Q569 LIMITACION ABIERTA del ciclo 271 OCM
DATOS CONTORNO (DIN/ISO: G271, opcion #167) se ha
ampliado lo equivalente al valor de introduccién 2. A partir de
esta seleccion, el control numeérico interpreta el primer contorno
dentro de la funcién CONTOUR DEF como bloque limitador de
una cajera.

= Elciclo 272 OCM DESBASTAR (DIN/ISO: G272, opcion #167) se
ha ampliado:
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B Con el pardmetro Q576 VEL. DEL CABEZAL se puede definir
una velocidad del cabezal para la herramienta de desbaste.

® Con el pardmetro Q579 FACTOR S PROFUNDIZ. se puede
definir un factor para la velocidad del cabezal durante la
profundizacion.

E Con el parametro Q575 ESTRATEG. DE ENTREGA se puede
definir si el control numérico mecaniza el contorno de arriba
a abajo o a la inversa.

® El rango de introduccién maximo del parametro Q370
SOLAPAM. TRAYECTORIA se ha modificado de 0,01-1 a
0,04-1,99,

® Sino es posible realizar una profundizacién con un
movimiento helicoidal, el control numérico intenta
profundizar la herramienta con un movimiento pendular.

® Elciclo 273 OCM ACABADO PROF. (DIN/ISO: G273,
opcién #167) se ha ampliado.

Se han anadido los siguientes pardmetros:

® Q595 ESTRATEGIA: Mecanizado con distancias de trayectoria
invariables o 4ngulo de presién constante

E Q577 FACTOR RADIO ARRANQUE: Factor del radio de
herramienta para adaptar el radio de aproximacion

® Elciclo 1010 REPASAR DIAM. (DIN/ISO: G1010, opcién #156)
utiliza el valor del pardmetro Q1018 Avance repasado durante el
movimiento de aproximacion.

® En el parametro QS1000 PROGRAMA DEL PERFIL del ciclo
1015 REAFILADO DEL PERFIL (DIN/ISO: G1015, opcién #156)
se puede seleccionar el programa NC para el perfil de la
herramienta mediante la softkey FICHERO CAMINO.
Informacion adicional: Manual de instrucciones Programar
ciclos de mecanizado
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Manual de instrucciones Programar ciclos de medicion para
piezas y herramientas:

Nuevas funciones

® Ciclo 485 MEDIR HTA. TORNEADO (DIN/ISO: G485, opcion #50)
Con este ciclo se pueden medir herramientas de torneado
con un palpador digital de herramientas. Solo puede ejecutar
este ciclo durante el modo de fresado FUNCTION MODE MILL.
Ademas, se necesita un palpador digital de herramientas con
vastago rectangular.

Informacion adicional: "Medir herramienta de torneado (ciclo
485, DIN/ISO: G485, opcién #50)", Pagina 315

Funciones modificadas

® Con los ciclos 480 CALIBRACION TT (DIN/ISO: G480) y 484
CALIBRACION TT (DIN/ISO: G484) se puede calibrar un palpador
digital de herramientas con vastagos rectangulares.

Informacion adicional: "CALIBRAR TT (ciclo 30 o 480, DIN/ISO:
G480)", Pagina 297

Informacion adicional: "CALIBRAR IR-TT (ciclo 484, DIN/ISO:
G484)", Pagina 312

® E|ciclo 483 MEDIR HERRAMIENTA (DIN/ISO: G483) mide
en herramientas rotativas la longitud de herramientay, a
continuacioén, el radio de herramienta.

Informacidn adicional: "Medicién completa de la herramienta
(Ciclo 33 0 483, DIN/ISO: G483)", Pagina 308

® | os ciclos 1410 PALPAR ARISTA (DIN/ISO: G1410) y 1411
PALPAR DOS CIRCULOS (DIN/ISO: G1411) calculan el giro
béasico de forma esténdar en el sistema de coordenadas de
introduccion (I-CS). Si el angulo del eje y el dngulo basculante
no coinciden, los ciclos calculan el giro basico en el sistema de
coordenadas de la pieza (W-CS).

Informacion adicional: "PALPAR ARISTA (ciclo 1410, DIN/ISO:
G1410)", Pagina 71

Informacioén adicional: "PALPAR DOS CIRCULOS (ciclo 1411,
DIN/ISO: G1411)", Pagina 77
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2.1

Introduccion

Los mecanizados que se repiten y que comprenden varios pasos

de mecanizado, se memorizan en el control numérico como ciclos.

Asimismo, la traslacién de coordenadas y algunas funciones
especiales estan disponibles como ciclos. La mayoria de ciclos
utilizan pardmetros Q como pardmetros de transferencia.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Los ciclos realizan mecanizados de gran volumen. jPeligro de
colision!

» Antes del mecanizado debe realizarse un test de programa

Nociones basicas / Resimenes | Introduccion

Si en ciclos con nimeros mayores que 200 se utilizan
asignaciones de parametros indirectas (p. ej., Q210 =
Q1), una modificacion del pardmetro asignado (p. €j.,
Q1) tras la definicién del ciclo no tendra efecto. En estos
casos debe definirse directamente el parametro del
ciclo (p.ej. Q210)

Cuando se define un parametro de avance en ciclos
con numeros mayores de 200, se puede asignar
mediante softkey también el avance (softkey FAUTO)
definido en la frase TOOL CALL en lugar de un valor
dado. Dependiendo del correspondiente ciclo y de la
correspondiente funcion del parametro de avance, aun
se dispone de las alternativas de avance FMAX (avance
rapido), FZ (avance dentado) y FU (avance por vuelta).

Tener en cuenta que una modificacién del avance
FAUTO tras una definicién del ciclo no tiene ningun
efecto, ya que, al procesar la definicién del ciclo, el
control numérico ha asignado internamente el avance
desde la frase TOOL CALL.

Si se desea borrar un ciclo con varias frases parciales,
el control numérico indica si se debe borrar el ciclo
completo.
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2.2 Grupos de ciclos disponibles

Resumen ciclos de mecanizado

cre » Pulsar la tecla CYCL DEF
Softkey Grupo de ciclos Pagina
e Ciclos para el taladrado en profundidad, escariado, Mas informacion: Manual de
ROSCADO mandrinado y avellanado instrucciones Programar ciclos
de mecanizado
AR Ciclos para el roscado, roscado a cuchilla y fresado de una Mas informacion: Manual de
ROSCADO rosca instrucciones Programar ciclos
de mecanizado
GATERAS/ Ciclos para fresar cajeras, islas, ranuras y para planeado Mas informacién: Manual de
e instrucciones Programar ciclos
de mecanizado
—— Ciclos para la traslaciéon de coordenadas con los cuales se Mas informacion: Manual de
cooRD. pueden desplazar, girar, reflejar, ampliar y reducir contornos instrucciones Programar ciclos
de mecanizado
B Ciclos SL (lista de subcontornos), con los que se mecanizan  Mas informacién: Manual de
sL contornos que se componen de varios contornos parciales instrucciones Programar ciclos

superpuestos, asi como ciclos para el mecanizado de la
cubierta del cilindro y para el fresado trocoidal

de mecanizado

ek Ciclos para fabricar modelos de puntos, p. e]., circulo de
PUNTOS taladros o superficie de taladros, DataMatrix Code

Mas informacion: Manual de
instrucciones Programar ciclos
de mecanizado

Ciclos para los mecanizados de torneado y para el fresado
de tallado con fresa espiral

TORNEAR

Mas informacién: Manual de
instrucciones Programar ciclos
de mecanizado

N Ciclos especiales tiempo de espera, llamada de programa,
ESPECTAL . orientacién del cabezal, grabado, tolerancia, torneado por
interpolacién, determinar carga, ciclos con rueda dentada

Mas informacién: Manual de
instrucciones Programar ciclos
de mecanizado

Ciclos para el mecanizado de rectificado, reafilar herramienta
de rectificado

RECTIFIC.

@ » En caso necesario, conmutar a los ciclos de
mecanizado especificos de la méquina

El fabricante puede integrar dichos ciclos.
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Resumen ciclos de palpacion

» Pulsar la tecla TOUCH PROBE
Softkey Grupo de ciclos Lado
ROTACTON Ciclos para el registro automatico y compensacién de una 56
posicion inclinada de la pieza
PTO REF. Ciclos para la fijacién automatica del punto de referencia 108
MEDICION Ciclos para el control automatico de la pieza 172
— Ciclos especiales 222
ESPECIAL.
Ts Calibracién del sistema de palpacion 235
DESEQUIL.
i)
chnﬁmécA Ciclos para la medicién automatica de la cinemética 253
cIGLos 1T Ciclos para medicion automatica de la herramienta 292
(autorizado por el fabricante de la maquina)
SUPERVISTON Ciclos para la comprobacién basada en cdmaras de la 326
S situacion de sujecion VSC (opcién #136)
@ » En caso necesario, conmutar los ciclos de

palpacion especificos de la maquina, el fabricante
puede integrar estos ciclos de palpacion
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3.1 Generalidades sobre los ciclos de
palpacion

@ El control numérico debe estar preparado por el fabricante
de la maquina para el empleo del palpador digital 3D.
Las funciones de palpador digital desactivan
temporalmente los Ajustes de programa globales.

o HEIDENHAIN solo garantiza la funcién de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacion de
HEIDENHAIN.

Modo de funcionamiento

Cuando el control numérico ejecuta un ciclo de palpacion, el
palpador 3D se aproxima a la pieza (incluso con el giro bésico
activado y en plano de mecanizado inclinado). El fabricante de la
maquina fija el avance del palpador en un parédmetro de la maquina.

Informacidn adicional: "jAntes de trabajar con los ciclos de

palpacion!”, Pagina 45

Cuando el palpador roza la pieza,

® el palpador 3D emite una sefal al control numérico: se
memorizan las coordenadas de la posiciéon palpada

B se para el palpador 3D

® retrocede en marcha rapida a la posicion inicial del proceso de
palpacién

Cuando dentro de un recorrido determinado no se desvia

el vastago, el control numérico emite el aviso de error

correspondiente (recorrido: DIST en la tabla sistema de palpacion).

Tener en cuenta el giro basico en el Funcionamiento
manual

El control numérico considera un giro basico activo durante el
proceso de palpacion y se aproxima a la pieza de forma oblicua.

Ciclos del palpador en los modos de funcionamiento
Manual y Volante electronico
El control numérico pone a su disposicion los ciclos de palpacion

en los modos de funcionamiento Funcionamiento manual y
Volante electrénico, con lo que:

® calibrar el palpador
®m compensar la posicién inclinada de la pieza
® Fijacion de los puntos cero de referencia
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Ciclos de palpacion para el funcionamiento

automatico
Junto a los ciclos de palpacion que se utilizan en los modos de [T e
funcionamiento Funcionamiento Manual y Volante electrénico, e

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y40 220

el control numérico ofrece una gran variedad de ciclos para o e e e
las diferentes posibilidades de aplicacién en el funcionamiento
automatico:

Calibracién del palpador digital :
Compensar la posicion inclinada de la pieza o
Poner puntos de referencia

]
1ER CENTRO £3E 2
200 GENTRO. EJE 1

Control automatico de la pieza

Medicion automéatica de herramienta

Los ciclos de palpacién se programan en el modo de funcionamiento

programar mediante la tecla TOUCH PROBE. Los ciclos de palpacién
a partir del 400, utilizan al igual que los nuevos ciclos de mecanizado,
pardametros Q como parametros de transferencia. Los pardmetros de
una misma funcion, que el control numérico emplea en diferentes
ciclos, tienen siempre el mismo nimero: p. ej., Q260 es siempre la
altura de seguridad, Q261 es siempre la altura de medicién, etc.

El control numérico muestra durante la definicion del ciclo una

figura auxiliar para simplificar la programacién. En la figura auxiliar se
muestra el pardmetro que se debe introducir (véase la figura de la
derecha).
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Definir los ciclos de palpaciéon en el modo de funcionamiento
Programacion

Debe procederse de la siguiente forma:
» Pulsar la tecla TOUCH PROBE

PTO.REF. > Seleccionar el grupo de ciclos de medicion, p. ej.
Q Fijar el punto de referencia

Los ciclos para la medicion automéatica de
herramientas solo estan disponibles si la maquina
se ha preparado para ello.

Seleccionar ciclo, por ejemplo, PTO REF CENTRO
C.REC

El control numérico abre un didlogo y pregunta
por todos los valores de introduccion;
simultaneamente muestra en la mitad derecha
de la pantalla un gréafico en el que aparecen los
paréametros que introducir en color mas claro.

Introducir todos los pardmetros requeridos por el
control numérico

Confirmar cada introduccién con la tecla ENT

v

v

v

v

v Vv

o
o
8
c
@
(7]
=2
o

El control numérico finaliza el didlogo cuando se
hayan introducido todos los datos necesarios.

Softkey Grupo ciclo de medicion Pagina

ROTAGION Ciclos para el registro automa- 56
' ‘ tico y compensacién de una
posicién inclinada de la pieza

P10 REF. Ciclos para la fijacién automati- 108
ca del punto de referencia

MEDIOION Ciclos para el control automati- 172
co de la pieza

e Ciclos especiales 222
ESPECIAL .
s Calibrar TS 235
DESEQUIL.
L1z
c:muf:wéfm Cinematica 253
cicios 11 Ciclos para medicion automati- 292

ca de la herramienta (autorizado
por el fabricante de la maquina)

supERVISION Vigilancia con cdmara (Opcién 326
T #136 VSC)
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3.2 jAntes de trabajar con los ciclos de
palpacion!

Para poder cubrir un campo de aplicacién lo mas grande posible
en las mediciones requeridas, se dispone de posibilidades de
ajuste que fijan el comportamiento béasico de todos los ciclos de
palpacion:

Maximo recorrido hasta el punto de palpacion: DIST
en la tabla de sistema de palpacion

El control numérico emite un aviso de error, cuando el vastago no
se desvia en el recorrido determinado en DIST.

Distancia de seguridad hasta el punto de palpacion:
SET_UP en la tabla del palpador digital

En SET_UP se determina a que distancia del punto de palpacion
definido, o calculado por el ciclo, el control numérico posiciona
previamente el palpador digital. Cuanto més pequefo se introduzca
dicho valor, tanto mayor sera la precisién con la que se deben
definir las posiciones de palpacion. En muchos ciclos del sistema
de palpacién se puede definir una distancia de seguridad adicional,
que se suma al parametro de maquina SET_UP.

Orientar el palpador infrarrojo en la direccion de
palpacion programada: TRACK en la tabla del sistema
de palpacion

Para aumentar la precision de medida, ajustando TRACK = ON, es
posible que un palpador infrarrojo se oriente antes de cada proceso

de palpacién en direccion del palpador programado. De este modo,
el palpador siempre se desvia en la misma direccién.

o Si modifica TRACK = ON, entonces debe calibrar el
palpador de nuevo.
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Palpador digital, avance de palpacion : F en la tabla de
sistema de palpacion

En F se determina el avance con el cual el control numérico palpa la
pieza.

F nunca puede ser mayor que el fijado en el pardmetro de maquina
opcional maxTouchFeed (num. 122602).

En los ciclos de palpacion puede actuar el potencidmetro de
avance. Los ajustes necesarios los fija el fabricante de la maquina.
(El parametro overrideForMeasure (n.° 122604) debe estar
configurado en consecuencia.)

Palpador digital, avance para posicionamiento de
movimiento: FMAX
En FMAX se determina el avance con el cual el control numérico

posiciona previamente el palpador y posiciona entre los puntos de
medicion.

Palpador digital, marcha rapida para movimientos de
posicionamiento: F_PREPOS en tabla del sistema de
palpacion

En F_PREPOS se determina, si el control numérico deberia

posicionar el palpador con el avance definido en FMAX, o en la
marcha réapida de la maquina.

= Valor de introduccion = FMAX_PRUEBA: posicionar con avance
de FMAX

= Valor de introduccion = FMAX_MAQUINA: posicionar
previamente con marcha rapida de la maquina

Ejecutar ciclos de palpacion

Todos los ciclos de palpacién se activan a partir de su definicién. El
control numeérico ejecuta el ciclo automéaticamente en cuanto se
lee la definicién del ciclo durante la ejecucién del programa.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacién 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversiéon de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacioén: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas
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INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacién 1400 al 1499 no puede haber
ciclos de conversiéon de coordenadas activos.

» No activar los ciclos siguientes antes de la utilizacion de ciclos
del palpador 8 ESPEJO, el ciclo 11 FACTOR ESCALA vy el ciclo
26 FAC. ESC. ESP. EJE

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

@ Segun el ajuste del parametro de maquina opcional
chkTiltingAxes (nim. 204600), al palpar se comprueba
si la posicion de los ejes rotativos coincide con los
angulos basculantes (3D-RQOT). Si este no es el caso, el
control numérico emite un mensaje de error.

o B Debe tenerse en cuenta que las unidades

dimensionales de Q113 del protocolo de mediciéon
y los pardmetros de devolucién dependen del
programa principal.

® Con el giro basico activo también se deben ejecutar

los ciclos de palpaciéon 408 a 419, asi como 1400 a
1499. Debe tenerse en cuenta que el angulo de giro
basico no se vuelve a modificar cuando se trabaja
con el desplazamiento del punto cero del ciclo 7 tras
el ciclo de palpacion.

Los ciclos de palpacién con de numero 400 a 499 o 1400 a
1499posicionan previamente el palpador digital segun una légica
de posicionamiento:

B Sila coordenada actual del punto sur del vastago del palpador
es menor que la coordenada de la altura segura (definida en el
ciclo), el control numérico hace retroceder el palpador en primer
lugar en el eje del palpador hasta una altura segura y posiciona,
a continuacién, en el plano de mecanizado en el primer punto de
palpacién

® S la coordenada actual del punto sur del vastago del palpador
es mayor que la coordenada de la altura segura, el control
numeérico posiciona el palpador en primer lugar en el plano de
mecanizado en el primer punto de palpacién y, a continuacion,
en el eje de palpador directamente en la altura de medicién
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3.3 Especificaciones para ciclos

Resumen

Algunos ciclos utilizan los mismos pardametros de ciclo unay [&IFincionaniento mans E3F:oorarar o
otra vez, como por ejemplo la altura de seguridad Q200, que i {

deben indicarse en cada definicion de ciclo. A través de la funcion R r—

3 * - Mach

GLOBAL DEF se puede definir este pardmetro de ciclo de forma
central al principio del programa, con lo que tendré efectividad para
todos los ciclos utilizados dentro del programa NC. En cualquier
ciclo, debe hacerse referencia al valor que se ha definido al
principio del programa.

Se dispone de las siguientes funciones GLOBAL DEF:

Softkey Figuras de mecanizado Pagina
GLOBAL DEF GENERAL 51 e i i e i e
Definicion de parametros de

ciclos de aplicacién general

100
GLOBAL DEF
GENERAL

105 GLOBAL DEF TALADRAR Mas informa-
e Definicion de parametros de cion: Manual
ciclos de taladrado especiales de instruccio-
nes Progra-
mar ciclos de
mecanizado
1o GLOBAL DEF FRESADO DE Mas informa-
e CAJERAS cion: Manual
Definicion de parametros de de instruccio-
ciclos de fresado de cajeras nes Progra-
especiales mar ciclos de
mecanizado
In GLOBAL DEF FRESADO DE Mas informa-
CONTORNOS cion: Manual
Definicion de parametros de de instruccio-

fresado de contornos especiales nes Progra-
mar ciclos de

mecanizado
125 GLOBAL DEF POSICIONAMIEN-  Mas informa-
GF'LOGSBIACLIODNEF TO cion: Manual
Definiciéon del comportamiento de instruccio-
del posicionamiento con CYCL nes Progra-
CALL PAT mar ciclos de
mecanizado
120 GLOBAL DEF PALPACION 51

GLOBAL DEF
PALPAR

Definicion de parametros de
ciclos del palpador especiales
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Introducir DEF GLOBAL
Debe procederse de la siguiente forma: ’ﬁm‘gﬂ“ I
> Pulsar la tecla PROGRAMAR i ——
N =
spec » Pulsar la tecla SPEC FCT S e
e » Pulsar la softkey REQUISITOS DEL PROGRAMA § j
- 7 ] @

e » Pulsar la softkey GLOBAL DEF :I
~@m | » Seleccionar la funcion DEF GLOBAL deseada, p. mm’—l_.m e
i ej. pulsar la softkey DEF GLOBAL PALPACION e e R B B

» Introducir las definiciones necesarias
» Respectivamente, confirmar con la tecla ENT
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Utilizar las indicaciones DEF GLOBAL

Si al inicio del programa se ha introducido las funciones GLOBAL
DEF correspondientes, al definir cualquier ciclo se podran
referenciar estos valores validos globales.

CED

Debe procederse de la siguiente forma:
» Pulsar la tecla PROGRAMAR

,1 SET_UP (TCHPROBE . TP)
i

Lk
L

TOUCH » Pulsar la tecla TOUCH PROBE

PROBE

o
6 END PN TASTEN Wl

ROTAGION » Seleccionar grupo de ciclos deseado, por
Q{ ejemplo, Rotacion _ P _ —
1420~ » Seleccionar el ciclo deseado, por ejemplo,
@ PALPAR PLANO.PALPAR PLANO
> Si existe un pardmetro global para ello,
el control numérico muestra la softkey

B [

FIJAR VALOR ESTANDAR.
FLaaR » Pulsar la softkey FIJAR VALOR ESTANDAR
ESTANDAR > El control numérico introducir la palabra PREDEF

(oredefinido) en la definicion del ciclo. Con

ello se establece un acceso directo al el
correspondiente pardmetro DEF GLOBAL que se
ha definido al inicio del programa.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Si usted modifica a posteriori los ajustes de programa con
GLOBAL DEF, las modificaciones realizadas repercutirdn en todo
el programa NC. Por consiguiente, el proceso de mecanizado se
puede modificar considerablemente.

» Emplear GLOBAL DEF conscientemente. Antes del
mecanizado debe realizarse un test de programa

» En los ciclos, introducir un valor fijo para que los valores de
GLOBAL DEF no se modifiquen
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Datos globales validos en general

Los parametros son vélidos para todos los ciclos de mecanizado 2xx,

asi como para los ciclos 880, 1025 y los ciclos de palpacion 451,
452, 453

» Q200 Distancia de seguridad? (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la herramienta y
la superficie de la pieza; introducir siempre valor
positivo.
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

> Q204 ;2° distancia de seguridad? (valor
incremental): Coordenada del eje de la hta. en la
cual no se puede producir ninguna colisién entre la
hta. y la pieza (medio de sujecién).
Campo de introduccién 0 hasta 99999.9999

> Q253 ;Avance preposicionamiento?: Avance con
el que el control numérico desplaza la herramienta
dentro de un ciclo. Campo de introduccion 0 a
99999,999 alternativamente FMAX, FAUTO

» Q208 ;Avance salida?: Avance con el que el
control numérico posiciona la herramienta al
retroceder. Campo de introduccién 0 a 99999,999
alternativamente FMAX, FAUTO

Datos globales para funciones de palpacion

Los parametros son vélidos para todos los ciclos de palpacion 4xx
y 14xx, asi como para los ciclos 271, 286, 287, 880, 1025, 1271,
1272, 1273, 1278

> Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién vy la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisién entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar como se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicion:

0: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de medicion
1: Desplazarse entre los puntos de medicion a la
altura de seguridad
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Ejemplo
11 GLOBAL DEF 100 GENERAL
Q200=2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q204=100 ;2A DIST. SEGURIDAD
Q253=+750 ;AVANCE PREPOSICION.
Q208=+999 ;AVANCE SALIDA

Ejemplo
11 GLOBAL DEF 120 PALPAR
Q320=+0 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q260=+100 ;ALTURA DE SEGURIDAD
Q301=+1 ;IR ALTURA SEGURIDAD
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3.4 Tabla de palpacion

Generalidades

En la tabla de palpacion hay varios datos grabados, que determinan
el comportamiento del proceso de palpado. Cuando se tienen en
la maquina varios palpadores en funcionamiento, se pueden grabar
datos por separado en cada uno de los palpadores.

o En la gestion de herramientas también se pueden
visualizar y editar los datos de la tabla de palpacion.

Editar tablas del palpador digital

Debe procederse de la siguiente forma: Mleasear tebls e
» Pulsar la tecla Funcionamiento manual 3 S
| 0 "0 0 500 42000
FUNCIONES > Pulsar la softkey FUNCIONES PALPADOR |
PALPADOR
- > El control numérico muestra softkeys ‘ |
adicionales. ‘ =
TABLA » Pulsar la softkey TABLA PALPADOR LS
PALPADOR Gal sistena de palpacion? a
100% S-OVR
. ______| 100% F-OVR 81 LIMIT 1 ?"‘““‘NN
S @ ool L : &
—— » Poner la softkey EDITAR en ON el N .
. . ¥ | +100.000
o » Con las teclas cursoras seleccionar el ajuste : R L
deseado e S L e —

» Realizar los cambios deseados

» Abandonar la tabla del palpador digital: Pulsar la
softkey FIN
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Datos del palpador digital

Abrev. Datos introducidos Dialogo
No. Numero del palpador: este nimero se introduce en la -
tabla de la herramienta (columna: TP_NO) bajo el corres-
pondiente nimero de herramienta
TYPE Seleccion del palpador utilizado ¢Seleccion del sistema de palpa-
cion?
CAL_OF1 Desplazamiento del eje del palpador al eje del cabezal en ¢Eje pral. de desv. centr. TS?
el eje principal [mm]
CAL_OF2 Desplazamiento del eje del palpador al eje del cabezal en ¢Eje auxiliar desv. centr. TS?
el eje auxiliar [mm]
CAL_ANG El Control numérico orienta el palpador digital antes de Angulo cabezal en la calibracién?
la calibracién o palpaciéon en el angulo de orientacion (en
caso de ser posible la orientacién)
F Avance, con el que el Control numérico palpa la pieza Avance de palpacién? [mm/min]
F nunca puede ser mayor que el fijado en el pardmetro de
maquina opcional maxTouchFeed (nim. 122602).
FMAX Avance con el que el palpador digital realiza el posiciona- ¢Marcha rapida en ciclo palpa-
miento previo y posiciona entre los puntos de medicion cion? [mm/min]
DIST El Control numérico emite un aviso de error, si el vastago  ;Trayectoria maxima? [mm]
no se desvia dentro del valor definido
SET_UP En SET_UP se determina a qué distancia del punto de Distancia de seguridad? [mm]
palpacién definido, o calculado por el ciclo, el control
numeérico posiciona previamente el palpador digital.
Cuanto més pequeno se introduzca dicho valor, tanto
mayor sera la precision con la que se deben definir las
posiciones de palpacion. En muchos ciclos de palpacién
se puede definir una distancia de seguridad adicional, que
se suma al pardmetro de maquina SET_UP
F_PREPOS Determinar la velocidad al preposicionar: Prepos. con marcha rapida? ENT/
®  Posicionamiento previo con velocidad de FMAX: NOENT
FMAX_PROBE
®  Preposicionar con maquina en marcha rapida:
FMAX_MAQUINA
TRACK Para aumentar la precision de medicién se puede conse- ¢Orient. palpador? Si=ENT/

guir mediante TRACK = ON que el control numérico orien-
te un sistema infrarrojo antes de cada proceso de palpa-
do en la direccion del sentido de palpacién programado.
De este modo, el vastago siempre se desvia en la misma
direccion:

B ON: Efectuar Seguimiento-Cabezal

® OFF: No Efectuar Seguimiento-Cabezal

no=NOENT
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Abrev. Datos introducidos Dialogo

SERIAL En esta columna no debe consignarse nada. El control Numero de serie?
numérico consigna automaticamente el nimero de serie
del palpador, si este dispone de una interfaz EnDat

REACTION Los palpadores digitales con adaptador de proteccién ¢Reacciéon? EMERGS-

contra colisiones reaccionan cancelando la sefnal de dispo-
nibilidad tan pronto como reconocen una colisiéon. La intro-
duccién determina como deberia reaccionar el control
numeérico ante una cancelacion de la senal de disponibili-
dad

B NCSTOP: Interrupcion del programa NC

B EMERGSTOP: Parada de emergencia, frenado répido de
los ejes

Con un palpador digital TS 642 tiene la opcion de
seleccionar en la columna TYPE entre TS642-3

y TS642-6. Los valores 3 y 6 corresponden a las
posiciones del conmutador en el compartimento de la
bateria del palpador digital.

® 3: Para activar el palpador digital mediante
un conmutador cénico. No utilice este modo.
Actualmente, los controles numéricos de
HEIDENHAIN no son compatibles con él.

B 6: Para activar el palpador digital mediante una senfal
infrarroja. Debe utilizarse este modo.
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TOP=ENT/NCSTOP=NOENT
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4.1 Resumen

@ El control numérico debe estar preparado por el
fabricante de la maquina para el empleo del palpador
digital 3D.

HEIDENHAIN solo garantiza la funcion de los ciclos
de palpacion si se utilizan sistemas de palpacion de

HEIDENHAIN.
Softkey Ciclo Pagina
1420~ PALPAR PLANO (ciclo 1420, DIN/ISO: G1420) 66

®  Registro automatico con tres puntos

® Compensacion mediante la funcién Giro basico o Giro de la mesa giratoria
Mat0_~_ | PALPAR ARISTA (ciclo 1410, DIN/ISO: G1410) 71
@ B Registro automatico con dos puntos

® Compensacién mediante la funcion Giro basico o Giro de la mesa giratoria
PALPAR DOS CIRCULOS (ciclo 1411, DIN/ISO: G1411) 77
@ ® Registro automatico con dos taladros o islas

®  Compensacion mediante la funcién Giro basico o Giro de la mesa giratoria

200 GIRO BASICO (ciclo 400, DIN/ISO: G400) 84
Qﬂ ® Registro automatico con dos puntos
B compensacion mediante la funcién del giro bésico
401 GIRO BASICO sobre dos taladros (Ciclo 401, DIN/ISO: G401) 87
@ ® Registro automatico con dos taladros
B compensacion mediante la funcién del giro béasico
402 GIRO BASICO sobre dos islas (ciclo 402, DIN/ISO: G402) 91
@1 B Registro automatico con dos islas
B compensacion mediante la funcién del giro bésico
403 Compensar un GIRO BASICO sobre un eje rotativo (ciclo 403, DIN/ISO: G403) 96
@1 ® Registro automatico con dos puntos

B Compensacién mediante giro de la mesa giratoria

405 Rotacion sobre el eje C (ciclo 405, DIN/ISO: G405) 101

@ B Alineacién automatica de un desfase angular entre un punto central de
taladro y el eje Y positivo

= Compensacién mediante giro de la mesa giratoria
‘ FIJAR GIRO BASICO (ciclo 404, DIN/ISO: G404) 105
®  Fijar cualquier giro basico
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4.2 Fundamentos de los ciclos de palpacion

Datos comunes de los ciclos de palpacion 14xx para
vueltas

Para la determinacion de vueltas hay tres ciclos:

® 1410 PALPAR ARISTA

= 1411 PALPAR DOS CIRCULOS

= 1420 PALPAR PLANO

Estos ciclos contienen:

® QObservacion de la cinematica de méaquina activa
Palpaciéon semiautomatica

Supervisiéon de tolerancias

Consideracién de una calibracién 3D
Determinacién simultdnea de giro y posicion

o Instrucciones de programacion
® | as posiciones de palpacion se componen de las
posiciones nominales programadas en I-CS.
® Consultar las posiciones nominales del diagrama.
= Antes de definir el ciclo debera programarse una
llamada a la herramienta para la definicion del eje del
palpador digital.

Definiciones

Denominacidn Breve descripcion

Posicion nominal Posicion del diagrama, por ejemplo, la
posicion del taladro

Cota nominal Dimension del diagrama, por ejemplo, el
diametro del taladro

Posicion real Resultado de la medida de la posicién,
por ejemplo, la posicion del taladro

Cota real Resultado de la medida de la dimensién,
por ejemplo, el diametro del taladro

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

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

Objeto Objetos de palpacién: circulo, isla, plano,
arista
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Evaluacion - Punto de referencia:

B |os desplazamientos pueden escribirse en la transformacion
béasica de la tabla de puntos de referencia si se realiza la
palpacién con espacios de trabajo consistentes o con TCPM

activa

® | os giros pueden escribirse en la transformacién bésica de la
tabla de puntos de referencia como giro bésico o considerarse
como offset de eje del primer eje de la mesa giratoria de la

pieza

Instrucciones de uso:
m Al palpar se tienen en cuenta los

datos de calibracion 3D disponibles. Si dichos
datos de calibracién no existen, pueden originarse
desviaciones.

Cuando no solo se quiere utilizar el giro, sino
también una posicién medida, debe palparse lo

mas perpendicularmente posible a la superficie.
Cuanto mayor es el error de dngulo y cuanto mayor
es el radio de la esfera de palpacién, tanto mayor
seré el error de posicion. Debido a desviaciones

de &ngulo grandes en la posicion de salida pueden
originarse aqui las desviaciones correspondientes en
la posicion.

Protocolo:

Los resultados calculados se registran en TCHPRAUTO.html,

ademads de archivarse en los parametros Q previstos para el ciclo.

Las desviaciones medidas representan la diferencia entre los
valores reales vy la tolerancia promedio. Si no se ha dado ninguna
tolerancia, se refieren a la medida nominal.
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Modo semiautomatico

Cuando las posiciones de palpacién no son conocidas respecto

al punto cero actual, el ciclo puede ejecutarse en modo
semiautomatico. Aqui se puede determinar la posicién inicial antes
de ejecutar el proceso de palpacién mediante posicionamiento
manual.

Para ello se debe anteponer un ? a las posiciones nominales
necesarias. Esto puede hacerse mediante la softkey

INTRODUC. TEXTO. Segun el objeto, se deberan definir las
posiciones nominales que determinan la direccién del proceso de
palpacion, ver "Ejemplos".

Desarrollo del ciclo:

1 Elciclo interrumpe el programa NC

2 Aparece una ventana de didlogo

Debe procederse de la siguiente forma:

» Realizar el posicionamiento previo de las teclas de direccion del
eje del palpador digital en el punto deseado

Puede utilizar el volante para el posicionamiento previo

» Modificar, si es necesario, las condiciones de palpacién, como p.
ej. la direccion de palpacion

» Pulsar NC start

> Si se ha programado el valor 1 0 2 a una altura segura Q1125 para
el retroceso, el control numérico abre una ventana superpuesta.

Esta ventana informa de que el modo de retroceso no esté
disponible a una altura segura.

» Con la ventana superpuesta abierta, desplazar la tecla del eje a
una posicién segura

» Pulsar NC start

> El programa continuara.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar el modo semiautomatico, el control numérico ignora el
valor programado 1 vy 2 para la retirada a una altura segura. Segun
la posicién en la que se encuentra el palpador digital, puede existir
riesgo de colisién.

» En el modo semiautomatico, desplazar manualmente a una
altura segura después de cada proceso de palpacion
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6 Instrucciones de programacion y manejo:
m Utilizar las posiciones nominales del diagrama.

B E| modo semiautomatico solo se ejecuta en los modos
de funcionamiento de la maquina, no en el test del
programa.

B Sjno se definen posiciones nominales en un punto de
palpacion en todas las direcciones, el control numérico
emitird un mensaje de error.

B Sino se ha definido una posicion nominal para una
direccion, después de palpar el objeto tiene lugar
una incorporacién real-nominal. Esto significa que la
posicion real medida, a posteriori se acepta como
posicion tedrica. Como consecuencia de ello, para
dicha posicién no hay ninguna desviacién y por lo tanto
no hay ninguna correccién de posicion.
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Ejemplos
Importante: definir las posiciones nominales del diagrama.

En los tres ejemplos se utilizan las posiciones nominales de este
diagrama.

50

Taladro

En este ejemplo se alinean dos taladros. Las palpaciones tienen
lugar en el eje X (eje principal) y en el eje Y (eje auxiliar). Por este
motivo, es obligatorio que defina la posicion nominal para estos
ejes. La posicion nominal del eje Z (eje de la herramienta) no es
imprescindible, ya que no toma ninguna medida en esta direccién.

Definicién del ciclo

Posicién tedrica 1 eje principal existente, sin embargo la
posicién de la pieza es desconocida

Existe una posicidon nominal 1 para el eje auxiliar, pero no se
conoce la posicién de la pieza

Posicién tedrica 1 Eje de herramienta desconocido
Diametro de la 1.2 posicion

Posicién tedrica 2 eje principal existente, sin embargo la
posicion de la pieza es desconocida

Existe una posiciéon nominal 2 para el eje auxiliar, pero no se
conoce la posicién de la pieza

Posicién tedrica 2 Eje de herramienta desconocido
Didmetro de la 2.2 posicién

Tipo de geometria para dos taladros
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Arista

En este ejemplo se alinea una arista. La palpacion tiene lugar en el

eje Y (eje auxiliar). Por este motivo, es obligatorio definir la posicion

nominal para este eje. Las posiciones nominales del eje X (eje

principal) y del eje Z (eje de la herramienta) no son imprescindibles, Y
ya que no toman ninguna medida en esta direccion.

Definicion del ciclo
Posicién nominal 1 Eje principal desconocido

Existe una posicion nominal 1 para el eje auxiliar, pero no se
conoce la posicion de la pieza

Posicion tedrica 1 Eje de herramienta desconocido
Posicién nominal 2 Eje principal desconocido

Existe una posicion nominal 2 para el eje auxiliar, pero no se
conoce la posicion de la pieza

Posicién tedrica 2 Eje de herramienta desconocido

Direccion de palpacion Y-

(=2}
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Plano

En este ejemplo se alinea un plano. Aqui es obligatorio definir las
tres posiciones nominales. Para calcular el &ngulo es importante
gue se tengan en cuenta los tres ejes para cualquier posicién de

Definicién del ciclo

Posicién tedrica 1 eje principal existente, sin embargo la
posicion de la pieza es desconocida

Existe una posicidon nominal 1 para el eje auxiliar, pero no se
conoce la posicién de la pieza

Existe una posicidon nominal 1 para el eje de la herramienta,
pero no se conoce la posicién de la pieza

Posicién tedrica 2 eje principal existente, sin embargo la
posicion de la pieza es desconocida

Existe una posicion nominal 2 para el eje auxiliar, pero no se
conoce la posicion de la pieza

Existe una posicidon nominal 2 para el eje de la herramienta,
pero no se conoce la posicién de la pieza

Posicién tedrica 3 eje principal existente, sin embargo la
posicion de la pieza es desconocida

Existe una posicion nominal 3 para el eje auxiliar, pero no se
conoce la posicion de la pieza

Existe una posicion nominal 3 para el eje de la herramienta,
pero no se conoce la posicion de la pieza

Direccién de palpacion Z-

©
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S
Q
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>
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Evaluacion de las tolerancias

Opcionalmente, pueden supervisarse las tolerancias de los ciclos. Asi
se puede supervisar la posicién y el tamano de un objeto. 4

Tan pronto como se proporcione una indicacién de medida con
tolerancias, esta medida se vigila y el estado de error se pone en el X
parametro de devolucion Q183. La supervisién de la tolerancia vy el

estado se refieren a la situacion durante la palpacion. En primer lugar, 204
el ciclo corrige el punto de referencia si fuera necesario.

Desarrollo del ciclo:

® Silarespuesta de error es Q309=1, el control numérico
comprueba el rechazo vy el retoque. Si se ha definido que Q309=2,
el control numérico solo comprueba el rechazo

Si la posicion real es errénea, el control numérico interrumpe el
programa NC. Aparece una ventana de didlogo. Se le mostraran
todas las medidas nominales y reales del objeto

Se puede decidir si se quiere continuar o interrumpir el programa

NC. Para continuar con el programa NC, pulsar NC start. Para
interrumpirlo, pulsar la softkey INTERRUP.

o Téngase en cuenta que los ciclos del palpador devuelven
las desviaciones en relacion con el punto medio

de la tolerancia en los pardametros Q Q98x y Q99x.
Con ello dichos valores representan las mismas
magnitudes de correccion, que el ciclo ejecuta, si los
pardmetros de introducciéon Q1120 y Q1121 se han
puesto correspondientemente. Si no esta programada
una evaluacién automatica, el control numérico guarda los
valores con respecto a la tolerancia media en el pardametro
Q previsto y puede continuar procesando estos valores.

Definicion del ciclo

Posicion tedrica 1 Eje principal

Posicién tedrica 1 Eje auxiliar

Posicién tedrica 1 Eje de la herramienta
Diametro 1 con indicacion de una tolerancia
Posicion tedrica 2 Eje principal

Posicién tedrica 2 Eje auxiliar

Posicién tedrica 2 Eje de la herramienta

Didmetro 2 con indicacion de una tolerancia

D
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Transferencia de una posicion real

Se puede determinar con antelacion la posicion real y definirla al
palpador real como posicién real. Al objeto se le entrega tanto la
posicion tedrica como asimismo la posicion real. El ciclo calcula
a partir de la diferencia las correcciones necesarias y emplea la
vigilancia de tolerancia.

Para ello se debe poner un "@" tras las posiciones nominales
necesarias. Esto puede hacerse mediante la softkey
INTRODUC. TEXTO. Después del "@" puede indicar la posicion real.

o Instrucciones de programacion y manejo:

® Sjse utiliza @, no se realizara la palpacioén. El control
numeérico solo compensa las posiciones reales y
nominales.

® Para los tres ejes (eje principal, eje auxiliar y eje
de la herramienta) se deben definir las posiciones
reales. Si solo se define un eje con la posicion real, el
control numérico emitird un mensaje de error.

B | as posiciones reales también se pueden definir con
los parametros Q Q1900-Q1999.

Ejemplo:
Con esta posibilidad se puede p. €j.:
m Determinar figura de circulo a partir de diferentes objetos

= Qrientar la rueda dentada sobre el punto medio de la rueda
dentada vy la posicion de un diente

Posicion nominal 1 Eje principal con supervision de la

tolerancia y posicion real

Posicion nominal 1 Eje auxiliar con supervisién de la
tolerancia y posicion real

Posicién nominal 1 Eje de la herramienta con supervision de
la tolerancia y posicion real
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4.3 PALPAR PLANO (ciclo 1420,

DIN/ISO: G1420)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 1420 calcula el angulo de un plano midiendo
tres puntos e indica los valores en los parametros Q.

Ademads, con el ciclo 1420 se puede hacer lo siguiente:

Cuando la posicion de palpacidon no se conoce con respecto
al punto cero actual, se puede ejecutar el ciclo en modo
semiautomatico

Informacidn adicional: "Modo semiautomatico”, Pagina 59

Opcionalmente, se pueden supervisar las tolerancias del ciclo.
De este modo se puede supervisar la posicion y el tamano de
un objeto

Informacidn adicional: "Evaluacién de las tolerancias”,

Pagina 64

Si se ha calculado previamente la posicién real, se puede definir
como posicion real del ciclo

Informacion adicional: "Transferencia de una posicion real",
Pagina 65

Desarrollo del ciclo

1

66

El control numérico posiciona el palpador digital en avance (en
funcién de Q1125) y con légica de posicionamiento ("Ejecutar
ciclos de palpacion”) con respecto al punto de palpacion
programado 1. Alli, el control numérico mide el primer punto del
plano. Para ello, el control numérico desplaza el palpador segun
la distancia de seguridad en la direccion de desplazamiento
opuesta a la direccion de palpacién

Si se ha programado la retirada en una altura segura, el palpador
digital retrocede a la altura segura (dependiendo de Q1125).
Luego en el espacio de trabajo vuelve al punto de palpaciéon 2 y
ahi mide la posicion real del segundo punto del plano

A continuacion, el palpador digital retrocede a la altura segura
(dependiendo de Q1125), luego en el espacio de trabajo al
punto de palpacién 3 y ahi mide la posicion real del tercer punto
del plano

Para finalizar, el control numérico posiciona el palpador
volviendo a la altura segura el TNC hace retroceder el palpador
a la altura de seguridad (dependiente de Q1125) y memoriza los
valores hallados en los siguiente pardmetros Q:

1420, DIN/ISO: G1420)
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Numero de parame- Significado

tro

Q950 hasta Q952 1. Posicion medida en el eje principal,
auxiliar y de la herramienta

Q953 hasta Q955 2. Posicién medida en el eje principal,
auxiliar y de la herramienta

Q956 hasta Q958 3. Posicion medida en el eje principal,
auxiliar y de la herramienta

Q961 hasta Q963 Angulo espacial medido SPA, SPB'y
SPC en W-CS

Q980 hasta Q982 Primeras desviaciones medidas de las
posiciones

Q983 hasta Q985 Segundas desviaciones medidas de las
posiciones

Q986 hasta Q988 Terceras desviaciones medidas de las
posiciones

Q183 Estado de la pieza (-1=no definido /

0=Bueno / 1=Repaso / 2=Descarte)

iTener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Si no se desplaza entre los objetos o puntos de palpacién a una
altura segura, existe riesgo de colision.

» Desplazarse entre cada objeto o cada punto de palpacion a
una altura segura

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

= HEIDENHAIN le recomienda no utilizar &ngulos del eje en este
ciclo.

® |os tres puntos de palpacion no deberian encontrarse en una
recta para que el control numérico pueda calcular los valores
angulares.

® El dngulo espacial nominal se calcula definiendo las posiciones
nominales. El ciclo guarda el angulo espacial medido en los
pardmetros Q961 hasta el Q963. Para la incorporacién en el
giro basico 3D, el control numérico utiliza la diferencia entre el
angulo espacial medido y el angulo espacial nominal.

Alinear ejes de la mesa giratoria:

® Solo se puede llevar a cabo la alineacion con ejes de mesa
giratoria cuando hay disponibles dos ejes de mesa giratoria en la
cinematica

B Para alinear los ejes de mesa giratoria (Q1126 diferente de
0), debe capturarse el giro (Q1121 diferente de 0). En caso
contrario, se recibird un mensaje de error. Por lo que no seria
posible alinear los ejes de mesa giratoria sin definir antes una
evaluacion de la rotacion
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Parametros de ciclo

>

1420 A~
)

L
)

68

Q1100 1? pos. tedrica eje principal? (absoluto):
posicion nominal del primer punto de palpacion en
el eje principal del espacio de trabajo.

Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

Q1101 1? posicion tedrica eje aux.? (absoluto):
posicion nominal del primer punto de palpacion en
el eje auxiliar del espacio de trabajo.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q1102 1? posicion teodrica eje herram.?
(absoluto): posicidon nominal del primer punto de
palpacion en el eje de la herramienta del espacio
de trabajo.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q1103 22 Pos. tedrica eje principal? (absoluto):
posicidon nominal del segundo punto de palpacién
en el eje principal del espacio de trabajo.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q1104 2? pos. teorica eje auxiliar? (absoluto):
posicion nominal del segundo punto de palpacién
en el eje auxiliar del espacio de trabajo.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q1105 22 Pos. tedrica eje herramienta?
(absoluto): posicion nominal del segundo punto de
palpacién en el eje de la herramienta del espacio
de trabajo.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q1106 3? Pos. tedrica eje principal? (absoluto):
posicion nominal del tercer punto de palpacién en
el eje principal del espacio de trabajo.

Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

Q1107 3? pos. tedrica eje aux.? (absoluto):
posicion nominal del tercer punto de palpacién en
el eje auxiliar del espacio de trabajo.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q1108 3? pos. tedrica eje herramienta?
(absoluto): posicion nominal del tercer punto de
palpacion en el eje de la herramienta del espacio
de trabajo.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q372 Direccion palpacion (-3...+3)?: Determinar
el eje en cuya direcciéon deba realizarse la
palpacién. Con el signo se define la direccion

de desplazamiento positiva y negativa de eje de
palpacion.

Campo de introduccién -3 hasta +3

@ -
& -
X
Q1106
Q1100
Q1103
AZ
Eﬂ o f
oo Oti05 Q1102
<! At
Bl ./
Y
Q1101
Q1104
Q1107
Q372=

Q260

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

<Y
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» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q1125 Despl. a la altura de seguridad?:
determinar cémo deberia desplazarse el palpador
digital entre los puntos de palpacion:
-1: no desplazar a la altura segura. El
posicionamiento previo se lleva a cabo con
FMAX_PROBE
0: desplazar a la altura segura antes y después del
ciclo. El posicionamiento previo se lleva a cabo con
FMAX_PROBE
1: desplazar a la altura segura antes y después de
cada objeto. El posicionamiento previo se lleva a
cabo con FMAX_PROBE
2: desplazar a la altura segura antes y después
de cada punto de palpacion. El posicionamiento
previo se lleva a cabo con un avance de F2000

> Q309 Reaccion con error tolerancia?: Determinar
si el control numérico interrumpe la ejecucion del
programa y emite un aviso al encontrarse con una
desviacion calculada:
0: no interrumpir la ejecucién del programa ni
emitir un aviso al rebasarse la tolerancia
1: interrumpir la ejecucion del programa y emitir un
aviso al rebasarse la tolerancia
2: si la posicion real calculada se rechaza, el
control numérico emite un aviso e interrumpe la
ejecucion del programa. Por el contrario no se
produce ninguna reaccién al fallo si el valor hallado
se encuentra en una zona del repasado.

> Q1126 Alinear eje rot.?: Posicionar los ejes
basculantes para el mecanizado seleccionado:
0: Mantener la posicion del eje basculante actual
1: Posicionar automaticamente el eje basculante
y realizar el seguimiento de la punta de palpacién
(MOVE). La posicion relativa entre la pieza y el
palpador no se modifica. El control numérico
realiza un movimiento de compensacién con los
ejes lineales
2: Posicionar el eje basculante automaticamente
sin realizar seguimiento de la punta de palpacién
(TURN)

m
)
3
=
o

©
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» Q1120 Posicién a aceptar?: determinar qué punto
de palpacién corrige el punto de referencia activo:
0: sin correccion
1: correccién respecto al primer punto de
referencia
2: correccioén respecto al segundo punto de
referencia
3: correccién respecto al tercer punto de
referencia
4: correccion respecto al punto de palpacion medio

> Q1121 Aceptar Giro basico?: Determinar si el
control numérico debe aceptar como giro béasico la
posicion oblicua hallada:
0: Ningun giro basico
1: Poner giro béasico: Aqui el control numeérico
guarda el giro basico
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4.4 PALPAR ARISTA (ciclo 1410,
DIN/ISO: G1410)

Aplicacion
El ciclo de palpacion 1410 calcula una posicion inclinada de la pieza

midiendo dos puntos en una arista. El ciclo calcula el giro de la
diferencia de los dngulos medidos y el &ngulo nominal.

Ademads, con el ciclo 1410 se puede hacer lo siguiente:

®  Cuando la posicion de palpacion no se conoce con respecto
al punto cero actual, se puede ejecutar el ciclo en modo
semiautomatico

Informacidn adicional: "Modo semiautomatico”, Pagina 59

® Opcionalmente, se pueden supervisar las tolerancias del ciclo.
De este modo se puede supervisar la posicion y el tamano de
un objeto

Informacidn adicional: "Evaluacién de las tolerancias”,
Pagina 64

®  Si se ha calculado previamente la posicién real, se puede definir
como posicion real del ciclo

Informacion adicional: "Transferencia de una posicion real",
Pagina 65

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital en avance (en
funcién de Q1125) y con loégica de posicionamiento ("Ejecutar
ciclos de palpacion”) con respecto al punto de palpacion
programado 1. La suma deAl palpar en cada direccion de
palpacién se tienen en cuenta Q320, SET_UP y el radio de
la bola de palpacion. Para ello, el control numérico desvia el
palpador digital en sentido opuesto a la direccién de palpacion

2 A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de
medicion introducida y ejecuta el primer proceso de palpacion
con avance de palpacién (Columna F)

3 Luego el palpador se desplaza hasta el siguiente punto de
palpaciéon y 2 ejecuta el segundo proceso de palpacion

4  Para finalizar, el control numérico hace retroceder el palpador
posiciondndolo a la Altura Segura (dependiente de Q1125) y
guarda el angulo hallado, en el parametro Q siguiente:

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programar ciclos de medicién para piezas y herramientas | 01/2021

71



4

Ciclos de palpacion: Determinar automaticamente la posicion inclinada de la pieza | PALPAR ARISTA (ciclo

Numero de parame-
tro

Significado

Q950 hasta Q952

1. Posicion medida en el eje principal,
auxiliar y de la herramienta

Q953 hasta Q955

2. Posicién medida en el eje principal,
auxiliar y de la herramienta

Q964

Angulo de giro medido

Q965

Angulo de giro medido en el sistema
de coordenadas de la mesa giratoria

Q980 hasta Q982

Primeras desviaciones medidas de las
posiciones

Q983 hasta Q985

Segundas desviaciones medidas de las
posiciones

Q994 Desviacién angular medida

Q995 Desviacion del angulo medida en el
sistema de coordenadas de la mesa
giratoria

Q183 Estado de la pieza (-1=no definido /
0=Bueno / 1=Repaso / 2=Descarte)

72
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i Tener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Si no se desplaza entre los objetos o puntos de palpacién a una
altura segura, existe riesgo de colision.

» Desplazarse entre cada objeto o cada punto de palpacion a
una altura segura

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

Si calcula el giro basico en un espacio de trabajo inclinado
activo, debe tenerse en cuenta lo siguiente:

®  Sj las coordenadas actuales de los ejes rotativos y el &ngulo
basculante definido (menu 3D-ROT) coinciden, el espacio de
trabajo es consistente. Por tanto, el giro basico se calcula en el
sistema de coordenadas de introduccién (I-CS) en funcion del
eje de la herramienta.

m S las coordenadas actuales de los ejes rotativos y el &ngulo
basculante definido (menu 3D-ROT) no coinciden, el espacio de
trabajo es inconsistente. Por tanto, el giro basico se calcula en
el sistema de coordenadas de la pieza (W-CS) en funcién del eje
de la herramienta.

o Si en chkTiltingAxes (num. 204601) no se ha
configurado ninguna comprobacion, el ciclo adopta
generalmente un espacio de trabajo consistente. Tras
ello tiene lugar el célculo del giro basico en I-CS.

Alinear ejes de la mesa giratoria:

m Solo se puede llevar a cabo la alineacion con ejes de mesa
giratoria cuando se puede corregir la rotacion medida utilizando
un eje de mesa giratoria. Este debe ser el primer eje de mesa
giratoria que parta de la pieza

® Para alinear los ejes de mesa giratoria (Q1126 diferente de
0), debe capturarse el giro (Q1121 diferente de 0). En caso
contrario, se recibird un mensaje de error. Por lo que no seria
posible alinear los ejes de mesa giratoria sin activar antes el giro
basico
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Parametros de ciclo

1410@‘

74

>

Q1100 1? pos. tedrica eje principal? (absoluto):
posicion nominal del primer punto de palpacion en
el eje principal del espacio de trabajo.

Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

Q1101 1? posicion tedrica eje aux.? (absoluto):
posicion nominal del primer punto de palpacion en
el eje auxiliar del espacio de trabajo.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q1102 1? posicion teodrica eje herram.?
(absoluto): posicidon nominal del primer punto de
palpacion en el eje de la herramienta del espacio
de trabajo.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q1103 22 Pos. tedrica eje principal? (absoluto):
posicidon nominal del segundo punto de palpacién
en el eje principal del espacio de trabajo.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q1104 2? pos. teorica eje auxiliar? (absoluto):
posicion nominal del segundo punto de palpacién
en el eje auxiliar del espacio de trabajo.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q1105 22 Pos. tedrica eje herramienta?
(absoluto): posicion nominal del segundo punto de
palpacién en el eje de la herramienta del espacio
de trabajo.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q372 Direccion palpacion (-3...+3)?: Determinar
el eje en cuya direccién deba realizarse la
palpacion. Con el signo se define la direccion

de desplazamiento positiva y negativa de eje de
palpacion.

Campo de introduccién -3 hasta +3

Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién vy la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

1410, DIN/ISO: G1410)
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> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q1125 Despl. a la altura de seguridad?:
determinar como deberia desplazarse el palpador
digital entre los puntos de palpacion:
-1: no desplazar a la altura segura. El
posicionamiento previo se lleva a cabo con
FMAX_PROBE
0: desplazar a la altura segura antes y después del
ciclo. El posicionamiento previo se lleva a cabo con
FMAX_PROBE
1: desplazar a la altura segura antes y después de
cada objeto. El posicionamiento previo se lleva a
cabo con FMAX_PROBE
2: desplazar a la altura segura antes y después
de cada punto de palpacién. El posicionamiento
previo se lleva a cabo con un avance de F2000

» Q309 Reaccion con error tolerancia?: Determinar
si el control numérico interrumpe la ejecucion del
programa y emite un aviso al encontrarse con una
desviacion calculada:

0: no interrumpir la ejecucién del programa ni
emitir un aviso al rebasarse la tolerancia

1: interrumpir la ejecucion del programa y emitir un
aviso al rebasarse la tolerancia

2: si la posicién real calculada se rechaza, el
control numérico emite un aviso e interrumpe la
ejecucion del programa. Por el contrario no se
produce ninguna reaccién al fallo si el valor hallado
se encuentra en una zona del repasado.

» Q1126 Alinear eje rot.?: Posicionar los ejes
basculantes para el mecanizado seleccionado:
0: Mantener la posicion del eje basculante actual
1: Posicionar automaticamente el eje basculante
y realizar el seguimiento de la punta de palpacion
(MOVE). La posicion relativa entre la pieza y el
palpador no se modifica. El control numérico
realiza un movimiento de compensacién con los
ejes lineales
2: Posicionar el eje basculante automaticamente
sin realizar seguimiento de la punta de palpacién
(TURN)

m
)
3
=
o
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» Q1120 Posicién a aceptar?: determinar qué punto
de palpacién corrige el punto de referencia activo:
0: sin correccion
1: correccién respecto al primer punto de
referencia
2: correccién respecto al segundo Punto de
referencia
3: correccién respecto al punto de palpacion medio

> Q1121 Aceptar Giro?: Determinar si el control
numeérico debe aceptar como giro basico la
posicion oblicua hallada:
0: Ningun giro basico
1: Poner giro bésico: Aqui el control numeérico
guarda el giro basico
2: Ejecutar giro de mesa giratoria: Se produce un
registro en la respectiva columna Offset de la tabla
de puntos de referencia
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45 PALPAR DOS CIRCULOS (ciclo 1411,
DIN/ISO: G1411)

Aplicacion
El ciclo de palpacion 1411 registra los puntos centrales de dos
taladros o islas y calcula una recta de unién a partir de ambos

puntos centrales. El ciclo calcula el giro en el espacio de trabajo de
la diferencia de los angulos medidos al angulo nominal.

Ademas, con el ciclo 1411 se puede hacer lo siguiente:

®  Cuando la posicion de palpacion no se conoce con respecto
al punto cero actual, se puede ejecutar el ciclo en modo
semiautomatico

Informacidn adicional: "Modo semiautomatico”, Pagina 59

® Opcionalmente, se pueden supervisar las tolerancias del ciclo.
De este modo se puede supervisar la posicion y el tamano de
un objeto

Informacidn adicional: "Evaluacién de las tolerancias”,
Pagina 64

®  Si se ha calculado previamente la posicién real, se puede definir
como posicion real del ciclo

Informacion adicional: "Transferencia de una posicion real",
Pagina 65

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital en avance (en
funcién de Q1125) y con loégica de posicionamiento ("Ejecutar
ciclos de palpacion”) con respecto al punto central programado Y

. La suma deAl palpar en cada direccién de palpacion se tienen
en cuenta Q320, SET_UP vy el radio de la bola de palpacién. Para
ello, el control numérico desplaza el palpador segun la distancia
de seguridad en la direccion de desplazamiento opuesta a la
direccion de palpacion

2 A continuacion, el palpador se desplaza a la altura de mediciéon
introducida y, mediante las palpaciones (dependientes del
ndmero de palpaciones Q423) , determina el centro del primer
taladro o isla

3 A continuacion, el palpador vuelve a la altura segura y se
posiciona en el centro introducido del segundo taladro o de la
segunda isla

4 El control numérico desplaza el palpador a la altura de medicion
introducida y, mediante las palpaciones (dependientes del
ndimero de palpaciones Q423) determina el centro del segundo
taladro o isla

5 Para finalizar, el control numérico hace retroceder el palpador
posicionandolo a la Altura Segura (dependiente de Q1125) y
guarda el angulo hallado, en el parametro Q siguiente:
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Numero de parame-
tro

Significado

Q950 hasta Q952

1. Posicion medida en el eje principal,
auxiliar y de la herramienta

Q953 hasta Q955

2. Posicién medida en el eje principal,
auxiliar y de la herramienta

Q964

Angulo de giro medido

Q965

Angulo de giro medido en el sistema
de coordenadas de la mesa giratoria

Q966 hasta Q967

Primero y segundo didmetro medidos

Q980 hasta Q982

Primeras desviaciones medidas de las
posiciones

Q983 hasta Q985

Segundas desviaciones medidas de las
posiciones

Q994

Desviacién angular medida

Q995

Desviacion del angulo medida en el
sistema de coordenadas de la mesa
giratoria

Q996 hasta Q997

Desviacién medida del primer y del
segundo diametro

Q183

78

Estado de la pieza (-1=no definido /
0=Bueno / 1=Repaso / 2=Descarte)

CIRCULOS (ciclo 1411, DIN/ISO: G1411)
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i Tener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Si no se desplaza entre los objetos o puntos de palpacién a una
altura segura, existe riesgo de colision.

» Desplazarse entre cada objeto o cada punto de palpacion a
una altura segura

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

m Sj el taladro es demasiado pequeno para mantener la altura
de seguridad, se abrird una ventana de didlogo. Esta mostrara
la medida nominal del taladro, el radio de la bola de palpacién
calibrado vy la altura de seguridad que si es posible.
Se puede hacer acuse de recibo de este didlogo con NC start o
se interrumpe mediante softkey. Si se confirma el didlogo con
NC start, se reducira la altura de seguridad activa lo equivalente
al valor mostrado solamente para este objeto.

Si calcula el giro basico en un espacio de trabajo inclinado
activo, debe tenerse en cuenta lo siguiente:

®  Sj las coordenadas actuales de los ejes rotativos y el &ngulo
basculante definido (menu 3D-ROT) coinciden, el espacio de
trabajo es consistente. Por tanto, el giro basico se calcula en el
sistema de coordenadas de introduccién (I-CS) en funcion del
eje de la herramienta.

m S las coordenadas actuales de los ejes rotativos y el &ngulo
basculante definido (menu 3D-ROT) no coinciden, el espacio de
trabajo es inconsistente. Por tanto, el giro basico se calcula en
el sistema de coordenadas de la pieza (W-CS) en funcién del eje
de la herramienta.

o Si en chkTiltingAxes (num. 204601) no se ha
configurado ninguna comprobacion, el ciclo adopta
generalmente un espacio de trabajo consistente. Tras
ello tiene lugar el célculo del giro basico en I-CS.

Alinear ejes de la mesa giratoria:

m Solo se puede llevar a cabo la alineacion con ejes de mesa
giratoria cuando se puede corregir la rotacion medida utilizando
un eje de mesa giratoria. Este debe ser el primer eje de mesa
giratoria que parta de la pieza

® Para alinear los ejes de mesa giratoria (Q1126 diferente de
0), debe capturarse el giro (Q1121 diferente de 0). En caso
contrario, se recibird un mensaje de error. Por lo que no seria
posible alinear los ejes de mesa giratoria sin activar antes el giro
basico
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Parametros de ciclo

>

1411@
=4,
=)

80

Q1100 1? pos. tedrica eje principal? (absoluto):
posicion nominal del primer punto de palpacion en
el eje principal del espacio de trabajo.

Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

Q1101 1? posicion tedrica eje aux.? (absoluto):
posicion nominal del primer punto de palpacion en
el eje auxiliar del espacio de trabajo.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q1102 1? posicion teodrica eje herram.?
(absoluto): posicidon nominal del primer punto de
palpacion en el eje de la herramienta del espacio
de trabajo.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q1116 Posicion Diametro 1?: Diametro del primer
taladro o de la primera isla.
Campo de introduccién 0 a 9999,9999

Q1103 22 Pos. tedrica eje principal? (absoluto):
posicion nominal del segundo punto de palpacién
en el eje principal del espacio de trabajo.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q1104 2° pos. tedrica eje auxiliar? (absoluto):
posicion nominal del segundo punto de palpacién
en el eje auxiliar del espacio de trabajo.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q1105 22 Pos. tedrica eje herramienta?
(absoluto): posicidon nominal del segundo punto de
palpacién en el eje de la herramienta del espacio
de trabajo.

Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

Q1117 Posicion Diametro 2?: Didmetro del
segundo taladro o de la segunda isla.
Campo de introduccién 0 a 9999,9999

Q1115 Tipo de geometria (0-3)?: registrar la
geometria de los objetos

0: 1.2 posicidon=taladro y 2.2 posicién=taladro
1: 1.2 posicién=isla y 2.2 posicidon=isla

2: 1.2 posicidon=taladro y 2.2 posicién=isla

3: 1.2 posicidn=isla y 2.2 posicidn=taladro
Q423 ;Numero de captaciones? (absoluto):
numero de puntos de palpacion sobre el
diametro.

Campo de introduccién 3 hasta 8

‘ J%[/ Q1105
Q1102 & l
@ -
X
Q1100
Q1103
Q17
AZ
Q1116
L
|
i
|
- D\
Nl NS
Y
Q1101
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Q260 |_,_
|
i :
|
L
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+
Q320
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v

Q325 ;Angulo inicial? (valor absoluto): dngulo Ejemplo
entre el eje principal del plano de mecanizado y el
primer punto de palpacion.

Campo de introduccién -360.000 hasta 360.000
Q1119 Angulo obertura circulo?: Zona del angulo
en la que se reparten las palpaciones.

Campo de introduccién -359,999 a +360,000

Q320 Distancia de seguridad? (incremental):
distancia adicional entre el punto de palpacion
y la bola del palpador digital. Q320 tiene efecto
acumulativo con SET_UP (tabla del sistema de
palpacién) y solo para la palpacion del punto de
referencia en el eje del sistema de palpacion.
Campo de introduccién 0 a 99999,9999

Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q1125 Despl. a la altura de seguridad?:
determinar como deberia desplazarse el palpador
digital entre los puntos de palpacion:

-1: no desplazar a la altura segura. El
posicionamiento previo se lleva a cabo con
FMAX_PROBE

0: desplazar a la altura segura antes y después del
ciclo. El posicionamiento previo se lleva a cabo con
FMAX_PROBE

1: desplazar a la altura segura antes y después de
cada objeto. El posicionamiento previo se lleva a
cabo con FMAX_PROBE

2: desplazar a la altura segura antes y después

de cada punto de palpacién. El posicionamiento
previo se lleva a cabo con un avance de F2000

» Q309 Reaccion con error tolerancia?: Determinar
si el control numérico interrumpe la ejecucion del
programa y emite un aviso al encontrarse con una
desviacion calculada:

0: no interrumpir la ejecucién del programa ni
emitir un aviso al rebasarse la tolerancia

1: interrumpir la ejecucion del programa y emitir un
aviso al rebasarse la tolerancia

2: si la posicion real calculada se rechaza, el
control numérico emite un aviso e interrumpe la
ejecucion del programa. Por el contrario no se
produce ninguna reaccién al fallo si el valor hallado
se encuentra en una zona del repasado.

>

v

v

v

=
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> Q1126 Alinear eje rot.?: Posicionar los ejes
basculantes para el mecanizado seleccionado:
0: Mantener la posicion del eje basculante actual
1: Posicionar automaticamente el eje basculante
y realizar el seguimiento de la punta de palpacion
(MOVE). La posicion relativa entre la pieza y el
palpador no se modifica. El control numérico
realiza un movimiento de compensacién con los
ejes lineales
2: Posicionar el eje basculante automaticamente
sin realizar seguimiento de la punta de palpacién
(TURN)

» Q1120 Posicién a aceptar?: determinar qué punto
de palpacién corrige el punto de referencia activo:
0: sin correccion
1: correccién respecto al primer punto de
referencia
2: correccioén respecto al segundo Punto de
referencia
3: correccién respecto al punto de palpacion medio

» Q1121 Aceptar Giro?: Determinar si el control
numeérico debe aceptar como giro bésico la
posicion oblicua hallada:

0: Ningun giro basico

1: Poner giro bésico: Aqui el control numeérico
guarda el giro basico

2: Ejecutar giro de mesa giratoria: Se produce un
registro en la respectiva columna Offset de la tabla
de puntos de referencia
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4.6 Fundamentos de los ciclos de palpacion
4xx

Datos comunes de los ciclos de palpacion para
registrar la inclinacion de la pieza

En los ciclos 400, 401 y 402, mediante el pardmetro Q307
Preajuste giro basico se puede determinar si el resultado de la
medicién se debe corregir segln un angulo # conocido (véase la
figura de la derecha). De este modo, puede medirse el giro basico
en cualquier recta 1 de la pieza y establecer la referencia con la
direccion 0° real 2.

6 Estos ciclos no funcionan con 3D-Rot! En este
caso, utilice los ciclos 14xx. Informacion adicional:
"Fundamentos de los ciclos de palpacién®, Pagina 57
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4.7 GIRO BASICO (ciclo 400, DIN/ISO: G400)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 400 calcula una posicién inclinada de la pieza a
partir de la medicién de dos puntos que deben encontrarse en una
recta. El control numérico compensa a través de la funcién Giro
béasico el valor medido.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital en Yi
marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con |6gica de
posicionamiento (ver "Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46)
con respecto al punto de palpacion programado 1. Para ello, el
control numérico desplaza el palpador digital lo equivalente a la
distancia de seguridad en el sentido contrario a la direccién de
desplazamiento establecida I

©

© Iy

2 A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de
medicion introducida y ejecuta el primer proceso de palpacion

con avance de palpacién (Columna F) 4@

3 A continuacién, el palpador se desplaza hasta el siguiente punto
de palpacién 2 y ejecuta alli el segundo proceso de palpacién

ol

4 El control numérico hace retroceder el palpador hasta la altura
de seguridad y realiza el giro bésico calculado

iTener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacién 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversién de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacién: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

m  Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definicion del eje del palpador digital

m Al principio del ciclo, el control numérico anula el giro béasico
activado.
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Parametros de ciclo
400 » Q263 ;1er punto de medicion en eje 1? (valor + 067

Q[ absoluto): coordenada del 1er punto de palpacién \% _
en el eje principal del plano de mecanizado. Q272=2
Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999 M

> Q264 ;1er punto de medicion en eje 2? (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacion Q266
en el eje auxiliar del plano de mecanizado. Q264
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q265 ;2do punto de medicion en eje 1? ~-@
(valor absoluto): coordenada del segundo punto t
de palpacién en el eje principal del plano de
mecanizado. ZA
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q266 ;2do punto de medicién en eje 2?
(valor absoluto): coordenada del segundo punto
de palpacioén en el eje auxiliar del plano de
mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
> Q272 ;Eje medicion (1=1er / 2=2do)?: Eje del
plano de mecanizado en el que debe tener lugar la
medicion:
1: Eje principal = Eje de medicion
2: Eje secundario = Eje de medicion
> Q267 ;Direcc desplaz 1 (+1=+ / -1=-)?: Direccién
en la cual debe desplazarse el palpador digital
hacia la pieza::
-1: Direccion de desplazamiento negativa
+1: Direccion de desplazamiento positiva

> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde
la cual se quiere realizar la medicion.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar cémo se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicion:

0: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de medicién
1: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de seguridad

+
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4 Ciclos de palpacion: Determinar automaticamente la posicion inclinada de la pieza | GIRO BASICO (ciclo
400, DIN/ISO: G400)

> Q307 Preajuste angulo de rotacion (valor
absoluto): Introducir el angulo de la recta de
referencia cuando la posicién inclinada a medir
no debe referirse al eje principal, sino a cualquier
recta. Entonces el control numérico calcula para el
giro bésico la diferencia entre el valor medido y el
angulo de las rectas de referencia.
Campo de introduccién -360.000 hasta 360.000

> Q305 ;N° de preset en tabla?: Indicar el nimero
de la tabla de puntos de referencia, en el que
el control numérico debe guardar el giro basico
calculado. Al introducir Q305=0, el control
numeérico coloca el giro béasico calculado en el
menu ROT del modo de funcionamiento Manual.
Campo de introduccién 0 a 99999
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4.8 GIRO BASICO sobre dos taladros
(Ciclo 401, DIN/ISO: G401)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 401 registra los puntos medios de dos
taladros. A continuacion, el control numeérico calcula el angulo entre
el eje principal del plano de mecanizado vy las rectas que enlazan
los centros de los agujeros. El control numérico compensa a través
de la funciéon Giro basico el valor calculado. De forma alternativa,
también se puede compensar la inclinacién calculada mediante un
giro de la mesa giratoria.

Desarrollo del ciclo

1 EITNC posiciona el palpador con avance rapido (valor de la Yi
columna FMAX) y con légica de posicionamiento (ver "Ejecutar
ciclos de palpacion’, Pagina 46) en el centro introducido del

introducida y, mediante cuatro palpaciones, determina el centro

primer taladro @
2 A continuacion, el palpador se desplaza a la altura de medicidon
del primer taladro

3 A continuacion, el palpador vuelve a la altura segura y se

posiciona en el centro introducido del segundo taladro 4@

4 El control numérico desplaza el palpador a la altura de medicién
introducida y, mediante cuatro palpaciones, determina el centro
del segundo taladro

5 Para finalizar el control numérico hace retroceder al palpador a la
altura de seguridad y realiza el giro basico calculado
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i Tener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacién 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversién de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacion: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

» Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

. Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definicion del eje del palpador digital

m Al principio del ciclo, el control numérico anula el giro basico
activado.

B Sise desea compensar la inclinacion mediante un giro
de la mesa giratoria, entonces el control numeérico utiliza
automaticamente los siguientes ejes giratorios:

m Cen eje de la herramienta Z
® B en eje de la herramienta Y
B Aen eje de la herramienta X

Parametros de ciclo

401 > Q268 1er taladro: ;centro eje 1? (valor absoluto): Yi
@1 ‘ punto central del primer taladro en el eje principal

del plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999 Q271 @)

> Q269 1er taladro: ;centro eje 2? (valor absoluto): N\
punto central del primer taladro en el eje Q269 Y/
transversal del plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999 N o

» Q270 2do taladro: ;centro eje 17? (valor »@f/ ;
absoluto): punto central del segundo taladro en el ! 0268 0270

eje principal del plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q271 2do taladro: ;centro eje 2? (valor
absoluto): punto central del segundo taladro en el Q260
eje transversal del plano de mecanizado :
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde
la cual se quiere realizar la medicion.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

_@
xY
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> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q307 Preajuste angulo de rotacion (valor
absoluto): Introducir el angulo de la recta de
referencia cuando la posicién inclinada a medir
no debe referirse al eje principal, sino a cualquier
recta. Entonces el control numérico calcula para el
giro basico la diferencia entre el valor medido y el
angulo de las rectas de referencia.

Campo de introduccién -360.000 hasta 360.000

» Q305 ;Numero en la tabla? Indicar el nUmero de
una linea de la tabla de puntos de referencia. En
esta fila el control numérico realiza la introduccion
correspondiente:

Q305 = 0: el eje rotativo se fija a cero en la fila

0 de la tabla de puntos de referencia. De este
modo tiene lugar una consignacién en la columna
OFFSET. (Ejemplo: en el eje de la herramienta

Z tiene lugar una consignacién en C_OFFS).
Ademas, el resto de valores (X, Y, Z, etc.) del punto
de referencia activo actualmente se capturan en la
fila O de la tabla de puntos de referencia. Ademas
se activa el punto de referencia desde la linea 0.
Q305 > 0: el eje de giro se pone a cero en la linea
aqui indicada de la tabla de puntos de referencia.
De este modo tiene lugar una introduccién en

la columna correspondiente OFFSET de la tabla
de puntos de referencia. (Ejemplo: en el eje de

la herramienta Z tiene lugar una consignacién en
C_OFFS).

Q305 depende de los siguientes parametros:
Q337 = 0y al mismo tiempo Q402 = 0: en la fila
que se ha indicado con Q305 se fija un giro béasico.
(Ejemplo en el eje de la herramienta Z tiene lugar
la introduccion de un giro basico en la columna
SPC)

Q337 = 0y al mismo tiempo Q402 = 1: el
pardmetro Q305 no esté activo

Q337 = 1: el parametro Q305 tiene el efecto
descrito anteriormente

Rango de introduccién 0 a 99.999

m
)
3
=
o

©
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4 Ciclos de palpacion: Determinar automaticamente la posicion inclinada de la pieza | GIRO BASICO sobre
dos taladros (Ciclo 401, DIN/ISO: G401)

> Q402 Giro basico/Alineacion (0/1): restablecer
si el control numérico debe poner como giro
béasico la posicion inclinada determinada, o si debe
orientar mediante giro de la mesa giratoria:
0: Poner giro basico: aqui el control numérico
guarda el giro basico (Ejemplo: en el eje de la
herramienta Z el control numérico emplea la
columna SPC)
1: Ejecutar giro de la mesa giratoria: tiene
lugar una consignacién en la columna Offset
correspondiente de la tabla de puntos de
referencia (Ejemplo: en el eje de la herramienta Z
el control numérico emplea la columna C_Offs), y
ademas gira el eje correspondiente

> Q337 ;Poner a cero tras alineacion?: fijar si,
tras la alineacién, el control numérico debe poner
a cero la indicacion de posicién del eje rotativo
respectivo:
0: tras la alineacién, la indicacion de posicién no
se poneal
1: tras la alineacién, la indicacion de posicion se
pone a 0, si antes se ha definido Q402=1
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Ciclos de palpacion: Determinar automaticamente la posicion inclinada de la pieza | GIRO BASICO sobre
dos islas (ciclo 402, DIN/ISO: G402)

4.9 GIRO BASICO sobre dos islas (ciclo 402,
DIN/ISO: G402)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 402 registra los puntos centrales de islas
binarias. A continuacién, el control numérico calcula el angulo entre
el eje principal del plano de mecanizado vy las rectas que enlazan
los centros de las islas. El control numérico compensa a través

de la funciéon Giro basico el valor calculado. De forma alternativa,
también se puede compensar la inclinacién calculada mediante un
giro de la mesa giratoria.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador en marcha rapida Yi
(valor de la columna FMAX) y con légica de posicionamiento

(ver "Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46) sobre el punto de
palpacion 1 de la primera isla (1 <36
. . . . \/
2 A continuacion, el palpador se desplaza a la Altura de medicién
1 introducida y, mediante cuatro palpaciones, determina el eg <O
centro de la primera isla. Entre cada punto trasladado 90°, el

palpador digital desplaza en arco

3 A continuacién, el palpador vuelve a la altura segura y se S
posiciona en el punto de palpacion 5 de la segunda isla

4 El control numérico desplaza el palpador a la altura de
medicion 2 introducida y, mediante cuatro palpaciones,
determina el centro de la segunda isla

5 Para finalizar el control numérico hace retroceder al palpador a la
altura de seguridad vy realiza el giro basico calculado
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Ciclos de palpacion: Determinar automaticamente la posicion inclinada de la pieza | GIRO BASICO sobre
dos islas (ciclo 402, DIN/ISO: G402)

i Tener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversién de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacién: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

. Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definicion del eje del palpador digital

m Al principio del ciclo, el control numérico anula el giro bésico
activado.

B Sise desea compensar la inclinacion mediante un giro
de la mesa giratoria, entonces el control numérico utiliza
automaticamente los siguientes ejes giratorios:

m Cen eje de la herramienta Z
® B en eje de la herramienta Y
B Aen eje de la herramienta X
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Ciclos de palpacion: Determinar automaticamente la posicion inclinada de la pieza | GIRO BASICO sobre
dos islas (ciclo 402, DIN/ISO: G402)

Parametros de ciclo

™ > Q268 ;1era isla: ;centro eje 1? (valor absoluto): Yi
@1 Punto central de la primera isla en el eje principal

del plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999 Q271 ‘

> Q269 ;1eraisla: ;centro eje 2? (valor absoluto): 0269 0313
punto central de la primera isla en el eje

transversal del plano de mecanizado. T
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

BVZN

> Q313 ;Diametro de isla 1?: Didmetro aproximado @

de la 1.2 isla. Introducir un valor superior al ! Q268 Q270
estimado. z A

Campo de introduccién 0 a 99999,9999

> Q261 ;Altura med. isla 1 en eje TS? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
. ~ Q261
(=punto de contacto) en el eje de palpacién, desde Q260
la cual se debe realizar la medicion de la isla 1. Q315
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q270 ;2da isla: ;centro eje 1? (valor absoluto):
punto central de la segunda isla en el eje principal
del plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q271 j2da isla: ;centro eje 2? (valor absoluto):
punto central de la segunda isla en el eje
transversal del plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q314 ;Diametro de isla 2?: Didmetro aproximado
de la 2.2 isla. Introducir un valor superior al
estimado.
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

> Q315 ;Altura med. isla 2 en eje TS? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacién, desde
la cual se debe realizar la medicién de la isla 2.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar cdmo se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicion:

0: Desplazarse entre los puntos de medicion a la
altura de medicion
1: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de seguridad

Q314

¥

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

m
3 @
3 D)
5

w
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Ciclos de palpacion: Determinar automaticamente la posicion inclinada de la pieza | GIRO BASICO sobre
dos islas (ciclo 402, DIN/ISO: G402)

> Q307 Preajuste angulo de rotacion (valor
absoluto): Introducir el angulo de la recta de
referencia cuando la posicién inclinada a medir
no debe referirse al eje principal, sino a cualquier
recta. Entonces el control numérico calcula para el
giro bésico la diferencia entre el valor medido vy el
angulo de las rectas de referencia.
Campo de introduccién -360.000 hasta 360.000

» Q305 ;Numero en la tabla? Indicar el nUmero de
una linea de la tabla de puntos de referencia. En
esta fila el control numérico realiza la introduccion
correspondiente:

Q305 = 0: el eje rotativo se fija a cero en la fila

0 de la tabla de puntos de referencia. De este
modo tiene lugar una consignacién en la columna
OFFSET. (Ejemplo: en el eje de la herramienta

Z tiene lugar una consignacion en C_OFFS).
Ademas, el resto de valores (X, Y, Z, etc.) del punto
de referencia activo actualmente se capturan en la
fila O de la tabla de puntos de referencia. Ademas
se activa el punto de referencia desde la linea 0.
Q305 > 0: el eje de giro se pone a cero en la linea
aqui indicada de la tabla de puntos de referencia.
De este modo tiene lugar una introduccion en

la columna correspondiente OFFSET de la tabla
de puntos de referencia. (Ejemplo: en el eje de

la herramienta Z tiene lugar una consignacién en
C_OFFS).

Q305 depende de los siguientes parametros:
Q337 = 0y al mismo tiempo Q402 = 0: en la fila
que se ha indicado con Q305 se fija un giro basico.
(Ejemplo en el eje de la herramienta Z tiene lugar
la introducciéon de un giro basico en la columna
SPC)

Q337 = 0y al mismo tiempo Q402 = 1: el
parametro Q305 no esta activo

Q337 = 1: el parametro Q305 tiene el efecto
descrito anteriormente

Rango de introduccién 0 a 99.999
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Ciclos de palpacion: Determinar automaticamente la posicion inclinada de la pieza | GIRO BASICO sobre
dos islas (ciclo 402, DIN/ISO: G402)

> Q402 Giro basico/Alineacion (0/1): restablecer
si el control numérico debe poner como giro
béasico la posicion inclinada determinada, o si debe
orientar mediante giro de la mesa giratoria:
0: Poner giro basico: aqui el control numérico
guarda el giro basico (Ejemplo: en el eje de la
herramienta Z el control numérico emplea la
columna SPC)
1: Ejecutar giro de la mesa giratoria: tiene
lugar una consignacién en la columna Offset
correspondiente de la tabla de puntos de
referencia (Ejemplo: en el eje de la herramienta Z
el control numérico emplea la columna C_Offs), y
ademas gira el eje correspondiente

> Q337 ;Poner a cero tras alineacion?: fijar si,
tras la alineacién, el control numérico debe poner
a cero la indicacion de posicién del eje rotativo
respectivo:
0: tras la alineacién, la indicacion de posicién no
se poneal
1: tras la alineacién, la indicacion de posicion se
pone a 0, si antes se ha definido Q402=1
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Ciclos de palpacion: Determinar automaticamente I§ posicion inclinada de la pieza | Compensar un GIRO
BASICO sobre un eje rotativo (ciclo 403, DIN/ISO: G403)

4.10 Compensar un GIRO BASICO sobre un
eje rotativo (ciclo 403, DIN/ISO: G403)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 403 calcula una posicién inclinada de la pieza
a partir de la medicién de dos puntos que deben encontrarse en
una recta. El control numérico compensa la posicion inclinada de la
pieza que se ha calculado, mediante el giro del eje A, B o C. Para
ello, la pieza puede estar fijada a la mesa giratoria de cualquier
forma.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital en
marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con |6gica de vi
posicionamiento (ver "Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46)
con respecto al punto de palpacion programado 1. Para ello, el
control numérico desplaza el palpador digital lo equivalente a la
distancia de seguridad en el sentido contrario a la direccién de
desplazamiento establecida

2 A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de 7
medicion introducida y ejecuta el primer proceso de palpacion — © 7/
con avance de palpacién (Columna F) N ®) Z -
3 A continuacién, el palpador se desplaza hasta el siguiente punto % X

de palpacién 2 y ejecuta alli el segundo proceso de palpacién

4 El control numérico posiciona el palpador retrocediendo hasta
la altura de seguridad y posiciona el eje de giro definido en el
ciclo segun el valor determinado. Opcionalmente, se puede
fijar si el control numérico debe ajustar a 0 el angulo de giro
determinado, en la tabla de puntos de referencia o en la tabla de
puntos cero
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Cig:los de palpacion: Determinar automaticamente la posicion inclinada de la pieza | Compensar un GIRO
BASICO sobre un eje rotativo (ciclo 403, DIN/ISO: G403)

i Tener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Si el control numérico posiciona automaticamente el eje rotativo,
puede producirse una colisién.

> Prestar atencion a las posibles colisiones entre los elementos
eventualmente montados sobre la mesa y la herramienta

> Seleccionar la altura segura de tal modo que no pueda
originarse ninguna colision

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Si se introduce el valor 0 en el pardmetro Q312 ;Eje para movim.
compensacion?, el ciclo calcula automaticamente el eje rotativo
gue se va a alinear (se recomienda realizar un ajuste). Al hacerlo,
en funcion del orden secuencial de los puntos de palpacion, se
determina un angulo. El &ngulo determinado apunta al primer

y al segundo punto de palpacion. Si en el pardmetro Q312 se
selecciona el eje A, B o C como eje de compensacién, el ciclo
determina el &ngulo independientemente del orden secuencial
de los puntos de palpacién. El &ngulo calculado se encuentra
dentro del campo comprendido entre -90 y +90°.

» Después de la alineacién, comprobar la posicion del eje
rotativo

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacién 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversiéon de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacién: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.
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Parametros de ciclo

403

@

98

>

Q263 ;1er punto de medicién en eje 1? (valor + 067
absoluto): coordenada del 1er punto de palpacién Y
en el eje principal del plano de mecanizado. Q272=2
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q264 ;1er punto de medicién en eje 2? (valor

absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacion Q266
en el eje auxiliar del plano de mecanizado. Q264
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q265 ;2do punto de medicion en eje 1? .
(valor absoluto): coordenada del segundo punto ¢
de palpacién en el eje principal del plano de

mecanizado. ZA
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q266 ;2do punto de medicion en eje 2?

(valor absoluto): coordenada del segundo punto
de palpacién en el eje auxiliar del plano de
mecanizado.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
Q272 ;Eje medi. (1...3: 1=eje princ)?: Eje, en el
que se debe realizar la medicién:

1: Eje principal = Eje de medicion

2: Eje secundario = Eje de medicion

3: Eje del palpador digital = Eje de medicion

Q267 ;Direcc desplaz 1 (+1=+ / -1=-)2: Direccién
en la cual debe desplazarse el palpador digital
hacia la pieza::

-1: Direccion de desplazamiento negativa

+1: Direccion de desplazamiento positiva

Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde
la cual se quiere realizar la medicion.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar cémo se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicion:

0: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de medicién

1: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de seguridad

PROBE.TP
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Cig:los de palpacion: Determinar automaticamente la posicion inclinada de la pieza | Compensar un GIRO
BASICO sobre un eje rotativo (ciclo 403, DIN/ISO: G403)

» Q312 ;Eje para movim. compensacion?: Fijar
con cual eje rotativo el control numérico debe
compensar la posicién inclinada medida:

0: Modo automatico — el control numérico
determina el eje rotativo a orientar mediante la
cinemética activa. En el modo automatico, el
primer eje de giro de la mesa (partiendo de la
pieza) se emplea como eje de compensacion.
jAjuste recomendado!

4: Compensar la posicién errénea con el eje de
giro A

5: Compensar la posicién errénea con el eje de
giro B

6: Compensar la posicién errénea con el eje de
giro C

» Q337 ;Poner a cero tras alineacion?: fijar si el
control numérico debe poner a 0 el angulo del eje
rotativo alineado, en la tabla de presets o en la
tabla de puntos cero.

0: Después de alinear no poner a 0 el angulo del
eje de giro en la tabla

1: Después de alinear poner a 0 el angulo del gje
de giro en la tabla

> Q305 ;Numero en la tabla? indicar el nimero
en la tabla de puntos de referencia, en el que el
control numérico debe consignar el giro basico.
Q305 = O: el eje rotativo se fija a cero en el
numero 0 de la tabla de puntos de referencia.
Tiene lugar una consignacioén en la columna
OFFSET. Adicionalmente se incorporan todos
los demas valores (X, Y, Z, etc.) del punto de
referencia actualmente activo en la linea 0 de la
tabla de puntos de referencia. Ademas se activa el
punto de referencia desde la linea 0.
Q305 > O: indicar la linea de la tabla de puntos de
referencia en la que el control numérico debe fijar
a cero el eje rotativo. Tiene lugar una consignacion
en la columna OFFSET de la tabla de puntos de
referencia.
Q305 depende de los siguientes parametros:
Q337 = 0 El parédmetro Q305 no est4 activo
Q337 = 1 El parametro Q305 tiene el efecto
descrito anteriormente
Q312 = 0: El parametro Q305 tiene el efecto
descrito anteriormente
Q312 > 0: Se ignora la introduccién en Q305.
Se lleva a cabo una introduccién en la columna
OFFSET, en la fila de la tabla de puntos de
referencia que esté activa durante la llamada del
ciclo
Rango de introducciéon de 0 a 99999
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4 Ciclos de palpacion: Determinar automaticamente la posicion inclinada de la pieza | Compensar un GIRO
BASICO sobre un eje rotativo (ciclo 403, DIN/ISO: G403)

» Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?: Determinar
si se debe depositar el punto de referencia
calculado en la tabla de puntos cero o en la tabla
de puntos de referencia:

0: Escribir el punto de referencia determinado
como desplazamiento del punto cero en la tabla de
puntos cero activa. El sistema de referencia es el
sistemas de coordenadas activo de la pieza

1: escribir en la tabla de puntos de referencia el
punto de referencia determinado. El sistema de
referencia es el sistema de coordenadas de la
maquina (sistema REF).

» Q380 Angulo ref. eje princ.?: angulo con el cual
debe alinear el control numérico la recta palpada.
Solo es efectivo si se selecciona el eje de giro =
Modo automatico o C (Q312 = 0 0 6).

Campo de introduccion 0 a 360,000
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Ciclos de palpacion: Determinar automaticamente la posicion inclinada de la pieza | Rotacion sobre el eje C

(ciclo 405, DIN/ISO: G405)

4.11 Rotacion sobre el eje C (ciclo 405,
DIN/ISO: G405)

Aplicacion
Con el ciclo de palpacién 405 puede calcular

m ¢l desfase angular entre el eje Y positivo del sistema de
coordenadas activo vy la linea central de un taladro

m el desfase angular entre la posicién nominal y la posicién real
del punto central de un taladro

El control numérico compensa la desviacion angular calculada,
girando el eje C. La pieza debe sujetarse de forma cualquiera a la
mesa circular, la coordenada Y del taladro debe ser positiva. Si se
mide el desfase angular del taladro con el eje del palpador digital Y
(posicion horizontal del taladro), puede que sea necesario ejecutar
el ciclo varias veces, ya que, debido a la estrategia de medicion,
existe una imprecision de aprox. 1 % de la posicién inclinada.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital en
marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con l6gica de
posicionamiento "Ejecutar ciclos de palpacion” con respecto al
punto de palpacién 1. El control numérico calcula los puntos de
palpacién a partir de las introducciones en el ciclo y de la altura
de seguridad de la columna SET_UP de la tabla de palpacién

2 A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de
medicion introducida y ejecuta el primer proceso de palpacion
con avance de palpaciéon (Columna F) El control numérico
determina automaéaticamente la direccion de palpacion en
relacién al angulo inicial programado

3 Luego el palpador se desplaza circularmente, o bien hasta
la altura de medicion, o bien hasta la altura segura, para el
siguiente punto de palpacion 2 y ejecuta alli el segundo proceso
de palpaciéon

4 El control numérico posiciona el palpador en el punto de
palpacion 3 y luego en el punto de palpacién 4 y ejecuta alli
el tercer y el cuarto proceso de palpacion respectivamente y
posiciona el palpador en el centro del taladro calculado

5 Para finalizar el control numérico posiciona el palpador de nuevo
a la altura de seguridad y posiciona la pieza mediante el giro
de la mesa giratoria, El control numérico rota la mesa giratoria
de forma que centro del taladro queda en la direccion del eje Y
positivo o en la posicidon nominal del centro del taladro tras la
compensacion, tanto en los ejes verticales como horizontales
del palpador digital. Adicionalmente, el desfase angular medido
esta disponible en el pardmetro Q150
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Ciclos de palpacion: Determinar automaticamente la posicion inclinada de la pieza | Rotacion sobre el eje C
(ciclo 405, DIN/ISO: G405)

i Tener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Cuando las dimensiones de la cajera y la distancia de seguridad
no permiten un posicionamiento previo en la proximidad de

los puntos de palpacién, el control numérico siempre palpa
partiendo del centro de la cajera. Entre los cuatro puntos de
medida el palpador no se desplaza a la altura de seguridad.

» En el interior de la cajera/taladro ya no puede haber ningln
material

» Para evitar que el palpador colisione con la pieza, debera
introducirse el didmetro nominal de la cajera (taladro) menor
a lo estimado.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpaciéon 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversiéon de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacién: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

®  Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definicién del eje del palpador digital

= Cuanto menor sea el paso angular que se programa, mas
impreciso es el calculo que realiza el control numérico del punto
central del circulo. Valor de introducciéon minimo: 5°.
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Ciclos de palpacion: Determinar automaticamente la posicion inclinada de la pieza | Rotacion sobre el eje C
(ciclo 405, DIN/ISO: G405)

Parametros de ciclo

405 > Q321 ;Centro 1er eje? (valor absoluto): Centro
@' del taladro en el eje principal del plano de
mecanizado.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q322 ;Centro segundo eje? (valor absoluto):
centro del taladro en el eje auxiliar del plano de
mecanizado. Si se programa Q322 = 0, el control
numeérico dirige el punto medio del taladro al
eje Y positivo si se programa Q322 distinto de
0, el control numeérico dirige el punto medio del
taladro a la posicién nominal (dngulo que resulta
del centro del taladro).
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q262 ;Diametro nominal?: Didmetro aproximado
de cajera circular (taladro). Introducir un valor
menor al estimado.

Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q325 ;Angulo inicial? (valor absoluto): 4ngulo
entre el eje principal del plano de mecanizado y el
primer punto de palpacion.

Campo de introduccién -360.000 hasta 360.000
> Q247 ;Angulo incremental? (valor incremental):
angulo entre dos puntos de medicioén, el signo
del paso angular determina el sentido de giro
(- = sentido horario), con el que el palpador
se desplaza al siguiente punto de medicion.
Si se quieren medir arcos de circulo, deberd
programarse un paso angular menor a 90°.
Campo de introduccién -120,000 a 120,000

> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacién, desde
la cual se quiere realizar la medicién.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q321

Q261

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

.
®
3
=
o

w
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4 Ciclos de palpacion: Determinar automaticamente la posicion inclinada de la pieza | Rotacion sobre el eje C
(ciclo 405, DIN/ISO: G405)

» Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar cémo se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicion:

0: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de medicion
1: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de seguridad

» Q337 ;Poner a cero tras alineacion?:
0: poner a 0 la indicacion del eje C y describir
C_Offset de la linea activa de la tabla de puntos
cero
>0: escribir el desplazamiento angular medido
en la tabla de puntos cero. Nimero de linea
= valor de Q337. Si ya se ha introducido un
desplazamiento C en la tabla de puntos cero, el
control numérico anade el desfase angular medido
de acuerdo con el signo
Rango de introduccién de 0 a 2999
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Ciclos de palpacion: Determinar automaticamente la posicion inclinada de la pieza | FIJAR GIRO BASICO
(ciclo 404, DIN/ISO: G404)

4.12 FIJAR GIRO BASICO (ciclo 404,
DIN/ISO: G404)

Aplicacion
Con el ciclo de palpacién 404, durante la ejecucion del programa se Ejemplo
puede fijar automaticamente cualquier giro bésico o guardarlo en la 5 TCH PROBE 404 FIJAR GIRO BASICO

tabla de puntos de referencia. También se puede emplear el ciclo 404
si se desea reponer un giro basico activo. Q307=+0 ;PREAJUSTE ANG. ROT.

. Q305=-1  ;NUMERO EN TABLA
INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacién 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversiéon de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos de
palpacion: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10 GIRO,
ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP. EJE.

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

o Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

Parametros de ciclo

404 » Q307 Preajuste angulo de rotacion: Valor
_,Qﬁ angular con el que se debe ajustar el giro basico.
Campo de introduccién -360.000 hasta 360.000

» Q305 ;N° de preset en tabla?: Indicar el nUmero
de la tabla de puntos de referencia, en el que
el control numérico debe guardar el giro basico
calculado. Campo de introduccién -1 hasta 99999
Al introducir Q305=0 0 Q305=-1, el control
numérico también guarda el giro basico calculado
en el menu de giro basico (Palpar Rot) en el
modo de funcionamiento Funcionamiento
manual.
-1 = Sobrescribir y activar el punto de referencia
activo
0 = Copiar el punto de referencia activo en la
linea de punto de referencia 0, escribir el giro
béasico en la linea de punto de referencia Oy
activar punto de referencia 0
>1 = guardar el giro béasico en el punto de
referencia indicado. El punto de referencia no se
activa
Rango de introduccién -1 a +99999
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Ciclos de palpacion: Determinar automaticamente la posicién inclinada de la pieza | Ejemplo: Determinar el
giro basico mediante dos taladros

4.13 Ejemplo: Determinar el giro basico
mediante dos taladros

Centro del 1er taladro: Coordenada X

Centro del 1er taladro: Coordenada Y

Centro del 2° taladro: Coordenada X

Centro del 2° taladro: Coordenada Y

Coordenada en el eje de palpacién desde la cual se realiza la
medicion

Altura, a la que se realiza el desplazamiento del sistema de
palpacion sin colisién

Angulo de las rectas de referencia

Compensar inclinacion mediante giro de la mesa giratoria
Después de la alineacién, poner la visualizaciéon a cero

Llamada al programa de mecanizado

-—
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Ciclos de palpacion: Determinar puntos de referencia automaticamente | Fundamentos

5.1 Fundamentos

Resumen

El control numérico dispone de doce ciclos, con los que se puede
calcular automaticamente puntos de referencia y procesarlos como
sigue:

®  Fijar el valor calculado como valor de visualizacion
m Escribir el valor calculado en la tabla de’puntos de referencia
® |ntroducir el valor calculado en una tabla de puntos cero

@ El control numérico debe estar preparado por el
fabricante de la maquina para el empleo del palpador
digital 3D.

HEIDENHAIN solo garantiza la funcién de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacion de
HEIDENHAIN.

Segun el ajuste del pardmetro de maquina opcional
CfgPresetSettings (niUm. 204600), al palpar se
comprueba si la posicion de los ejes de giro concuerdan
con los angulos basculantes 3D ROJO. Si este no es el
caso, el control numérico emite un mensaje de error.

Softkey Ciclo Pagina
410 PUNTO DE REFERENCIA RECTANGULO INTERIOR (ciclo 410, DIN/ISO: 112
G410)

® Medir la longitud y anchura en el interior de un rectangulo
®  Fijar el centro del rectdngulo como punto de referencia

413 ‘ PUNTO DE REFERENCIA RECTANGULO EXTERIOR (ciclo 411, DIN/ISO: 117

G411)
B Medir la longitud y anchura en el exterior de un rectangulo
® Fijar el centro del rectangulo como punto de referencia

a1z PUNTO DE REFERENCIA CIRCULO INTERIOR (ciclo 412, DIN/ISO: G412) 122
®  Medir cuatro puntos cualquiera del interior del circulo
®  Fijar el centro del circulo como punto de referencia
413 PUNTO DE REFERENCIA CIRCULO EXTERIOR (ciclo 413, DIN/ISO: G413) 127
®  Medir cuatro puntos cualquiera del exterior del circulo
® Fijar el centro del circulo como punto de referencia
414 PUNTO DE REFERENCIA ESQUINA EXTERIOR (ciclo 414, DIN/ISO: G414) 132
®m  Medir el exterior de dos rectas
®  Establecer las rectas como punto de referencia
ats PUNTO DE REFERENCIA ESQUINA INTERIOR (ciclo 415, DIN/ISO: G415) 137
B Medir el interior de dos rectas
m Establecer las rectas como punto de referencia
(e | PUNTO DE REFERENCIA CIRCULO DE TALADROS MEDIO (ciclo 416, DIN/ 142
ISO: G416)

®  Medir cualquier taladro del circulo de taladros
®  Fijar el centro del circulo de taladros como punto de referencia
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Ciclos de palpacion: Determinar puntos de referencia automaticamente | Fundamentos

Softkey Ciclo Pagina
417 PUNTO DE REFERENCIA PALPADOR DIGITAL (ciclo 417, DIN/ISO: G417) 147
szgzzn = Medir cualquier posicién del eje del palpador digital

® Establecer cualquier posicién como punto de referencia
e PUNTO DE REFERENCIA CENTRO DE 4 TALADROS (ciclo 418, DIN/ISO: 150
‘. G418)
B Medir en cruz cualquiera de los 2 taladros
®  Fijar el punto de interseccion de las rectas de unién como punto de
referencia
418 PUNTO DE REFERENCIA EJE INDIVIDUAL (ciclo 419, DIN/ISO: G419) 155
QHHQ@ = Medir cualquier posicién en un eje seleccionable
®  Fijar cualquier posicion en un eje seleccionable como punto de referencia
<08 PUNTO DE REFERENCIA CENTRO DE LA RANURA (ciclo 408, DIN/ISO: 158
P (G408)
B Medir la anchura interior de una ranura
B Fijar el centro de la ranura como punto de referencia
408 PUNTO DE REFERENCIA CENTRO ALMA (ciclo 409, DIN/ISO: G409) 163

3

. Medir la anchura exterior de un alma
®  Fijar el centro del alma como punto de referencia
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Ciclos de palpacion: Determinar puntos de referencia automaticamente | Fundamentos

Correspondencias de todos los ciclos de palpacion
para fijar el punto de ref.

o También es posible procesar los ciclos de palpacion 408
a 419 con la rotacion activa (giro béasico o ciclo 10).

Punto de referencia y eje del palpador

El control numérico fija el punto de referencia en el espacio de
trabajo dependiendo del eje del palpador digital que ha definido en
el programa de medicion.

Ejes de palpacion activos Poner punto de referencia en

Z XeY
Y ZyX
X YyzZ

Memorizar el punto de referencia calculado
En todos los ciclos para la fijacion del punto de referencia puede
determinarse mediante los parametros Q303 y Q305 coémo debe
guardar el control numérico el punto de referencia calculado:
® Q305 =0, Q303 =1:
El punto de referencia activo se copia en la fila 0 y activa la fila
0, con lo que se eliminan las transformaciones sencillas

= Q305 distinto a 0, Q303 =0:
El resultado se escribe en la fila Q305 de la tabla de puntos
cero, Activar el punto cero con el ciclo 7 en el programa NC

® Q305 distinto a 0, Q303 =1:
El resultado se escribe en la fila Q305 de la tabla de puntos
de referencia, el sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la maquina (coordinadas REF), debe activarse
el punto de referencia con el ciclo 247 en el programa NC

® Q305 noigual a0, Q303 =-1

o Esta combinaciéon puede originarse sélo, cuando

® |eer los programas NC que se hayan creado con un
TNC 4xx con los ciclos 410 al 418

® |eer los programas NC que se hayan creado con una
version de software anterior del iTNC 530 con los
ciclos 410 al 418

B no haber definido intencionadamente la transferencia
de mediciones con el parametro Q303

En casos similares, aparece en el control numérico

un aviso de error porgue se ha modificado el handling
completo en relacion con las tablas de cero-pieza
referidas a REF y debe determinarse mediante el
pardmetro Q303 una transmision del valor de medicion
definida.
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Ciclos de palpacion: Determinar puntos de referencia automaticamente | Fundamentos

Resultados de medicion en parametros Q

El control numérico guarda los resultados de medicion del ciclo de
palpacién correspondiente en el pardmetro Q activo globalmente
Q150 a Q160. Estos parametros pueden continuar utilizandose

en su programa NC. Deberé tenerse en cuenta la tabla de los

parametros de resultados, que aparece en cada descripcion del
ciclo.
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5.2 PUNTO DE REFERENCIA RECTANGULO
INTERIOR (ciclo 410, DIN/ISO: G410)
Aplicacion

Ciclos de palpacion: Determinar puntos de referencig automaticamente | PUNTO DE REFERENCIA
RECTANGULO INTERIOR (ciclo 410, DIN/ISO: G410)

El ciclo de palpacion 410 determina el punto central de una cajera
rectangular vy fija este punto central como punto de referencia.

Si se desea, el control numérico también puede escribir el punto
central en una tabla de puntos cero o en una tabla de puntos de
referencia.

Desarrollo del ciclo

1

El control numérico posiciona el palpador digital en

marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con |6gica de
posicionamiento "Ejecutar ciclos de palpacion” con respecto al
punto de palpacién 1. El control numérico calcula los puntos de
palpacién a partir de las introducciones en el ciclo y de la altura
de seguridad de la columna SET_UP de la tabla de palpacién

A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de
medicion introducida y ejecuta el primer proceso de palpacion
con avance de palpacién (Columna F)

Luego el palpador se desplaza, o bien paralelamente al eje hasta
la altura de medicion, o bien linealmente hasta la altura segura
para el siguiente punto de palpacién 2 y ejecuta alli el segundo
proceso de palpacion

El control numérico posiciona el palpador en el punto de
palpacién 3 y después en el punto de palpacion 4 y ejecuta en
ese punto el tercer y cuarto proceso de palpacién

Para finalizar, el control numérico hace retroceder el palpador
a la altura de seguridad y procesa el punto de referencia
calculado dependiendo del parametro del ciclo Q303 y Q305
(ver "Correspondencias de todos los ciclos de palpaciéon para
fijar el punto de ref.", P4gina 110)

Si se desea, el control numérico determina a continuacion,

en un proceso de palpacién separado, ademas el punto de
referencia en el eje del palpador y memoriza los valores reales
en los parametros Q siguientes

Nuamero de parame- Significado

tro

Q151 Valor real del centro en eje principal

Q152 Valor real del centro en eje auxiliar

Q154 Valor real longitud lateral eje principal

Q155 Valor real longitud lateral eje auxiliar

112
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Ciclos’de palpacion: Determinar puntos de referencia automaticamente | PUNTO DE REFERENCIA
RECTANGULO INTERIOR (ciclo 410, DIN/ISO: G410)

i Tener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversién de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacién: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Para evitar que el palpador colisione con la pieza, debera
introducirse la longitud del lado 1 y del lado 2 de la cajera con
valores inferiores a lo estimado. Cuando las dimensiones

de la cajera y la distancia de seguridad no permiten un
posicionamiento previo en la proximidad de los puntos de
palpacion, el control numérico siempre palpa partiendo del
centro de la cajera. Entre los cuatro puntos de medida el
palpador no se desplaza a la altura de seguridad.

» Antes de definir el ciclo debe haberse programado una
llamada a la herramienta para la definicion del eje del palpador
digital.

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programar ciclos de medicién para piezas y herramientas | 01/2021 113



Ciclos de palpacion: Determinar puntos de referencia automaticamente | PUNTO DE REFERENCIA
RECTANGULO INTERIOR (ciclo 410, DIN/ISO: G410)

Parametros de ciclo

> Q321 ;Centro 1er eje? (valor absoluto): centro
de la cajera en el eje principal del plano de
mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q322 ;Centro segundo eje? (valor absoluto):
Centro de la cajera en el eje transversal del plano
de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q323 ;Longitud lado 17? (valor incremental):
Longitud de la cajera paralela al eje principal del Qs21
plano de mecanizado. z
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q324 ;Longitud lado 27 (valor incremental):
Longitud de la cajera, paralela al eje auxiliar del
plano de mecanizado.
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor %
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde Ejemplo
la cual se quiere realizar la medicion.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacion y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar cémo se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicion:

0: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de medicién
1: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de seguridad

(d
I

Q260

Q261
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Cicloslde palpacion: Determinar puntos de referencia automaticamente | PUNTO DE REFERENCIA
RECTANGULO INTERIOR (ciclo 410, DIN/ISO: G410)

> Q305 ;Numero en la tabla?: Introducir el numero

de fila de la tabla de puntos de referencia / tabla
de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas del punto central.
Dependiendo de Q303, el control numérico
escribe la consignacion en la tabla de puntos de
referencia o en la tabla de puntos cero:

Si Q303 =1, el control numérico describe la

tabla de puntos de referencia. Si tiene lugar una
modificacion en el punto de referencia activo, la
modificacién pasa a ser activa inmediatamente. De
no ser asi, tiene lugar una consignacion en la linea
respectiva de la tabla de puntos de referencia sin
activacion automética

Si @303 =0, el control numérico describe la

tabla de puntos cero. El punto cero no se activa
automaticamente

Rango de introduccién 0 a 9999

Q331 ;Nuevo pto.ref. en eje princip.? (valor
absoluto): coordenada en el eje principal en la que
el control numérico debe fijar el centro de isla
determinado. Ajuste inicial = 0.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q332 ;Nuevo pto.ref. en eje auxiliar? (valor
absoluto): Coordenadas en el eje auxiliar, en las
que el control numérico fija el centro de cajera
determinado. Ajuste inicial = 0.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q303 ;Trans. valor medicioén (0,1)?: Determinar
si el punto de referencia calculado debe guardarse
en la tabla de cero-piezas o en la tabla de puntos
de referencia:

-1: iNo utilizar! Lo introduce el control numérico
cuando se leen programas NC antiguos (ver
"Correspondencias de todos los ciclos de palpacion
para fijar el punto de ref.", P4gina 110)

0: escribir el punto de referencia determinado

en la tabla de puntos cero activa. El sistema de
referencia es el sistemas de coordenadas activo
de la pieza

1: escribir en la tabla de puntos de referencia el
punto de referencia determinado. El sistema de
referencia es el sistema de coordenadas de la
maquina (sistema REF).

Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1): determinar
si el control numérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje del palpador:

0: No fijar el punto de referencia en el eje del
palpador

1: fijar el punto de referencia en el eje del palpador

Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en
el eje principal del plano de mecanizado, en el que
se debe fijar el punto de referencia en el eje del
palpador. Sélo tiene efecto si Q381 = 1.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
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Ciclos de palpacion: Determinar puntos de referencia automaticamente | PUNTO DE REFERENCIA
RECTANGULO INTERIOR (ciclo 410, DIN/ISO: G410)

> Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en
el eje secundario del plano de mecanizado, en el
gue se debe fijar el punto de referencia en el eje
del palpador. Solo tiene efecto si Q381 = 1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en el
eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto
si Q381 =1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS? (valor
absoluto): coordenada en el eje del palpador en
la que el control numérico debe fijar el punto de
referencia. Ajuste inicial = 0.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
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5.3 PUNTO DE REFERENCIA RECTANGULO
EXTERIOR (ciclo 411, DIN/ISO: G411)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 411 determina el punto central de una isla
rectangular vy fija este punto central como punto de referencia.
Si se desea, el control numérico también puede escribir el punto
central en una tabla de puntos cero o en una tabla de puntos de
referencia.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital en
marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con |6gica de
posicionamiento (ver "Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46)
con respecto al punto de palpacion 1. El control numérico
calcula los puntos de palpacién a partir de las introducciones en
el ciclo y de la altura de seguridad de la columna SET_UP de la
tabla de palpacion

2 A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de
medicion introducida y ejecuta el primer proceso de palpacion
con avance de palpacién (Columna F)

3 Luego el palpador se desplaza, o bien paralelamente al eje hasta
la altura de medicion, o bien linealmente hasta la altura segura
para el siguiente punto de palpacién 2 y ejecuta alli el segundo
proceso de palpacion

4 El control numérico posiciona el palpador en el punto de
palpacién 3 y después en el punto de palpacion 4 y ejecuta en
ese punto el tercer y cuarto proceso de palpacién

5 Para finalizar, el control numérico hace retroceder el palpador
a la altura de seguridad y procesa el punto de referencia
calculado dependiendo del parametro del ciclo Q303 y Q305
(ver "Correspondencias de todos los ciclos de palpaciéon para
fijar el punto de ref.", P4gina 110)

6 Sise desea, el control numérico determina a continuacion,
en un proceso de palpacién separado, ademas el punto de
referencia en el eje del palpador y memoriza los valores reales
en los parametros Q siguientes

Nuamero de parame- Significado

tro

Q151 Valor real del centro en eje principal
Q152 Valor real del centro en eje auxiliar
Q154 Valor real longitud lateral eje principal
Q155 Valor real longitud lateral eje auxiliar
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i Tener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversién de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacién: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Para evitar que el palpador colisione con la pieza, debera
introducirse la longitud del lado 1 y del lado 2 de la cajera con
valores superiores a lo estimado.

» Antes de definir el ciclo debe haberse programado una
llamada a la herramienta para la definicion del eje del palpador
digital.

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.
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Parametros de ciclo

> Q321 ;Centro 1er eje? (valor absoluto): centro de SET_UP(TCHPROBE.TP)
la isla en el eje principal del plano de mecanizado. YA Q323 Q320
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q322 ;Centro segundo eje? (valor absoluto):
centro de la isla en el eje auxiliar del plano de
mecanizado. - ©
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q323 ;Longitud lado 17? (valor incremental): N
Longitud de la isla, paralela al eje principal del

plano de mecanizado Q321
Campo de introduccién 0 a 99999,9999 zA

> Q324 ;Longitud lado 27 (valor incremental):
Longitud de la isla, paralela al eje auxiliar del plano
de mecanizado.
Campo de introduccion 0 a 99999,9999 Q260

> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde
la cual se quiere realizar la medicion.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacion y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar cémo se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicion:

0: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de medicién
1: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de seguridad

Q324

o |

B

X

m
®
3
o
o

©

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programar ciclos de medicion para piezas y herramientas | 01/2021 11



Ciclos de palpacion: Determinar puntos de referenci,a automaticamente | PUNTO DE REFERENCIA
RECTANGULO EXTERIOR (ciclo 411, DIN/ISO: G411)

> Q305 ;Numero en la tabla?: Introducir el numero
de fila de la tabla de puntos de referencia / tabla
de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas del punto central.
Dependiendo de Q303, el control numérico
escribe la consignacion en la tabla de puntos de
referencia o en la tabla de puntos cero:
Si Q303 =1, el control numérico describe la
tabla de puntos de referencia. Si tiene lugar una
modificacion en el punto de referencia activo, la
modificacién pasa a ser activa inmediatamente. De
no ser asi, tiene lugar una consignacion en la linea
respectiva de la tabla de puntos de referencia sin
activacion automética
Si @303 =0, el control numérico describe la
tabla de puntos cero. El punto cero no se activa
automaticamente
Rango de introduccién 0 a 9999

» Q331 ;Nuevo pto.ref. en eje princip.? (valor
absoluto): Coordenada en el eje principal en la
que el control numérico debe fijar el centro de isla
determinado. Ajuste inicial = 0.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q332 ;Nuevo pto.ref. en eje auxiliar? (valor
absoluto): Coordenada en el eje secundario en la
gue el control numérico debe fijar el centro de isla
determinado. Ajuste inicial = 0.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?: Determinar
si el punto de referencia calculado debe guardarse
en la tabla de cero-piezas o en la tabla de puntos
de referencia:

-1: iNo utilizar! Lo introduce el control numérico
cuando se leen programas NC antiguos (ver
"Correspondencias de todos los ciclos de palpacion
para fijar el punto de ref.", P4gina 110)

0: escribir el punto de referencia determinado
en la tabla de puntos cero activa. El sistema de
referencia es el sistemas de coordenadas activo
de la pieza

1: escribir en la tabla de puntos de referencia el
punto de referencia determinado. El sistema de
referencia es el sistema de coordenadas de la
maquina (sistema REF).

> Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1): determinar
si el control numérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje del palpador:
0: No fijar el punto de referencia en el eje del
palpador
1: fijar el punto de referencia en el eje del palpador

> Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en
el eje principal del plano de mecanizado, en el que
se debe fijar el punto de referencia en el eje del
palpador. Sélo tiene efecto si Q381 = 1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
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> Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en
el eje secundario del plano de mecanizado, en el
gue se debe fijar el punto de referencia en el eje
del palpador. Solo tiene efecto si Q381 = 1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en el
eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto
si Q381 =1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS? (valor
absoluto): coordenada en el eje del palpador en
la que el control numérico debe fijar el punto de
referencia. Ajuste inicial = 0.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
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5.4 PUNTO DE REFERENCIA CIRCULO
INTERIOR (ciclo 412, DIN/ISO: G412)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 412 determina el punto central de una cajera
circular (taladro) y fija este punto central como punto de referencia.
Si se desea, el control numérico también puede escribir el punto
central en una tabla de puntos cero o en una tabla de puntos de
referencia.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital en Yi
marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con |6gica de
posicionamiento (ver "Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46)
con respecto al punto de palpacion 1. El control numérico
calcula los puntos de palpacién a partir de las introducciones en
el ciclo y de la altura de seguridad de la columna SET_UP de la
tabla de palpacion

2 A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de
medicion introducida y ejecuta el primer proceso de palpacion
con avance de palpacién (Columna F) El control numérico
determina automaticamente la direccion de palpacion en
relacién al angulo inicial programado

3 Luego el palpador se desplaza circularmente, o bien hasta
la altura de medicion, o bien hasta la altura segura, para el
siguiente punto de palpacién 2 y ejecuta alli el segundo proceso
de palpacion

4 El control numérico posiciona el palpador en el punto de
palpacién 3 y después en el punto de palpacion 4 y ejecuta en
ese punto el tercer y cuarto proceso de palpacién

5 Para finalizar, el control numérico hace retroceder el palpador a
la altura de seguridad y procesa el punto de referencia calculado
en funcion de los pardmetros de ciclo Q303 y Q305 (ver
"Correspondencias de todos los ciclos de palpacién para fijar el
punto de ref.", Pagina 110), y guarda los valores reales en los
pardmetros Q enumerados a continuacién

6 Cuando se desee, el control numérico determina seguidamente
en una palpacién previa separada el punto de referencia en el
eje de palpacion

x \

Nuamero de parame- Significado

tro

Q151 Valor real del centro en eje principal
Q152 Valor real del centro en eje auxiliar
Q153 Valor real del didametro
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i Tener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!
Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversién de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacién: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Para evitar que el palpador colisione con la pieza, debera
introducirse el didmetro nominal de la cajera (taladro) menor a
lo estimado. Cuando las dimensiones de la cajera y la distancia
de seguridad no permiten un posicionamiento previo en la
proximidad de los puntos de palpacién, el control numérico
siempre palpa partiendo del centro de la cajera. Entre los cuatro
puntos de medida el palpador no se desplaza a la altura de
seguridad.

» Posicionamiento de los puntos de palpacion

» Antes de definir el ciclo debe haberse programado una
llamada a la herramienta para la definicion del eje del palpador
digital.

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

= Cuanto més pequefno programe el paso angular Q247, de
forma mas imprecisa calcularé el control numérico el punto de
referencia. Margen de introducciéon mas pequeno: 5°

0 Programar un paso angular menor que 90°
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Parametros de ciclo

412 4

124

Q321 ;Centro 1er eje? (valor absoluto): centro

de la cajera en el eje principal del plano de
mecanizado.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q322 ;Centro segundo eje? (valor absoluto):
Centro de la cajera en el eje transversal del plano
de mecanizado. Cuando se programa Q322 = 0,

el control numérico orienta el centro del taladro
sobre el eje Y positivo, cuando Q322 es distinto de
0, el control numérico orienta el centro del taladro
sobre la posicién nominal.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q262 ;Diametro nominal?: Didmetro aproximado
de cajera circular (taladro). Introducir un valor
menor al estimado.

Campo de introduccion 0 a 99999,9999

Q325 ;Angulo inicial? (valor absoluto): angulo
entre el eje principal del plano de mecanizado y el
primer punto de palpacion.

Campo de introduccién -360.000 hasta 360.000
Q247 ;Angulo incremental? (valor incremental):
angulo entre dos puntos de medicioén, el signo
del paso angular determina el sentido de giro

(- = sentido horario), con el que el palpador

se desplaza al siguiente punto de medicion.

Si se quieren medir arcos de circulo, deberd
programarse un paso angular menor a 90°.
Campo de introduccién -120,000 a 120,000

Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacién, desde
la cual se quiere realizar la medicién.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y
la pieza.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q321

— 3

Q260

Q261

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

m
)
3
j=
o
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» Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar cémo se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicion:

0: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de medicion
1: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de seguridad

> Q305 ;Numero en la tabla?: Introducir el numero
de fila de la tabla de puntos de referencia / tabla
de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas del punto central.
Dependiendo de Q303, el control numérico
escribe la consignacion en la tabla de puntos de
referencia o en la tabla de puntos cero:
Si @303 = 1, el control numérico describe la
tabla de puntos de referencia. Si tiene lugar una
modificacion en el punto de referencia activo, la
modificacién pasa a ser activa inmediatamente. De
no ser asi, tiene lugar una consignacion en la linea
respectiva de la tabla de puntos de referencia sin
activacion automética
Si @303 =0, el control numérico describe la
tabla de puntos cero. El punto cero no se activa
automaticamente
Rango de introduccién 0 a 9999

» Q331 ;Nuevo pto.ref. en eje princip.? (valor
absoluto): coordenada en el eje principal en la que
el control numérico debe fijar el centro de isla
determinado. Ajuste inicial = 0.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q332 ;Nuevo pto.ref. en eje auxiliar? (valor
absoluto): Coordenadas en el eje auxiliar, en las
que el control numérico fija el centro de cajera
determinado. Ajuste inicial = 0.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?: Determinar
si el punto de referencia calculado debe guardarse
en la tabla de cero-piezas o en la tabla de puntos
de referencia:

-1: iNo utilizar! Lo introduce el control numérico
cuando se leen programas NC antiguos (ver
"Correspondencias de todos los ciclos de palpacion
para fijar el punto de ref.", Pagina 110)

0: escribir el punto de referencia determinado
en la tabla de puntos cero activa. El sistema de
referencia es el sistemas de coordenadas activo
de la pieza

1: escribir en la tabla de puntos de referencia el
punto de referencia determinado. El sistema de
referencia es el sistema de coordenadas de la
maquina (sistema REF).

(3,1
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Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1): determinar
si el control numérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje del palpador:

0: No fijar el punto de referencia en el eje del
palpador

1: fijar el punto de referencia en el eje del palpador

Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en
el eje principal del plano de mecanizado, en el que
se debe fijar el punto de referencia en el eje del
palpador. Sélo tiene efecto si Q381 = 1.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en
el eje secundario del plano de mecanizado, en el
gue se debe fijar el punto de referencia en el eje
del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 = 1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en el
eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto
si Q381 =1.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS? (valor
absoluto): coordenada en el eje del palpador en

la que el control numérico debe fijar el punto de
referencia. Ajuste inicial = 0.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q423 ;Nam. palpadores en plano 4/3)?:
Determinar si el control numérico debe medir la
isla con 4 o con 3 palpaciones:

4: Utilizar 4 puntos de medicién (ajuste estandar)
3: Utilizar 3 puntos de medicién

Q365 ;Tipo desplaz.? recta=0/circ.=1:
Determinar con qué funcién de trayectoria debe
desplazarse la herramienta entre los puntos de
medicion, cuando esté activo el desplazamiento
hasta la altura segura (Q301=1):

0: desplazar entre los mecanizados sobre una
recta

1: desplazar entre los mecanizados circularmente
sobre el didmetro del arco de circulo

INTERIOR (ciclo 412, DIN/ISO: G412)
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EXTERIOR (ciclo 413, DIN/ISO: G413)

5.5 PUNTO DE REFERENCIA CIRCULO
EXTERIOR (ciclo 413, DIN/ISO: G413)

Aplicacion
El ciclo de palpacion 413 determina el punto central de una isla
circular y fija este punto central como punto de referencia. Si se

desea, el control numérico también puede escribir el punto central
en una tabla de puntos cero o en una tabla de puntos de referencia.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital en
marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con |6gica de
posicionamiento (ver "Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46)
con respecto al punto de palpacion 1. El control numérico
calcula los puntos de palpacién a partir de las introducciones en
el ciclo y de la altura de seguridad de la columna SET_UP de la
tabla de palpacion

2 A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de
medicion introducida y ejecuta el primer proceso de palpacion
con avance de palpacién (Columna F) El control numérico
determina automaticamente la direccion de palpacion en
relacién al angulo inicial programado

3 Luego el palpador se desplaza circularmente, o bien hasta
la altura de medicion, o bien hasta la altura segura, para el
siguiente punto de palpacién 2 y ejecuta alli el segundo proceso
de palpacion

4 El control numérico posiciona el palpador en el punto de
palpacién 3 y después en el punto de palpacion 4 y ejecuta en
ese punto el tercer y cuarto proceso de palpacién

5 Para finalizar, el control numérico hace retroceder el palpador a
la altura de seguridad y procesa el punto de referencia calculado
en funcion de los pardmetros de ciclo Q303 y Q305 (ver
"Correspondencias de todos los ciclos de palpacién para fijar el
punto de ref.", Pagina 110), y guarda los valores reales en los
pardmetros Q enumerados a continuacién

6 Cuando se desee, el control numérico determina seguidamente

en una palpacién previa separada el punto de referencia en el
eje de palpacion

Nuamero de parame- Significado

tro

Q151 Valor real del centro en eje principal
Q152 Valor real del centro en eje auxiliar
Q153 Valor real del didametro
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i Tener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversién de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacién: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Para evitar una colisién entre el palpador digital y la pieza,
introducir el diametro nominal de la isla mas bien demasiado
grande.

» Antes de definir el ciclo debe haberse programado una
llamada a la herramienta para la definicion del eje del palpador
digital.

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

®  Cuanto maés pequehno programe el paso angular Q247, de
forma mas imprecisa calculara el control numérico el punto de
referencia. Margen de introduccion mas pequeno: 5°

o Programar un paso angular menor que 90°
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Parametros de ciclo

3 > Q321 ;Centro 1er eje? (valor absoluto): centro de Yi
la isla en el eje principal del plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q322 ;Centro segundo eje? (valor absoluto):
centro de la isla en el eje auxiliar del plano de
mecanizado. Cuando se programa Q322 = 0, el
control numérico orienta el centro del taladro
sobre el eje Y positivo, cuando Q322 es distinto de
0, el control numérico orienta el centro del taladro
sobre la posicién nominal.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q262 ;Diametro nominal?: Diametro aproximado
de la isla. Introducir un valor superior al estimado. 7\
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q325 ;Angulo inicial? (valor absoluto): 4ngulo
entre el eje principal del plano de mecanizado y el
primer punto de palpacion.
Campo de introduccién -360.000 hasta 360.000
> Q247 ;Angulo incremental? (valor incremental):
angulo entre dos puntos de medicioén, el signo
del paso angular determina el sentido de giro
(- = sentido horario), con el que el palpador SET_UP(TCTPROBE-TP) X
se desplaza al siguiente punto de medicion. Q320
Si se quieren medir arcos de circulo, deberd
programarse un paso angular menor a 90°. Ejemplo
Campo de introduccién -120,000 a 120,000

> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacién, desde
la cual se quiere realizar la medicién.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar cémo se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicion:

0: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de medicion
1: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de seguridad

Q262

<V

Q321

Q260

v

©
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> Q305 ;Numero en la tabla?: Introducir el numero

de fila de la tabla de puntos de referencia / tabla
de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas del punto central.
Dependiendo de Q303, el control numérico
escribe la consignacion en la tabla de puntos de
referencia o en la tabla de puntos cero:

Si Q303 =1, el control numérico describe la

tabla de puntos de referencia. Si tiene lugar una
modificacion en el punto de referencia activo, la
modificacién pasa a ser activa inmediatamente. De
no ser asi, tiene lugar una consignacion en la linea
respectiva de la tabla de puntos de referencia sin
activacion automética

Si @303 =0, el control numérico describe la

tabla de puntos cero. El punto cero no se activa
automaticamente

Rango de introduccién 0 a 9999

Q331 ;Nuevo pto.ref. en eje princip.? (valor
absoluto): Coordenada en el eje principal en la

que el control numérico debe fijar el centro de isla
determinado. Ajuste inicial = 0.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q332 ;Nuevo pto.ref. en eje auxiliar? (valor
absoluto): Coordenada en el eje secundario en la
gue el control numérico debe fijar el centro de isla
determinado. Ajuste inicial = 0.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q303 ;Trans. valor medicioén (0,1)?: Determinar
si el punto de referencia calculado debe guardarse
en la tabla de cero-piezas o en la tabla de puntos
de referencia:

-1: iNo utilizar! Lo introduce el control numérico
cuando se leen programas NC antiguos (ver
"Correspondencias de todos los ciclos de palpacion
para fijar el punto de ref.", P4gina 110)

0: escribir el punto de referencia determinado

en la tabla de puntos cero activa. El sistema de
referencia es el sistemas de coordenadas activo
de la pieza

1: escribir en la tabla de puntos de referencia el
punto de referencia determinado. El sistema de
referencia es el sistema de coordenadas de la
maquina (sistema REF).

Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1): determinar
si el control numérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje del palpador:

0: No fijar el punto de referencia en el eje del
palpador

1: fijar el punto de referencia en el eje del palpador

EXTERIOR (ciclo 413, DIN/ISO: G413)
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> Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en
el eje principal del plano de mecanizado, en el que
se debe fijar el punto de referencia en el eje del
palpador. Sélo tiene efecto si Q381 = 1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en
el eje secundario del plano de mecanizado, en el
gue se debe fijar el punto de referencia en el eje
del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 = 1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en el
eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto
si Q381 =1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS? (valor
absoluto): coordenada en el eje del palpador en
la que el control numérico debe fijar el punto de
referencia. Ajuste inicial = 0.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q423 ;Num. palpadores en plano 4/3)?:
Determinar si el control numérico debe medir la
isla con 4 o con 3 palpaciones:

4: Utilizar 4 puntos de medicién (ajuste estandar)
3: Utilizar 3 puntos de medicién

> Q365 ;Tipo desplaz.? recta=0/circ.=1:
Determinar con qué funcién de trayectoria debe
desplazarse la herramienta entre los puntos de
medicion, cuando esté activo el desplazamiento
hasta la altura segura (Q301=1):

0: desplazar entre los mecanizados sobre una
recta

1: desplazar entre los mecanizados circularmente
sobre el didmetro del arco de circulo
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5.6 PUNTO DE REFERENCIA ESQUINA
EXTERIOR (ciclo 414, DIN/ISO: G414)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 414 calcula el punto de interseccion de dos
rectas v fija este punto de interseccidén como punto de referencia.
Si se desea, el control numérico también puede escribir el punto de
interseccién en una tabla de puntos cero o en una tabla de puntos
de referencia.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital en Yi
marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con |6gica de
posicionamiento (ver "Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46)
con respecto al primer punto de palpacién 1 (véase la figura
de la derecha). Para ello, el control numérico desplaza el
palpador segun la distancia de seguridad contra la direccion de |
desplazamiento correspondiente

2 A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de
medicion introducida y ejecuta el primer proceso de palpacion @i

~ 33

con avance de palpaciéon (Columna F) El control numérico
determina automéaticamente la direccion de palpacion
dependiendo del 3.2 punto de medicién programado

3 A continuacion, el palpador se desplaza hasta el siguiente punto
de palpacién 2 y ejecuta alli el segundo proceso de palpacién

4 El control numérico posiciona el palpador en el punto de
palpacion 3 y después en el punto de palpacion 4 y ejecuta en
ese punto el tercer y cuarto proceso de palpacion

5 Para finalizar, el control numérico hace retroceder el palpador a
la altura de seguridad y procesa el punto de referencia calculado
en funcion de los pardmetros de ciclo Q303 y Q305 (ver
"Correspondencias de todos los ciclos de palpacién para fijar el
punto de ref.", Pagina 110), y guarda las coordenadas de arista
calculada en los parametros Q enumerados a continuacion

6 Cuando se desee, el control numérico determina seguidamente
en una palpacién previa separada el punto de referencia en el
eje de palpacion

x \

o El control numérico mide la primera recta siempre en
direccion del eje auxiliar del plano de mecanizado.

Nuamero de parame- Significado

tro

Q151 Valor actual de la esquina en el eje
principal

Q152 Valor actual de la esquina en el gje
auxiliar
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iTener en cuenta durante la programacion!

INDICACION ' Y
jAtencion: Peligro de colision! o 5
Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber 3 g ;
ciclos de conversién de coordenadas activos. éf——*x @—— -
» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos v v
de palpacién: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10 2o | L
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP. - 3 30 2
EJE. o ®
> Restablecer antes las conversiones de coordenadas d
X X

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

. Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definicion del eje del palpador digital

= Mediante la posicién del punto de medicién 1y 2 se fija la
esquina, en la que el control numérico fija el punto de referencia
(véase figura a la derecha y la tabla siguiente).

Esquina coordenada X coordenada Y

A Punto 1 mayor que Punto 1 menor que
punto 3 punto 3

B Punto 1 menor que Punto 1 menor
punto 3 que punto 3

C Punto 1 menor que Punto 1 mayor que
punto 3 punto 3

D Punto 1 mayor que Punto 1 mayor que
punto 3 punto 3
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Parametros de ciclo

a1 > Q263 ;j1er punto de medicion en eje 1? (valor SET_UP(TCHPROBE.TP)
absoluto): coordenada del 1er punto de palpacién Vi Q320

en el eje principal del plano de mecanizado. /

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q264 ;1er punto de medicion en eje 2? (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacién
en el eje auxiliar del plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q326 ;Distancia 1er eje? (valor incremental): q.@
Distancia entre el primer y el segundo punto }
de medida en el eje principal del plano de Q263
mecanizado.
Campo de introduccion 0 a 99999,9999 vi

> Q296 ;3er punto de medicion en eje 1?
(valor absoluto): Coordenada del tercer punto
de palpacién en el eje principal del plano de Q260
mecanizado.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q297 ;3er punto de medicion en eje 2?
(valor absoluto): Coordenada del tercer punto
de palpacién en el eje principal del plano de
mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q327 ;Distancia segundo eje? (valor incremental):
Distancia entre el tercer y el cuarto punto de
medida en el eje auxiliar del plano de mecanizado.
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacién, desde
la cual se quiere realizar la medicién.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacion y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

» Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar cdmo se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicion:

0: Desplazarse entre los puntos de medicion a la
altura de medicion
1: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de seguridad

Q327

Q297

Y

Q326

1

x

m
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o
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> Q304 ;Ejecutar giro basico(0/1)?: Determinar si Q383=+50 ;2. COORDENADA EJE TS

gl cpntrol numerico debe_compensgr la pqspmn Q382=+0 :3. COORDENADA EJE TS
inclinada de la pieza mediante un giro basico:
0: No ejecutar ningun giro basico Q333=+1 ;PUNTO DE REFERENCIA

1: Ejecutar un giro basico

» Q305 ;Numero en la tabla?: Indicar el nUmero de
fila de la tabla de puntos de referencia / tabla de
puntos cero en la cual guarda el control numérico
las coordinadas de la esquina. Dependiendo de
Q303, el control numérico escribe la consignacion
en la tabla de puntos de referencia o en la tabla de
puntos cero:

Si Q303 =1, el control numérico describe la

tabla de puntos de referencia. Si tiene lugar una
modificacion en el punto de referencia activo, la
modificacién pasa a ser activa inmediatamente. De
no ser asi, tiene lugar una consignacion en la linea
respectiva de la tabla de puntos de referencia sin
activacion automética

Si Q303 =0, el control numérico describe la

tabla de puntos cero. El punto cero no se activa
automaticamente

Rango de introduccién 0 a 9999

» Q331 ;Nuevo pto.ref. en eje princip.? (valor
absoluto): Coordenadas en el eje principal en
las que el control numérico debe fijar la esquina
determinada. Ajuste inicial = 0.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q332 ;Nuevo pto.ref. en eje auxiliar? (valor
absoluto): Coordenadas en el eje auxiliar en
las que el control numérico fija la esquina
determinada. Ajuste inicial = 0.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?: Determinar
si el punto de referencia calculado debe guardarse
en la tabla de cero-piezas o en la tabla de puntos
de referencia:

-1: iNo utilizar! Lo introduce el control numérico
cuando se leen programas NC antiguos (ver
"Correspondencias de todos los ciclos de palpacion
para fijar el punto de ref.", P4gina 110)

0: escribir el punto de referencia determinado
en la tabla de puntos cero activa. El sistema de
referencia es el sistemas de coordenadas activo
de la pieza

1: escribir en la tabla de puntos de referencia el
punto de referencia determinado. El sistema de
referencia es el sistema de coordenadas de la
maquina (sistema REF).

> Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1): determinar
si el control numérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje del palpador:
0: No fijar el punto de referencia en el eje del
palpador
1: fijar el punto de referencia en el eje del palpador
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> Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en
el eje principal del plano de mecanizado, en el que
se debe fijar el punto de referencia en el eje del
palpador. Solo tiene efecto si Q381 = 1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en
el eje secundario del plano de mecanizado, en el
gue se debe fijar el punto de referencia en el eje
del palpador. Solo tiene efecto si Q381 = 1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en el
eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto
si Q381 =1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS? (valor
absoluto): coordenada en el eje del palpador en
la que el control numérico debe fijar el punto de
referencia. Ajuste inicial = 0.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
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5.7 PUNTO DE REFERENCIA ESQUINA

INTERIOR (ciclo 415, DIN/ISO: G415)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 415 calcula el punto de interseccion de dos
rectas v fija este punto de interseccidén como punto de referencia.
Si se desea, el control numérico también puede escribir el punto de

interseccién en una tabla de puntos cero o en una tabla de puntos
de referencia.

Desarrollo del ciclo

1

El control numérico posiciona el palpador digital en

marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con |6gica de
posicionamiento "Ejecutar ciclos de palpacién" con respecto

al primer punto de palpacion 1 (véase la figura de la derecha).
Para ello, el control numérico desplaza el palpador digital en los
ejes principal y auxiliar lo equivalente a la altura de seguridad
Q320 + SET_UP + radio de la bola de palpacion (en contra de la
direcciéon de desplazamiento correspondiente)

A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de
medicion introducida y ejecuta el primer proceso de palpacion
con avance de palpacion (Columna F) La direccion de palpacion
resulta del nUmero que identifica la esquina.

Después, el palpador digital se desplaza al siguiente punto de
palpacion 2, para ello, el control numérico desplaza el palpador
digital en el eje auxiliar o equivalente a la altura de seguridad
Q320 + SET_UP + radio de la bola de palpacién y ahi ejecuta un
segundo proceso de palpacion

El control numérico posiciona el palpador digital en el punto de
palpacién 3 (Iégica de posicionamiento como en el primer punto
de palpacién) y lo ejecuta

Después, el palpador digital se desplaza hasta el punto de
palpacioén 4. El control numérico traslada el palpador digital a lo
largo del eje principal lo equivalente a la distancia de seguridad
Q320 + SET_UP + radio de la bola de palpacién vy alli ejecuta el
cuarto proceso de palpacion

Para finalizar, el control numérico vuelve a posicionar el palpador
digital en la altura segura. Procesa el punto de referencia
calculado en funcién de los pardmetros de ciclo Q303 y Q305
(ver "Correspondencias de todos los ciclos de palpacion para
fijar el punto de ref.", Pagina 110), y guarda las coordenadas de
arista calculada en los pardmetros Q enumerados a continuacién

Cuando se desee, el control numérico determina seguidamente
en una palpacién previa separada el punto de referencia en el
eje de palpacion

o El control numérico mide la primera recta siempre en

direccién del eje auxiliar del plano de mecanizado.
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Numero de parame- Significado

tro

Q151 Valor actual de la esquina en el eje
principal

Q152 Valor actual de la esquina en el eje
auxiliar

i Tener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colisién!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversién de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacion: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

. Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definicion del eje del palpador digital
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Parametros de ciclo

a1 » Q263 ;1er punto de medicion en eje 1? v SET_UP(TCHPROBE.TP)
(absoluto): Coordenada de la esquina en el eje
principal del espacio de trabajo.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q264 ;1er punto de medicion en eje 2?
(absoluto): Coordenada de la esquina en el eje
auxiliar del espacio de trabajo.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q326 ;Distancia 1er eje? (incremental): distancia
entre la esquina y el segundo punto de medida en -
el eje principal del espacio de trabajo. Q263
Campo de introduccién 0 a 99999,9999 z

> Q327 ;Distancia segundo eje? (incremental):
distancia entre la esquina y el cuarto punto de
medida en el eje auxiliar del espacio de trabajo.
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

» Q308 ;Esquina? (1/2/3/4): Numero de esquina en
la que el control numérico debe fijar el punto de
referencia
Campo de introduccion 1 4 Ejemplo

> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde
la cual se quiere realizar la medicion.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacion y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introduccién 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar cémo se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicion:

0: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de medicioén
1: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de seguridad

> Q304 ;Ejecutar giro basico(0/1)?: Determinar si
el control numérico debe compensar la posicion
inclinada de la pieza mediante un giro basico:

0: No ejecutar ningun giro basico
1: Ejecutar un giro basico

Q260

Q261

©
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» Q305 ;Numero en la tabla?: Indicar el nUmero de

fila de la tabla de puntos de referencia / tabla de
puntos cero en la cual guarda el control numérico
las coordinadas de la esquina. Dependiendo de
Q303, el control numérico escribe la consignacion
en la tabla de puntos de referencia o en la tabla de
puntos cero:

SiQ303 =1, el control numérico describe la

tabla de puntos de referencia. Si tiene lugar una
modificacion en el punto de referencia activo, la
modificacién pasa a ser activa inmediatamente. De
no ser asi, tiene lugar una consignacion en la linea
respectiva de la tabla de puntos de referencia sin
activacion automética

Si Q303 =0, el control numérico describe la

tabla de puntos cero. El punto cero no se activa
automaticamente

Rango de introduccién 0 a 9999

Q331 ;Nuevo pto.ref. en eje princip.? (valor
absoluto): Coordenadas en el eje principal en

las que el control numérico debe fijar la esquina
determinada. Ajuste inicial = 0.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q332 ;Nuevo pto.ref. en eje auxiliar? (valor
absoluto): Coordenadas en el eje auxiliar en

las que el control numérico fija la esquina
determinada. Ajuste inicial = 0.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?: Determinar
si el punto de referencia calculado debe guardarse
en la tabla de cero-piezas o en la tabla de puntos
de referencia:

-1: iNo utilizar! Lo introduce el control numérico
cuando se leen programas NC antiguos (ver
"Correspondencias de todos los ciclos de palpacion
para fijar el punto de ref.", P4gina 110)

0: escribir el punto de referencia determinado

en la tabla de puntos cero activa. El sistema de
referencia es el sistemas de coordenadas activo
de la pieza

1: escribir en la tabla de puntos de referencia el
punto de referencia determinado. El sistema de
referencia es el sistema de coordenadas de la
maquina (sistema REF).

Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1): determinar
si el control numérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje del palpador:

0: No fijar el punto de referencia en el eje del
palpador

1: fijar el punto de referencia en el eje del palpador

INTERIOR (ciclo 415, DIN/ISO: G415)
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> Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en
el eje principal del plano de mecanizado, en el que
se debe fijar el punto de referencia en el eje del
palpador. Solo tiene efecto si Q381 = 1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en
el eje secundario del plano de mecanizado, en el
gue se debe fijar el punto de referencia en el eje
del palpador. Solo tiene efecto si Q381 = 1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en el
eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto
si Q381 =1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS? (valor
absoluto): coordenada en el eje del palpador en
la que el control numérico debe fijar el punto de
referencia. Ajuste inicial = 0.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
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5.8 PUNTO DE REFERENCIA CIRCULO
DE TALADROS MEDIO (ciclo 416,
DIN/ISO: G416)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 416 calcula el punto central de un circulo de
taladros midiendo tres taladros y fija este punto central como punto
de referencia. Si se desea, el control numérico también puede
escribir el punto central en una tabla de puntos cero o en una tabla
de puntos de referencia.

Desarrollo del ciclo

1 EITNC posiciona el palpador con avance rapido (valor de la Yi
columna FMAX) y con légica de posicionamiento (ver "Ejecutar

ciclos de palpacion’, Pagina 46) en el centro introducido del

primer taladro 1.
2 A continuacion, el palpador se desplaza a la altura de mediciéon

introducida y, mediante cuatro palpaciones, determina el centro

del primer taladro y
3 A continuacioén, el palpador vuelve a la altura segura y se ;@

posiciona en el centro introducido del segundo taladro

4 El control numérico desplaza el palpador a la altura de medicién
introducida y, mediante cuatro palpaciones, determina el centro
del segundo taladro

<V

5 A continuacién, el palpador vuelve a la altura segura y se
posiciona en el centro introducido del tercer taladro

6 El control numérico desplaza el palpador a la altura de medicién
introducida y, mediante cuatro palpaciones, determina el centro
del tercer taladro

7 Para finalizar, el control numérico hace retroceder el palpador a
la altura de seguridad y procesa el punto de referencia calculado
en funcion de los pardmetros de ciclo Q303 y Q305 (ver
"Correspondencias de todos los ciclos de palpacién para fijar el
punto de ref.", Pagina 110), y guarda los valores reales en los
pardmetros Q enumerados a continuacién

8 Cuando se desee, el control numérico determina seguidamente
en una palpacién previa separada el punto de referencia en el
eje de palpacion

Nuamero de parame- Significado

tro

Q151 Valor real del centro en eje principal
Q152 Valor real del centro en eje auxiliar
Q153 Valor Didametro del circulo de taladros

142 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programar ciclos de medicién para piezas y herramientas | 01/2021



Ciclos de palpacion: Determinar puntos de referencia automaticamente | PUNTO DE REFERENCIA CIRCULO
DE TALADROS MEDIO (ciclo 416, DIN/ISO: G416)

i Tener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacién 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversién de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacién: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

. Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definicion del eje del palpador digital
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Parametros de ciclo

» Q273 ;Centro eje 1 (valor nominal)? (valor
absoluto): Centro del taladro (valor nominal) en el
eje principal del plano de mecanizado.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q274 ;Centro eje 2 (valor nominal)? (valor
absoluto): centro del circulo de taladros en el eje
transversal del plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q262 ;Diametro nominal?: Introducir el didmetro
aproximado del circulo de taladros. Cuanto menor
sea el diametro del taladro, mas precisa debe ser
la indicacién del diametro nominal. Y
Campo de introduccién -0 hasta 99999,9999

> Q291 ;Angulo 1er taladro? (valor absoluto):
angulo en coordenadas polares del primer centro
del taladro en el plano de mecanizado.
Campo de introduccion -360,0000 a 360,0000

> Q292 ;Angulo 2do taladro? (valor absoluto):
angulo en coordenadas polares del segundo
centro del taladro en el plano de mecanizado.
Campo de introduccién -360,0000 a 360,0000 X

> Q293 ;Angulo 3er taladro? (valor absoluto): .
angulo en coordenadas polares del tercer centro Ejemplo
del taladro en el plano de mecanizado.
Campo de introduccién -360,0000 a 360,0000

> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde
la cual se quiere realizar la medicion.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q305 ;Numero en la tabla?: Introducir el nUmero
de fila de la tabla de puntos de referencia / tabla
de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas del punto central.
Dependiendo de Q303, el control numérico
escribe la consignacion en la tabla de puntos de
referencia o en la tabla de puntos cero:
Si @303 =1, el control numérico describe la
tabla de puntos de referencia. Si tiene lugar una
modificacion en el punto de referencia activo, la
modificaciéon pasa a ser activa inmediatamente. De
no ser asi, tiene lugar una consignacioén en la linea
respectiva de la tabla de puntos de referencia sin
activacion automatica
Si @303 =0, el control numérico describe la
tabla de puntos cero. El punto cero no se activa
automaticamente
Rango de introduccién 0 a 9999

Q274
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» Q331 ;Nuevo pto.ref. en eje princip.? (valor

absoluto): coordenada en el eje principal sobre la
cual el control numeérico fija el centro del circulo de
taladros. Ajuste inicial = 0.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q332 ;Nuevo pto.ref. en eje auxiliar? (valor
absoluto): Coordenadas en el eje principal, en las
gue el control numérico fija el centro del circulo de
agujeros determinado. Ajuste inicial = 0.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?: Determinar
si el punto de referencia calculado debe guardarse
en la tabla de cero-piezas o en la tabla de puntos
de referencia:

-1: jNo utilizar! Lo introduce el control numérico
cuando se leen programas NC antiguos (ver
"Correspondencias de todos los ciclos de palpacion
para fijar el punto de ref.", P4gina 110)

0: escribir el punto de referencia determinado

en la tabla de puntos cero activa. El sistema de
referencia es el sistemas de coordenadas activo
de la pieza

1: escribir en la tabla de puntos de referencia el
punto de referencia determinado. El sistema de
referencia es el sistema de coordenadas de la
maquina (sistema REF).

Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1): determinar
si el control numeérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje del palpador:

0: No fijar el punto de referencia en el eje del
palpador

1: fijar el punto de referencia en el eje del palpador

Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en
el eje principal del plano de mecanizado, en el que
se debe fijar el punto de referencia en el eje del
palpador. Sélo tiene efecto si Q381 = 1.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacién en
el eje secundario del plano de mecanizado, en el
que se debe fijar el punto de referencia en el eje
del palpador. Sdlo tiene efecto si Q381 = 1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacién en el
eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto
siQ381=1.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
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> Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS? (valor
absoluto): coordenada en el eje del palpador en
la que el control numérico debe fijar el punto de
referencia. Ajuste inicial = 0.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental):
distancia adicional entre el punto de palpacion
y la bola del palpador digital. Q320 tiene efecto
acumulativo con SET_UP (tabla del sistema de
palpacién) y solo para la palpaciéon del punto de
referencia en el eje del sistema de palpacion.
Campo de introduccion 0 a 99999,9999
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5.9 PUNTO DE REFERENCIA PALPADOR
DIGITAL (ciclo 417, DIN/ISO: G417)

Aplicacion
El ciclo de palpacion 417 mide cualquier coordenada del eje de
palpacion y la fija como punto de referencia. Si se desea, el control

numérico también puede escribir la coordenada medida en una
tabla de puntos cero o en una tabla de puntos de referencia.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital en
marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con |6gica de
posicionamiento (ver "Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46)
con respecto al punto de palpacion programado 1. Para ello, el
control numérico desplaza el palpador digital lo equivalente a
la distancia de seguridad en la direccion del eje de palpacion
positivo

2 A continuacion, el palpador se desplaza en el eje del palpador
digital a la coordenada introducida del punto de palpaciéon 1y
registra la posicion real mediante una palpacion sencilla

3 Para finalizar, el control numérico hace retroceder el palpador
a la altura de seguridad y procesa el punto de referencia
calculado en funcién de los parametros de ciclo Q303 y Q305
(ver "Correspondencias de todos los ciclos de palpacion para
fijar el punto de ref.", Pagina 110), y guarda el valor real en el
pardmetro Q mencionado a continuacién

Numero de parame- Significado
tro
Q160 Valor actual del punto medido

iTener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacién 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversién de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacioén: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

» Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

B Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definicién del eje del palpador digital

® Entonces el control numérico fija el punto de referencia en dicho
eje.
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Parametros de ciclo

w17 » Q263 ;1er punto de medicion en eje 1? (valor Yi

é@zzl;zz; absoluto): coordenada del 1er punto de palpacién
en el eje principal del plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q264 ;1er punto de medicion en eje 2? (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacién
en el eje auxiliar del plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q294 ;1er punto medicion eje 3? (valor
absoluto): coordenada del primer punto de 0263
palpacién en el eje de palpacion.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q305 ;Numero en la tabla?: Introducir el numero
de fila de la tabla de puntos de referencia / tabla
de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas.
Si Q303 =1, el control numérico escribe la
tabla de puntos de referencia. Si tiene lugar una
modificacion en el punto de referencia activo, la
modificaciéon pasa a ser activa inmediatamente. De
no ser asi, tiene lugar una consignacion en la linea
respectiva de la tabla de puntos de referencia sin
activacion automética
Si @303 =0, el control numérico describe la
tabla de puntos cero. El punto cero no se activa
automaticamente
Rango de introduccién 0 a 9999

> Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS? (valor
absoluto): coordenada en el eje del palpador en
la que el control numérico debe fijar el punto de
referencia. Ajuste inicial = 0.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
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» Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?: Determinar
si el punto de referencia calculado debe guardarse
en la tabla de cero-piezas o en la tabla de puntos
de referencia:

-1: iNo utilizar! Lo introduce el control numérico
cuando se leen programas NC antiguos (ver
"Correspondencias de todos los ciclos de palpacion
para fijar el punto de ref.", Pagina 110)

0: escribir el punto de referencia determinado
en la tabla de puntos cero activa. El sistema de
referencia es el sistemas de coordenadas activo
de la pieza

1: escribir en la tabla de puntos de referencia el
punto de referencia determinado. El sistema de
referencia es el sistema de coordenadas de la
maquina (sistema REF).
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5.10 PUNTO DE REFERENCIA CENTRO DE 4
TALADROS (ciclo 418, DIN/ISO: G418)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 418 calcula el punto de interseccion de las
lineas de unién de dos puntos centrales de taladro y fija este punto
de interseccidon como punto de referencia. Si se desea, el control
numeérico también puede escribir el punto de intersecciéon en una
tabla de puntos cero o en una tabla de puntos de referencia.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador en marcha rapida Yi
(valor de la columna FMAX) y con l6gica de posicionamiento (ver
"Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46) en el centro del primer
taladro

2 A continuacion, el palpador se desplaza a la altura de mediciéon
introducida y, mediante cuatro palpaciones, determina el centro
del primer taladro

3 A continuacioén, el palpador vuelve a la altura segura y se
posiciona en el centro introducido del segundo taladro

4 El control numérico desplaza el palpador a la altura de medicién
introducida y, mediante cuatro palpaciones, determina el centro
del segundo taladro

5 El control numérico repite el proceso para los taladros 2 y

6 Para finalizar, el control numérico hace retroceder el palpador
a la altura de seguridad y procesa el punto de referencia
calculado dependiendo del parametro del ciclo Q303 y Q305
(ver "Correspondencias de todos los ciclos de palpacion para
fijar el punto de ref.", Pagina 110). El control numérico calcula el
punto de referencia como punto de interseccién de las lineas de
unién de centro de taladro 1/2 y 2/4 y guarda los valores reales
en los parametros Q que se listan a continuacién

7 Cuando se desee, el control numérico determina seguidamente
en una palpacién previa separada el punto de referencia en el
eje de palpacién

¥

Nuamero de parame- Significado
tro
Q151 Valor actual del punto de interseccion

en el eje principal

Q152 Valor actual de punto de interseccion
en el eje auxiliar
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i Tener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacién 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversién de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacién: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

. Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definicion del eje del palpador digital
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Parametros de ciclo

418
[

&

152

>

Q268 1er taladro: ;centro eje 1? (valor absoluto):
punto central del primer taladro en el eje principal
del plano de mecanizado.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q269 1er taladro: ;centro eje 2? (valor absoluto):
punto central del primer taladro en el eje
transversal del plano de mecanizado.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q270 2do taladro: ;centro eje 1? (valor
absoluto): punto central del segundo taladro en el
eje principal del plano de mecanizado.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q271 2do taladro: ;centro eje 2? (valor
absoluto): punto central del segundo taladro en el
eje transversal del plano de mecanizado

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q316 3er taladro: ;Centro 1er eje? (valor
absoluto): Centro del 3.2 taladro en el eje principal
del plano de mecanizado.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q317 3er taladro: ;Centro 2do eje? (valor
absoluto): Centro del 3.2 taladro en el eje auxiliar
del plano de mecanizado.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q318 4to taladro: ;Centro 1er eje? (valor
absoluto): Centro del 4.2 taladro en el eje principal
del plano de mecanizado.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q319 4to taladro: ;Centro 2do eje? (valor
absoluto): centro del 4.2 taladro en el eje auxiliar
del plano de mecanizado.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacién, desde
la cual se quiere realizar la medicién.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

DE 4 TALADROS (ciclo 418, DIN/ISO: G418)

Ejemplo
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> Q305 ;Numero en la tabla?: Introducir el numero
de fila de la tabla de puntos de referencia / tabla
de puntos cero en la que el control numérico
guarda coordenadas del punto de interseccion de
las lineas de unién.
Si Q303 =1, el control numérico describe la
tabla de puntos de referencia. Si tiene lugar una
modificaciéon en el punto de referencia activo, la
modificaciéon pasa a ser activa inmediatamente. De
no ser asi, tiene lugar una consignacién en la linea
respectiva de la tabla de puntos de referencia sin
activacion automética
SiQ303 =0, el control numérico describe la
tabla de puntos cero. El punto cero no se activa
automaticamente
Rango de introduccién 0 a 9999

» Q331 ;Nuevo pto.ref. en eje princip.? (valor
absoluto): Coordenadas en el eje principal, en
las que el control numérico fija el punto de corte
determinado de las lineas de union. Ajuste inicial =
0.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q332 ;Nuevo pto.ref. en eje auxiliar? (valor
absoluto): Coordenadas en el eje principal, en
las que el control numérico fija el punto de corte
determinado de las lineas de unién. Ajuste inicial =
0.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?: Determinar
si el punto de referencia calculado debe guardarse
en la tabla de cero-piezas o en la tabla de puntos
de referencia:

-1: iNo utilizar! Lo introduce el control numérico
cuando se leen programas NC antiguos (ver
"Correspondencias de todos los ciclos de palpacion
para fijar el punto de ref.", P4gina 110)

0: escribir el punto de referencia determinado
en la tabla de puntos cero activa. El sistema de
referencia es el sistemas de coordenadas activo
de la pieza

1: escribir en la tabla de puntos de referencia el
punto de referencia determinado. El sistema de
referencia es el sistema de coordenadas de la
maquina (sistema REF).

> Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1): determinar
si el control numérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje del palpador:
0: No fijar el punto de referencia en el eje del
palpador
1: fijar el punto de referencia en el eje del palpador
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> Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en
el eje principal del plano de mecanizado, en el que
se debe fijar el punto de referencia en el eje del
palpador. Solo tiene efecto si Q381 = 1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en
el eje secundario del plano de mecanizado, en el
gue se debe fijar el punto de referencia en el eje
del palpador. Solo tiene efecto si Q381 = 1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en el
eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto
si Q381 =1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS? (valor
absoluto): coordenada en el eje del palpador en
la que el control numérico debe fijar el punto de
referencia. Ajuste inicial = 0.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
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5.11 PUNTO DE REFERENCIA EJE
INDIVIDUAL (ciclo 419, DIN/ISO: G419)

Aplicacion
El ciclo de palpacion 419 mide una coordenada cualquiera en un
eje seleccionable vy la fija como punto de referencia. Si se desea, el

control numérico también puede escribir la coordenada medida en
una tabla de puntos cero o en una tabla de puntos de referencia.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital en
marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con |6gica de
posicionamiento (ver "Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46)
con respecto al punto de palpacion programado 1. Para ello, el
control numérico desplaza el palpador digital lo equivalente a la
distancia de seguridad en el sentido contrario a la direccién de
palpacién programada

2 A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de
medicion introducida y detecta la posicion real mediante una
simple palpacién

3 Para finalizar, el control numérico hace retroceder el palpador
a la altura de seguridad y procesa el punto de referencia
calculado dependiendo del parametro del ciclo Q303 y Q305
(ver "Correspondencias de todos los ciclos de palpacion para
fijar el punto de ref.", Pagina 110)

iTener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacién 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversién de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacion: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

» Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

B Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definicién del eje del palpador digital

® Si se desea guardar el punto de referencia en varios ejes en
la tabla de puntos de referencia, se puede utilizar el ciclo 419
varias veces seguidas. Sin embargo, para ello se debe volver a
activar el nUmero del punto de referencia tras cada ejecucion del
ciclo 419. Si se trabaja con punto de referencia 0 como punto
de referencia activo, se elimina este proceso.

Q272=2

Q264

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
- +
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Parametros de ciclo
419 > Q263 ;j1er punto de medicion en eje 1? (valor SET_UP(TCHPROBE.TP) +

i Q267
o[ absoluto): coordenada del Ter punto de palpacion Yy A +Q320 _ N
en el eje principal del plano de mecanizado. Q272=2

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999 Z

> Q264 ;1er punto de medicion en eje 2? (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacion Q264 1R
en el eje auxiliar del plano de mecanizado. bl

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacién, desde
la cual se quiere realizar la medicién.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
> Q272 ;Eje medi. (1...3: 1=eje princ)?: Eje, en el
que se debe realizar la medicién:
1: Eje principal = Eje de medicion
2: Eje secundario = Eje de medicion
3: Eje del palpador digital = Eje de medicion

Q261

Disposicion de los ejes

Eje del palpador Eje principal corres-  Eje auxiliar corres-
activo: Q272= 3 pondiente: Q272 =1 pondiente: Q272 =2

YA X Y
Y Z X
X Y Z

m
)
3
-3
o

> Q267 ;Direcc desplaz 1 (+1=+/ -1=-)?: Direccién
en la cual debe desplazarse el palpador digital
hacia la pieza::
-1: Direccion de desplazamiento negativa
+1: Direccion de desplazamiento positiva

156 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programar ciclos de medicién para piezas y herramientas | 01/2021



Ciclos de palpacion: Determinar puntos de referencia automaticamente | PUNTO DE REFERENCIA EJE
INDIVIDUAL (ciclo 419, DIN/ISO: G419)

> Q305 ;Numero en la tabla?: Introducir el numero
de fila de la tabla de puntos de referencia / tabla
de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas.
Si @303 =1, el control numérico escribe la
tabla de puntos de referencia. Si tiene lugar una
modificaciéon en el punto de referencia activo, la
modificacién pasa a ser activa inmediatamente. De
no ser asi, tiene lugar una consignacién en la linea
respectiva de la tabla de puntos de referencia sin
activacion automética
Si @303 =0, el control numérico describe la
tabla de puntos cero. El punto cero no se activa
automaticamente
Rango de introduccién 0 a 9999

» Q333 ;Punto de referencia nuevo? (valor
absoluto): Coordenadas en las que el control
numérico debe fijar el punto de referencia. Ajuste
inicial = 0.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?: Determinar
si el punto de referencia calculado debe guardarse
en la tabla de cero-piezas o en la tabla de puntos
de referencia:

-1: iNo utilizar! Lo introduce el control numérico
cuando se leen programas NC antiguos (ver
"Correspondencias de todos los ciclos de palpacion
para fijar el punto de ref.", P4gina 110)

0: escribir el punto de referencia determinado
en la tabla de puntos cero activa. El sistema de
referencia es el sistemas de coordenadas activo
de la pieza

1: escribir en la tabla de puntos de referencia el
punto de referencia determinado. El sistema de
referencia es el sistema de coordenadas de la
maquina (sistema REF).
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5.12 PUNTO DE REFERENCIA CENTRO DE LA
RANURA (ciclo 408, DIN/ISO: G408)

Aplicacion
El ciclo de palpacion 408 calcula el punto central de una ranura 'y
lo fija como punto de referencia. Si se desea, el control numérico

también puede escribir el punto central en una tabla de puntos cero
0 en una tabla de puntos de referencia.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital en Yi
marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con |6gica de
posicionamiento (ver "Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46)
con respecto al punto de palpacion 1. El control numérico
calcula los puntos de palpacién a partir de las introducciones en g
el ciclo y de la altura de seguridad de la columna SET_UP de la
tabla de palpacion N

2 A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de
medicion introducida y ejecuta el primer proceso de palpacion @\E

Y

con avance de palpacién (Columna F)

3 Luego el palpador se desplaza, o bien paralelamente al eje hasta
la altura de medicion, o bien linealmente hasta la altura segura
para el siguiente punto de palpacién 2 y ejecuta alli el segundo
proceso de palpacion

4 Para finalizar, el control numérico hace retroceder el palpador a
la altura de seguridad y procesa el punto de referencia calculado
en funcion de los pardmetros de ciclo Q303 y Q305 (ver
"Correspondencias de todos los ciclos de palpacién para fijar el
punto de ref.", Pagina 110), y guarda los valores reales en los
pardmetros Q enumerados a continuacion

5 Cuando se desee, el control numérico determina seguidamente
en una palpacion previa separada el punto de referencia en el
eje de palpacion

Nuamero de parame- Significado

tro

Q166 Valor actual del ancho de ranura
medido

Q157 Valor real posicién eje central
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i Tener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!
Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversién de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacién: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Para evitar que el palpador colisione con la pieza, debera
indicarse la anchura de la ranura menor a lo estimado. Si la
anchura de la ranura vy la distancia de seguridad no permiten un
posicionamiento previo cerca del punto de palpacion, el control
numeérico palpa siempre partiendo del centro de la ranura. El
palpador no se desplaza entre los dos puntos de medicién a la
altura de seguridad.

» Antes de definir el ciclo debe haberse programado una
llamada a la herramienta para la definicion del eje del palpador
digital.

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.
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Parametros de ciclo

408 > Q321 ;Centro 1er eje? (valor absoluto): Centro SET_UP(TCHPROBE.TP)

%ﬁ% de la ranura en el eje principal del plano de Q320
mecanizado.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q322 ;Centro segundo eje? (valor absoluto):
Centro de la ranura en el eje transversal del plano
de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q311 ;Anchura de la ranura? (valor incremental):
anchura de la ranura independiente de la posicion Q321
en el plano de mecanizado.

Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q272 ;Eje medicién (1=1er / 2=2do)?: Eje del
plano de mecanizado en el que debe tener lugar la Q260
medicion:

1: Eje principal = Eje de medicion Q261
2: Eje secundario = Eje de medicion

> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde
la cual se quiere realizar la medicion.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar cémo se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicion:

0: Desplazarse entre los puntos de medicion a la
altura de medicién
1: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de seguridad

m
®
3
-2
o
x
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> Q305 ;Numero en la tabla?: Introducir el numero
de fila de la tabla de puntos de referencia / tabla
de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas del punto central.
Dependiendo de Q303, el control numérico
escribe la consignacion en la tabla de puntos de
referencia o en la tabla de puntos cero:
Si Q303 =1, el control numérico describe la
tabla de puntos de referencia. Si tiene lugar una
modificacion en el punto de referencia activo, la
modificacién pasa a ser activa inmediatamente. De
no ser asi, tiene lugar una consignacion en la linea
respectiva de la tabla de puntos de referencia sin
activacion automética
Si @303 =0, el control numérico describe la
tabla de puntos cero. El punto cero no se activa
automaticamente
Rango de introduccién 0 a 9999

> Q405 ;Punto de referencia nuevo? (valor
absoluto): coordenada en el eje de medicion en
la que el control numérico debe fijar el centro de
ranura determinado. Ajuste inicial = 0.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?: Determinar
si se debe depositar el punto de referencia
calculado en la tabla de puntos cero o en la tabla
de puntos de referencia:

0: Escribir el punto de referencia determinado
como desplazamiento del punto cero en la tabla de
puntos cero activa. El sistema de referencia es el
sistemas de coordenadas activo de la pieza

1: escribir en la tabla de puntos de referencia el
punto de referencia determinado. El sistema de
referencia es el sistema de coordenadas de la
maquina (sistema REF).

> Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1): determinar
si el control numérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje del palpador:
0: No fijar el punto de referencia en el eje del
palpador
1: fijar el punto de referencia en el eje del palpador

> Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en
el eje principal del plano de mecanizado, en el que
se debe fijar el punto de referencia en el eje del
palpador. Sélo tiene efecto si Q381 = 1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en
el eje secundario del plano de mecanizado, en el
gue se debe fijar el punto de referencia en el eje
del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 = 1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
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> Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en el
eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto
si Q381 =1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
> Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS? (valor
absoluto): coordenada en el eje del palpador en
la que el control numérico debe fijar el punto de
referencia. Ajuste inicial = 0.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
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5.13 PUNTO DE REFERENCIA CENTRO ALMA

(ciclo 409, DIN/ISO: G409)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 409 determina el punto central de un alma'y
fija este punto central como punto de referencia. Si se desea, el
control numérico también puede escribir el punto central en una
tabla de puntos cero o en una tabla de puntos de referencia.

Desarrollo del ciclo

1

El control numeérico posiciona el palpador digital en

marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con |6gica de
posicionamiento (ver "Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46)
en el punto de palpacién 1. El control numérico calcula los
puntos de palpacién a partir de los datos del ciclo y de la
distancia de seguridad de la columna SET_UP de la tabla de
palpacién

A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de
medicion introducida y ejecuta el primer proceso de palpacion
con avance de palpacion (Columna F)

Luego el palpador se desplaza,hasta la altura de seguridad
para el siguiente punto de palpacion 2 y ejecuta alli el segundo
proceso de palpacion

Para finalizar, el control numérico hace retroceder el palpador

a la altura de seguridad y procesa el punto de referencia
calculado dependiendo del parametro del ciclo Q303 y Q305
(ver "Correspondencias de todos los ciclos de palpacion para
fijar el punto de ref.", Pagina 110) y guarda los valores reales en
los pardmetros Q listados a continuacién

Cuando se desee, el control numérico determina seguidamente
en una palpacion previa separada el punto de referencia en el
eje de palpacion

Numero de parametro Significado

Q166 Valor real de la anchura de la isla
medida
Q157 Valor real posicién eje central
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i Tener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversién de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacién: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Para evitar una colisién entre el palpador vy la pieza, debera
introducirse la anchura de la isla mayor a lo estimado.

» Antes de definir el ciclo debe haberse programado una
llamada a la herramienta para la definicion del eje del palpador
digital.

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.
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Parametros de ciclo

400 > Q321 ;Centro 1er eje? (valor absoluto): centro de SET_UP(TCHPROBE.TP
Il la isla en el eje principal del plano de mecanizado. YA Q320
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q322 ;Centro segundo eje? (valor absoluto):
centro de la isla en el eje auxiliar del plano de
mecanizado. Q322
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q311 ;Amplitud del alma? (valor incremental):
Anchura de la isla independiente de la posicién del
plano de mecanizado.
Campo de introduccién 0 a 99999,9999 Q321
> Q272 ;Eje medicion (1=1er / 2=2do)?: Eje del z)
plano de mecanizado en el que debe tener lugar la
medicion:
1: Eje principal = Eje de medicion
2: Eje secundario = Eje de medicion
> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacién, desde
la cual se quiere realizar la medicién.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q305 ;Numero en la tabla?: Introducir el nUmero
de fila de la tabla de puntos de referencia / tabla
de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas del punto central.
Dependiendo de Q303, el control numérico
escribe la consignacion en la tabla de puntos de
referencia o en la tabla de puntos cero:
Si @303 = 1, el control numérico describe la
tabla de puntos de referencia. Si tiene lugar una
modificacion en el punto de referencia activo, la
modificacién pasa a ser activa inmediatamente. De
no ser asi, tiene lugar una consignacion en la linea
respectiva de la tabla de puntos de referencia sin
activacion automética
Si @303 =0, el control numérico describe la
tabla de puntos cero. El punto cero no se activa
automaticamente
Rango de introduccién 0 a 9999

Q311
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Q405 ;Punto de referencia nuevo? (valor
absoluto): coordenada en el eje de medicién en la
gue el control numérico debe fijar el centro de isla
determinado. Ajuste inicial = 0.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q303 ;Trans. valor medicioén (0,1)?: Determinar
si se debe depositar el punto de referencia
calculado en la tabla de puntos cero o en la tabla
de puntos de referencia:

0: Escribir el punto de referencia determinado
como desplazamiento del punto cero en la tabla de
puntos cero activa. El sistema de referencia es el
sistemas de coordenadas activo de la pieza

1: escribir en la tabla de puntos de referencia el
punto de referencia determinado. El sistema de
referencia es el sistema de coordenadas de la
maquina (sistema REF).

Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1): determinar
si el control numérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje del palpador:

0: No fijar el punto de referencia en el eje del
palpador

1: fijar el punto de referencia en el eje del palpador

Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en
el eje principal del plano de mecanizado, en el que
se debe fijar el punto de referencia en el eje del
palpador. Sélo tiene efecto si Q381 = 1.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en
el eje secundario del plano de mecanizado, en el
gue se debe fijar el punto de referencia en el eje
del palpador. Sdlo tiene efecto si Q381 = 1.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje? (valor
absoluto): coordenada del punto de palpacion en el
eje del palpador, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto
siQ381 =1

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS? (valor
absoluto): coordenada en el eje del palpador en

la que el control numérico debe fijar el punto de
referencia. Ajuste inicial = 0.

Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

ALMA (ciclo 409, DIN/ISO: G409)
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5.14 Ejemplo: Fijar el punto de referencia en
el centro del segmento circular y en la
superficie de la pieza

Yi

Punto central del circulo: Coordenada X
Punto central del circulo: Coordenada Y
Didmetro del circulo

Angulo en coordenadas polares para el 1er punto de
palpacion

Paso angular para calcular los puntos de palpacion 2 a 4
Coordenada en el eje de palpacion desde la cual se realiza la
medicion

Distancia de seguridad adicional en columna SEP_UP

Altura, a la que se realiza el desplazamiento del sistema de
palpacion sin colision

No desplazar a altura segura entre los puntos de medida
Fijar la visualizacién

Fijar la visualizacién en X a 0

Fijar la visualizacién en Y a 10

Sin funcién porque debe fijarse la visualizacion
Fijar también el punto de referencia en el eje TS
Punto de palpacién de la coordenada X

Punto de palpacién coordenada Y

Punto de palpacién coordenada Z

Fijar la visualizacién en Z a 0

Medir el circulo con 4 palpaciones

Entre los puntos de medicion, desplazar en una trayectoria
circular

Llamada al programa de mecanizado
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5.15 Ejemplo: Fijar el punto de referencia en
la superficie de la pieza y en el centro
del circulo de taladros

El punto central medido del circulo de agujeros debe Y Y
escribirse para emplearse mas a menudo en la tabla de

w

Definicién del ciclo para poner punto de referencia en el eje
de palpador

Punto de palpacién: Coordenada X
Punto de palpacién: Coordenada Y
Punto de palpacién: Coordenada Z
Distancia de seguridad adicional en columna SET_UP

Altura, a la que se realiza el desplazamiento del sistema de
palpacion sin colisién

Escribir coordenada Z en fila 1
Fijar el eje del palpador a 0

Guardar en la tabla de puntos de referencia PRESET.PR
el punto de referencia calculado respecto al sistema de
coordenadas fijado en la maquina (sistema REF).

Centro del circulo de taladros: Coordenada X
Centro del circulo de taladros: Coordenada Y
Diametro del circulo de taladros

Angulo de coordenadas polares para el 1er centro
de taladro 1

Angulo de coordenadas polares para el 22 centro
de taladro 2

Angulo de coordenadas polares para el 3er centro
de taladro 3

Coordenada en el eje de palpacion desde la cual se realiza la
medicion

Altura, a la que se realiza el desplazamiento del sistema de
palpacion sin colisién

©
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Introducir centro del circulo de taladros (X e Y) en linea 1
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Guardar en la tabla de puntos de referencia PRESET.PR
el punto de referencia calculado respecto al sistema de
coordenadas fijado en la maquina (sistema REF).

No fijar el punto de referencia en el eje TS

sin funcién

sin funcién

sin funcién

Sin funcién

Distancia de seguridad adicional en columna SEP_UP

Activar nuevo punto de referencia con ciclo 247

Llamada al programa de mecanizado
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6.1 Fundamentos

Resumen

@ El control numérico debe estar preparado por el
fabricante de la maquina para el empleo del palpador
digital 3D.
HEIDENHAIN solo garantiza la funcién de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacion de
HEIDENHAIN.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversién de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacién: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

El control numérico dispone de doce ciclos para medir piezas

Softkey Ciclo Pagina
o SUPERFICIE DE REFERENCIA (ciclo 0, DIN/ISO: G55) 178
&g [ B Medicion de una coordenada en cualquier eje
T PUNTO DE REFERENCIA Polar (ciclo 1) 180

= Medicion de un punto
® Direccién de palpacion sobre dngulo
w20 MEDIR ANGULO (ciclo 420, DIN/ISO: G420) 182
=k B Medicion de un angulo en el plano de mecanizado
= MEDIR TALADRO (ciclo 421, DIN/ISO: G421) 185
(@11 = Medir la posicién de un taladro

5 Medir el didmetro de un taladro
B En caso necesario, comparacién de valor nominal-valor real

MEDIR CIRCULO EXTERIOR (ciclo 422, DIN/ISO: G422) 190
= Medir la posicién de una isla circular

B Medir el didmetro de una isla circular

B En caso necesario, comparacién de valor nominal-valor real

MEDIR RECTANGULO INTERIOR (ciclo 423, DIN/ISO: G423) 195
= Medir la posicién de una cajera rectangular

B Medir la longitud y la anchura de una cajera rectangular

B En caso necesario, comparaciéon de valor nominal-valor real

»

¥

»
N
[@w

-—
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Ciclo

MEDIR RECTANGULO EXTERIOR (ciclo 424, DIN/ISO: G424)
= Medir la posicién de una isla rectangular

B Medir la longitud y la anchura de una isla rectangular

B En caso necesario, comparaciéon de valor nominal-valor real

Pagina
199

425 ‘

MEDIR ANCHURA INTERIOR (ciclo 425, DIN/ISO: G425)

B Medir la posicién de una ranura

B Medir la anchura de una ranura

B En caso necesario, comparaciéon de valor nominal-valor real

202

MEDIR ALMA EXTERIOR (ciclo 426, DIN/ISO: G426)

B Medir la posicién de un alma

= Medir la anchura del alma

= En caso necesario, comparacion de valor nominal-valor real

205

MEDIR COORDENADAS (ciclo 427, DIN/ISO: G427)
= Medir cualquier coordenada en el eje seleccionable
B En caso necesario, comparacién de valor nominal-valor real

208

MEDIR CIRCULO DE TALADROS (ciclo 430, DIN/ISO: G430)
= Medir el punto central del circulo de taladros

= Medir el didmetro de un circulo de taladros

B En caso necesario, comparacién de valor nominal-valor real

212

MEDIR PLANO(ciclo 431, DIN/ISO: G431)
= Angulo de un plano mediante la medicion de tres puntos

Protocolizacion de los resultados de la medicion

Se puede generar un protocolo de medicién con el control
numeérico para todos los ciclos con los que se desee medir piezas
automaticamente (excepciones: ciclos 0y 1). En el ciclo de
palpacién correspondiente puede definir, si el control numérico

B debe memorizar el registro de medida en un fichero
® debe emitir el registro de medida en la pantalla e interrumpir el

curso del programa
B no debe crear ningun registro de medida

Siempre que desee guardar el registro de medida en un fichero,

el control numérico memoriza los datos de forma estandar

como ficheros ASCII. Como lugar de almacenamiento, el control
numeérico selecciona el directorio que también incluye el programa
NC asociado.

o Utilizar el software de transmisién de datos TNCremo
de HEIDENHAIN en el caso de que se desee utilizar el
protocolo de medicién a través de la interfaz de datos
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Ejemplo: fichero de protocolo para el ciclo de palpacion 421:

Protocolo de medicion ciclo de palpacion 421 Medir taladro

Fecha: 30-06-2005
Hora: 6:55:04
Programa de medicion: TNCAGEH35712\CHECK1.H

Valores nominales:

Centro del eje principal: 50.0000
Centro del eje auxiliar: 65.0000
Diametro: 12.0000

Valores limite predeterminados:

Medida maxima Centro del eje principal: ~ 50.1000
Medida minima Centro del eje principal: 49.9000
Medida maxima Centro del eje auxiliar: 65.1000

Medida minima Centro del eje auxiliar: 64.9000
Medida maxima taladro: 12.0450
Medida minima taladro: 12.0000

Valores reales:

Centro del eje principal: 50.0810
Centro del eje auxiliar: 64.9530
Diametro: 12.0259

Desviaciones:

Centro del eje principal: 0.0810
Centro del eje auxiliar: -0.0470
Diametro: 0.0259

Otros resultados de la medicién: altura de -5.0000
medicién:

Final del protocolo de medicién
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Resultados de medicion en parametros Q

El control numérico guarda los resultados de medicion del ciclo de [@Funcianansento nan.. @rsoq:ans:

palpacion correspondiente en el pardmetro Q activo globalmente

Q150 a Q160. Las desviaciones del valor nominal se guardan en los
parametros Q161 al Q166. Debera tenerse en cuenta la tabla de
los parametros de resultados, que aparece en cada descripcion del
ciclo.

Ademas, el control numérico muestra al definir el ciclo el ciclo
correspondiente del parametro de resultado en la figura auxiliar
(véase la figura de la derecha). Con esto el pardmetro de resultado
resaltado atras en claro pertenece al pardmetro de introducciéon
correspondiente.

BLK FORM 0.2 X+100

Y150 200

[

Estado de la medicion

En algunos ciclos, mediante los parametros Q globalmente activos
Q180 a Q182 se puede consultar el estado de la medicién.

Estado de la medicion Valor del parametro

Los valores de medida se encuentran Q180 =1
dentro de la tolerancia

Se precisa mecanizar de nuevo Q181 =1
Rechazada Q182 =1

En cuanto uno de los valores de la medicién esté fuera de la
tolerancia, el control numérico fija la marca de mecanizado
posterior o de rechazo. Para determinar qué resultado de medida
se encuentra fuera de la tolerancia, tener en cuenta el protocolo de
medicion, o comprobar los resultados de medida correspondientes
(Q150 bis Q160) en sus valores limite.

En el ciclo 427, el control numérico supone predeterminada que
estd midiendo cota exterior (isla). Mediante la correspondiente
seleccién de la cota més alta y la méas pequena en combinacién con
la direccién de palpaciéon puede corregirse, sin embargo, el estado
de la medicion.

o El control numérico fija las marcas de estados incluso
cuando no se introduce ninguna tolerancia o cota
maéaxima/minima.

Supervision de la tolerancia

En la mayoria de los ciclos para la comprobacion de piezas el
control numérico puede realizar una supervision de la tolerancia.
Para ello deberéan definirse los valores limite precisos en la
definicion Definicién del ciclo. Si no se desea realizar ninguna
supervisiéon de la tolerancia, se fija este parametro a 0 (= valor
predeterminado).

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programar ciclos de medicién para piezas y herramientas | 01/2021

175



Ciclos de palpacion: Controlar las piezas automaticamente | Fundamentos

Supervision de la herramienta

En algunos ciclos para el control de piezas, desde el control
numeérico se puede realizar una supervision de la tolerancia. El
control numérico supervisa si

B debido a las desviaciones del valor nominal (valores en Q16x),
debe corregirse el radio de la herramienta

® |as desviaciones del valor nominal (valores en Q16x) son
mayores que la resistencia a la fractura de la herramienta

Corregir la herramienta

Condiciones:

® Tabla de herramientas activa

® | a supervisién de herramientas debe estar activada en el ciclo:
introducir Q330 diferente de 0 o un nombre de herramienta.
Se selecciona la introduccién del nombre de la herramienta

mediante softkey. El control numérico ya no muestra la comilla
derecha

o = HEIDENHAIN recomienda ejecutar esta funcion
solamente cuando se haya mecanizado el contorno
con la herramienta que se va a corregir y se realice
posteriormente un retocado necesario también con
esta herramienta.

®m  Cuando se ejecutan varias mediciones de correccion,
el control numérico anade entonces la desviacion
medida correspondiente al valor ya memorizado en la
tabla de la herramienta.

Herramienta de fresado: Si en el pardmetro Q330 se hace
referencia a una herramienta de fresado, entonces los valores
correspondientes se corrigen del siguiente modo: el control
numérico corrige el radio de herramienta en la columna DR de

la tabla de herramientas siempre, incluso cuando la desviacién
medida se encuentra dentro de la tolerancia predeterminada.

Para ver si se precisa un mecanizado posterior se consulta en el
programa NC el parametro Q181 (Q181=1: se precisa mecanizado
posterior).

Herramienta de torneado: (Solo vélida para los ciclos 421, 422,
427) Si en el parametro Q330 se hace referencia a una herramienta
de torneado, entonces se corrigen los valores de las columnas
DZL o DXL. El control numérico también controla la resistencia a la
fractura definida en la columna LBREAK. Si se necesita retocar, se
puede consultar el parametro Q181 en el programa NC (Q181=1:
retoque necesario).

Si se quiere corregir automaticamente una herramienta indexada
con nombre de herramienta, programar de la forma siguiente:

= QSO ="NOMBRE DE LA HERRAMIENTA"

® FN18: SYSREAD QO = 1D990 NR10 IDXO; en IDX se indica el
numero del parametro QS

B Q0= QO +0.2; anadir el indice del nimero de la herramienta
base

® En el ciclo: Q330 = QO; utilizar el nUmero de la herramienta con
indice
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Monitorizacion de la rotura de la herramienta
Condiciones:
= Tabla de herramientas activa

® |a supervision de herramientas debe estar activada en el ciclo
(introducir Q330 diferente de 0)

® RBREAK debe ser mayor que 0 (en el niumero de herramienta
introducido en la tabla)

Informacidn adicional: Manual de instrucciones Configurar,
probar y ejecutar programas NC

El control numérico emite un aviso de error y para el curso del
programa, cuando la divergencia medida es mayor que la tolerancia
de rotura de la herramienta. Al mismo tiempo bloguea la hta. en la
tabla de htas. (columna TL = L).

Sistema de referencia para los resultados de medicion

El control numérico emite todos los resultados de la medicién en el
pardmetro de resultados y en el fichero de medicion en el sistema
de coordenadas activado (desplazado o/y girado/inclinado, si es
preciso).
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6.2 SUPERFICIE DE REFERENCIA (ciclo 0,
DIN/ISO: G55)

Aplicacion
El ciclo de palpacion calcula en un eje seleccionable una posiciéon
cualquiera en la pieza.

Desarrollo del ciclo

1 El palpador se desplaza en un movimiento en 3D con avance
rapido (valor de la columna FMAX) a la posicion previa 1
programada en el ciclo

2 A continuacion, el palpador ejecuta el proceso de palpacion con
avance de palpacién (Columna F). La direccién de la palpacion
se determina en el ciclo.

3 Una vez que el control numérico ha detectado la posicion, el
palpador retorna al punto de partida del proceso de palpacién y
guarda las coordenadas medidas en un pardmetro Q. Ademas,
el control numérico guarda las coordenadas de la posicion en la
que se encuentra el palpador digital en el momento de la senal
de palpacién en los parametros Q115 al Q119. Para los valores
de estos pardmetros el control numérico no tiene en cuenta la
longitud y el radio del vastago de palpacion.

iTener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

El control numérico desplaza el palpador digital en un
movimiento tridimensional en marcha rapida hasta la posicion
previa programada en el ciclo. Segun la posicién en la que la
herramienta se encontraba antes, existe riesgo de colisién.

» Preposicionar de tal modo que no se produzca ninguna
colision al desplazar a la posiciéon previa programada.

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

z\
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178 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programar ciclos de medicién para piezas y herramientas | 01/2021



Ciclos de palpacion: Controlar las piezas automaticamente | SUPERFICIE DE REFERENCIA (ciclo 0, DIN/ISO:
Gbb5)

Parametros de ciclo

o > (N° parametro para resultado?: Introducir el Ejemplo
- numero de pardmetro Q al que se le asigna el valor
de las coordenadas.

Campo de introduccion 0 a 1999 | 68TCHPROBEO.1 Xs5Y:0Z5

> ;Eje palp. / direc. de palp.?: Introducir eje de
palpacién con tecla de eje o mediante el teclado
alfabético y el signo para la direccion de palpacion.
Confirmar con la tecla ENT.
Campo de introduccién todos los ejes NC

> ;Posicion a alcanzar?: Introducir todas las
coordenadas mediante las teclas de seleccion
de eje o mediante el teclado alfabético para
preposicionar el palpador.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Finalizar la introduccion: pulsar la tecla ENT
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6.3 PUNTO DE REFERENCIA Polar (ciclo 1)

Aplicacion
El ciclo de palpacion 1 calcula cualquier posicion de la pieza en
cualquier direccién de palpacion.

Desarrollo del ciclo

1 El palpador se desplaza en un movimiento en 3D con avance Y
rapido (valor de la columna FMAX) a la posicion previa 1
programada en el ciclo

2 A continuacion, el palpador ejecuta el proceso de palpacién con
avance de palpacion (Columna F). En el proceso de palpacion,
el control numérico desplaza en 2 ejes al mismo tiempo
(dependiendo del angulo de palpacion). La direccion de la
palpacién se determina mediante un angulo polar en el ciclo.

3 Una vez que el control numérico ha detectado la posicién, el
palpador retorna al punto de partida del proceso de palpacién. X
El control numérico guarda las coordenadas de la posicion en la
que se encuentra el palpador digital en el momento de la senal
de palpacién en los parametros Q115 al Q119.

iTener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

El control numérico desplaza el palpador digital en un
movimiento tridimensional en marcha répida hasta la posicion
previa programada en el ciclo. Segun la posicion en la que la
herramienta se encontraba antes, existe riesgo de colisién.

» Preposicionar de tal modo que no se produzca ninguna
colision al desplazar a la posiciéon previa programada.

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

® | eje de palpacién definido en el ciclo determina el plano de
palpacion:
Eje de palpacion X: Plano X/Y
Eje de palpacion Y: Plano Y/Z
Eje de palpacion Z: Plano Z/X
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Parametros de ciclo

1 _ea » (Eje palpacion?: Introducir eje de palpacion con Ejemplo
tecla de seleccién de ejes o mediante el teclado
alfabético. Confirmar con la tecla ENT.
Campo de introduccién X, Y 6 Z
» ;Angulo de palpacion?: Angulo referido al eje de
palpacién en el que debe desplazarse el palpador
Campo de introduccién -180,0000 a 180,0000

> ¢Posicion a alcanzar?: Introducir todas las
coordenadas mediante las teclas de seleccién
de eje o mediante el teclado alfabético para
preposicionar el palpador.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Finalizar la introduccion: pulsar la tecla ENT
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6.4 MEDIR ANGULO (ciclo 420,

DIN/ISO: G420)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 420 calcula el angulo que forma cualquier

rec

ta con el eje principal del plano de mecanizado.

Desarrollo del ciclo

1

Nu
tro

El control numérico posiciona el palpador digital en

marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con |6gica de
posicionamiento ((ver "Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46)
con respecto al punto de palpacion programado 1. La duma de
QA palpar en cada direccion de palpacion se tienen en cuenta
320, SET_UP v el radio de la bola de palpacion. El centro de

la bola de palpacion se desplaza lo equivalente a dicha suma
en la direccién contraria a la de palpacion, si el movimiento de
palpacién se ha iniciado

A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de
medicion introducida y ejecuta el primer proceso de palpacion
con avance de palpacién (Columna F)

A continuacion, el palpador se desplaza hasta el siguiente punto
de palpacién 2 y ejecuta alli el segundo proceso de palpacién

El control numérico posiciona el palpador retornando a la altura
segura y memoriza el &ngulo determinado en el pardmetro Q
siguiente:

mero de parame- Significado

Q150 Angulo medido en relacion al eje princi-

pal del plano de mecanizado

iTener en cuenta durante la programacion!

182

Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada

a la herramienta para la definiciéon del eje del palpador digital

Si se define eje del palpador = eje de medicién, se puede medir

el angulo en la direccion del eje A o del eje B:

m Sjdebe medirse el angulo en direccion del eje A, entonces
seleccionar Q263 igual a Q265 y Q264 no igual a Q266

m Sidebe medirse el &ngulo en direccion del eje B, entonces
seleccionar Q263 no igual a Q265 y Q264 igual a Q266

Yi

© Iy

B

ol

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programar ciclos de medicién para piezas y herramientas | 01/2021



Ciclos de palpacion: Controlar las piezas automaticamente | MEDIR ANGULO (ciclo 420, DIN/ISO: G420)

Parametros de ciclo
420 » Q263 ;1er punto de medicion en eje 1? (valor + 067

Eﬂ absoluto): coordenada del Ter punto de palpacion \% _
en el eje principal del plano de mecanizado. Q272=2
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999 hd

> Q264 ;1er punto de medicion en eje 2? (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacion Q266
en el eje auxiliar del plano de mecanizado. Q264
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q265 ;2do punto de medicion en eje 1? ~-@
(valor absoluto): coordenada del segundo punto t
de palpacién en el eje principal del plano de
mecanizado. ZA
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q266 ;2do punto de medicion en eje 2?
(valor absoluto): coordenada del segundo punto
de palpacién en el eje auxiliar del plano de
mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
> Q272 ;Eje medi. (1...3: 1=eje princ)?: Eje, en el
que se debe realizar la medicién:
1: Eje principal = Eje de medicion
2: Eje secundario = Eje de medicion
3: Eje del palpador digital = Eje de medicion
> Q267 ;Direcc desplaz 1 (+1=+/ -1=-)?: Direccién
en la cual debe desplazarse el palpador digital
hacia la pieza::
-1: Direccion de desplazamiento negativa
+1: Direccion de desplazamiento positiva

> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde
la cual se quiere realizar la medicion.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (valor incremental):
Distancia adicional entre el punto de medicion y
la bola del palpador. El movimiento de palpacién
se inicia también al palpar en la direccion de la
herramienta desplazdndose lo equivalente a la
suma de Q320, SET_UP v el radio de la bola de
palpacién.
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

+

PROBE.TP,
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Q320
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Q260
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Ciclos de palpacion: Controlar las piezas automaticamente | MEDIR ANGULO (ciclo 420, DIN/ISO: G420)

» Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar cémo se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicion:

0: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de medicion
1: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de seguridad

» Q281 ;Protocolo medida (0/1/2)?: Determinar
si el control numérico debe crear un protocolo de
medicion:

0: No crear ningun protocolo de medicién

1: Crear protocolo de medicién: El control
numeérico guarda el fichero de protocolo
TCHPR421.TXT en la misma carpeta en la que
también el correspondiente programa NC.

2: Interrumpir la ejecucion del programa y entregar
el protocolo de medicion en la pantalla del control
numeérico (a continuacién se puede proseguir con
NC-Start el programa NC)
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6.5 MEDIR TALADRO (ciclo 421,
DIN/ISO: G421)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 421 calcula el punto central y el didmetro

de un taladro (cajera circular). Si se han definido los valores de
tolerancia correspondientes en el ciclo, el control numeérico realiza
una comparacion del valor nominal y el real y guarda la diferencia
en parametros Q.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital en
marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con |6gica de
posicionamiento (ver "Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46)
con respecto al punto de palpacion 1. El control numérico
calcula los puntos de palpacién a partir de las introducciones en
el ciclo y de la altura de seguridad de la columna SET_UP de la
tabla de palpacion

2 A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de
medicion introducida y ejecuta el primer proceso de palpacion
con avance de palpaciéon (Columna F) El control numérico
determina automaéaticamente la direccion de palpacion en
relacién al angulo inicial programado

3 Luego el palpador se desplaza circularmente, o bien hasta
la altura de medicion, o bien hasta la altura segura, para el
siguiente punto de palpacion 2 y ejecuta alli el segundo proceso
de palpacién

4 El control numérico posiciona el palpador en el punto de
palpacion 3 y después en el punto de palpacion 4 y ejecuta en
ese punto el tercer y cuarto proceso de palpacion

5 Para finalizar el control numérico hace retroceder el palpador
a la altura de seguridad y memoriza los valores reales y las
desviaciones en los siguientes parametros Q:

Nuamero de parame- Significado

tro

Q151 Valor real del centro en eje principal
Q152 Valor real del centro en eje auxiliar
Q153 Valor real del didametro

Q161 Desviacion del centro en eje principal
Q162 Desviacion del centro en eje auxiliar
Q163 Desviacién del diametro
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Ciclos de palpacion: Controlar las piezas automaticamente | MEDIR TALADRO (ciclo 421, DIN/ISO: G421)

i Tener en cuenta durante la programacion!

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

®  Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definiciéon del eje del palpador digital

®m  Cuanto menor sea el paso angular programado, mas imprecisas
seran las medidas del taladro calculadas por el control numérico.
Valor de introduccién minimo: 5°.

® Si se hace referencia en el pardmetro Q330 a una herramienta
de fresado, las introducciones en los parametros Q498 y Q531
no tienen efecto.
Si en el parametro Q330 se hace referencia a una herramienta
de torneado, deberé respetarse lo siguiente:
B Deben describirse los parametros Q498 y Q531
® | as introducciones de los parametros Q498, Q531 en, p. €.,

el ciclo 800, deben coincidir con estas introducciones

m Si el control numérico ejecuta una correcciéon de la
herramienta de torneado, los valores correspondientes se
corrigen en las columnas DZL y DXL

®  El control numérico también controla la resistencia a la
fractura definida en la columna LBREAK
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Parametros de ciclo

w21 » Q273 ;Centro eje 1 (valor nominal)? (valor SET_UP(TCHPROBE.TP)
(@17 absoluto): Centro del taladro en el eje principal del Y
plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q274 ;Centro eje 2 (valor nominal)? (valor
absoluto): centro del taladro en el eje auxiliar del Q2749280
plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q262 ;Diametro nominal?: Introducir didmetro del
taladro.
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

» Q325 ;Angulo inicial? (valor absoluto): &ngulo
entre el eje principal del plano de mecanizado y el
primer punto de palpacion.

Campo de introduccién -360.000 hasta 360.000
> Q247 ;Angulo incremental? (valor incremental):
angulo entre dos puntos de medicion, el signo
del paso angular determina el sentido de giro
(- = sentido horario), con el que el palpador
se desplaza al siguiente punto de medicion.
Si se quieren medir arcos de circulo, debera
programarse un paso angular menor a 90°.
Campo de introduccién -120,000 a 120,000

> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde
la cual se quiere realizar la medicion.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacion y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introduccién 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar cémo se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicion:

0: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de medicioén
1: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de seguridad

» Q275 ;Tamafio maximo taladro?: Didmetro
maximo permitido del taladro (cajera circular).
Campo de introduccién 0 a 99999,9999

> Q276 ;Tamaino minimo taladro?: Diametro
minimo permitido del taladro (cajera circular).
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

Q276
Q262
Q275

m
®
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Ciclos de palpacion: Controlar las piezas automaticamente | MEDIR TALADRO (ciclo 421, DIN/ISO: G421)

> Q279 ;Tolerancia centro eje 1?: Error de
posicién admisible en el eje principal del plano de
mecanizado.
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

» Q280 ;Tolerancia centro eje 2?: Error de posicion
admisible en el eje secundario del plano de
mecanizado.

Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q281 ;Protocolo medida (0/1/2)?: Determinar
si el control numérico debe crear un protocolo de
medicion:
0: No crear ningun protocolo de mediciéon
1: Crear protocolo de medicion: El control
numérico guarda el fichero de protocolo
TCHPR421.TXT segun estandar en el directorio en
el que se encuentra también el correspondiente
programa.
2: Interrumpir la ejecucion del programa y emitir
el protocolo de mediciéon en la pantalla del control
numeérico. Continuar el programa NC con la tecla
NC-Start

> Q309 ;Paro PGM si excede tolerancia?:
Determinar si el control numérico debe interrumpir
la ejecucién del programa al sobrepasar la
tolerancia y emitir un aviso de error:
0: No interrumpir la ejecucion del programa, no
emitir aviso de error
1: Interrumpir la ejecucion del programa, emitir
aviso de error

» Q330 ;Herramienta para vigilancia?: Determinar
si el control numérico debe ejecutar una
supervisiéon de herramienta (ver "Supervision de la
herramienta", Pagina 176). NUmero de herramienta
alternativo de max. 16 caracteres
0: Supervisién inactiva
>0: NUumero o nombre de la herramienta con
la que el control numérico ha ejecutado el
mecanizado. Existe la posibilidad de tomar el
control de la herramienta directamente desde la
tabla de herramientas, mediante la softkey.

Rango de introducciéon 0 a 999999,9

> Q423 ;Num. palpadores en plano 4/3)?:
Determinar si el control numérico debe medir la
isla con 4 o con 3 palpaciones:

4: Utilizar 4 puntos de medicion (ajuste estandar)
3: Utilizar 3 puntos de medicién
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> Q365 ;Tipo desplaz.? recta=0/circ.=1:
Determinar con qué funcion de trayectoria debe
desplazarse la herramienta entre los puntos de
medicién, cuando esté activo el desplazamiento
hasta la altura segura (Q301=1):
0: desplazar entre los mecanizados sobre una
recta
1: desplazar entre los mecanizados circularmente
sobre el didmetro del arco de circulo

> Q498 ;Invertir herram. (0=no, 1=si)?: Solo es
relevante si previamente se ha especificado una
herramienta de torneado en el parametro Q330.
Para una supervisién adecuada de la herramienta
de torneado, el control numérico debe conocer la
situacion exacta de mecanizado. Para ello, debe
introducirse lo siguiente:
1: La herramienta de torneado se ve reflejada
(girada 180°) por ejemplo, mediante el ciclo 800 y
el pardmetro Invertir herramienta Q498=1
0: la herramienta de torneado corresponde a
la descripcién de la tabla de herramientas de
torneado toolturn.trn, ninguna modificacién
mediante, p. €j., el ciclo 800 y el parametro
Invertir herramienta Q498=0

» Q531 ;Angulo de incidencia?: Solo es relevante si
previamente se ha especificado una herramienta
de torneado en el pardmetro Q330. Introducir
el angulo de incidencia entre la herramienta de
torneado y la pieza durante el mecanizado, p. €j.
en el ciclo 800, parametro ;jAngulo de incidencia?
Q531.

Margen de introduccion: -180° a +180°
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6.6 MEDIR CiRCULO EXTERIOR (ciclo 422,

DIN/ISO: G422)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 422 calcula el punto central y el didmetro
de una isla circular. Si se han definido los valores de tolerancia
correspondientes en el ciclo, el control numérico realiza una
comparacion del valor nominal y el real y guarda la diferencia en
pardmetros Q.

Desarrollo del ciclo

1

El control numérico posiciona el palpador digital en

marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con |6gica de
posicionamiento (ver "Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46)
con respecto al punto de palpacion 1. El control numérico
calcula los puntos de palpacién a partir de las introducciones en
el ciclo y de la altura de seguridad de la columna SET_UP de la
tabla de palpacion

A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de
medicion introducida y ejecuta el primer proceso de palpacion
con avance de palpacién (Columna F) El control numérico
determina automaticamente la direccion de palpacion en
relacién al angulo inicial programado

3 Luego el palpador se desplaza circularmente, o bien hasta
la altura de medicion, o bien hasta la altura segura, para el
siguiente punto de palpacién 2 y ejecuta alli el segundo proceso
de palpacion

4 El control numérico posiciona el palpador en el punto de
palpacién 3 y después en el punto de palpacion 4 y ejecuta en
ese punto el tercer y cuarto proceso de palpacién

5 Para finalizar el control numérico hace retroceder el palpador
a la altura de seguridad y memoriza los valores reales y las
desviaciones en los siguientes parametros Q:

Numero de parame- Significado

tro

Q151 Valor real del centro en eje principal

Q152 Valor real del centro en eje auxiliar

Q153 Valor real del diametro

Q161 Desviacion del centro en eje principal

Q162 Desviacion del centro en eje auxiliar

Q163 Desviacion del diametro
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Ciclos de palpacion: Controlar las piezas automaticamente | MEDIR CIRCULO EXTERIOR (ciclo 422,
DIN/ISO: G422)

i Tener en cuenta durante la programacion!

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

®  Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definiciéon del eje del palpador digital

®m  Cuanto menor sea el paso angular programado, mas imprecisas
seran las medidas del taladro calculadas por el control numérico.
Valor de introduccién minimo: 5°.

® Si se hace referencia en el pardmetro Q330 a una herramienta
de fresado, las introducciones en los parametros Q498 y Q531
no tienen efecto.
Si en el parametro Q330 se hace referencia a una herramienta
de torneado, deberé respetarse lo siguiente:
B Deben describirse los parametros Q498 y Q531
® | as introducciones de los parametros Q498, Q531 en, p. €.,

el ciclo 800, deben coincidir con estas introducciones

m Si el control numérico ejecuta una correcciéon de la
herramienta de torneado, los valores correspondientes se
corrigen en las columnas DZL y DXL

®  El control numérico también controla la resistencia a la
fractura definida en la columna LBREAK
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Parametros de ciclo

w22 . > Q273 ;Centro eje 1 (valor nominal)? (valor vi SET_UP(TCHPROBE.TP)
@ absoluto): centro de la isla en el eje principal del / Q320

plano de mecanizado. Q247

Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

> Q274 ;Centro eje 2 (valor nominal)? (valor Q274020 |
absoluto): centro de la isla en el eje auxiliar del
plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q262 ;Diametro nominal?: Introducir didmetro de

|a |S|a 027310279
Campo de introduccién 0 a 99999,9999

» Q325 ;Angulo inicial? (valor absoluto): &ngulo zA
entre el eje principal del plano de mecanizado y el
primer punto de palpacion.

Campo de introduccién -360.000 hasta 360.000

> Q247 ;Angulo incremental? (valor incremental):
Angulo entre dos puntos de medicién, el signo
del paso angular determina la direccion del
mecanizado (- = sentido horario). Si se quieren
medir arcos de circulo, debera programarse un
paso angular menor a 90°.

Campo de introduccién -120,0000 hasta 120,0000

> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde
la cual se quiere realizar la medicion.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacion y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar cémo se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicién:

0: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de medicion
1: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de seguridad

Q278
Q262
Q277

xY

Q260

m
: ©
3 e/
o

x

192 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programar ciclos de medicién para piezas y herramientas | 01/2021
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DIN/ISO: G422)

>

Q277 ;Tamaio maximo islas?: Didmetro méaximo
permitido de la isla.
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

Q278 ;Tamafo minimo islas?: Didametro minimo
permitido de la isla.
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

Q279 ;Tolerancia centro eje 1?: Error de
posicion admisible en el eje principal del plano de
mecanizado.

Campo de introduccién 0 a 99999,9999

Q280 ;Tolerancia centro eje 2?: Error de posicion
admisible en el eje secundario del plano de
mecanizado.

Campo de introduccién 0 a 99999,9999

Q281 ;Protocolo medida (0/1/2)?: Determinar

si el control numérico debe crear un protocolo de
medicion:

0: No crear ningun protocolo de mediciéon

1: Crear protocolo de medicién: El control
numeérico guarda el fichero de protocolo
TCHPR422.TXT en la misma carpeta en la que se
encuentra también el correspondiente programa
NC.

2: Interrumpir la ejecuciéon del programa y entregar
el protocolo de medicién en la pantalla del control
numeérico. Continuar el programa NC con la tecla
NC-Start

» Q309 ;Paro PGM si excede tolerancia?:
Determinar si el control numérico debe interrumpir
la ejecucién del programa al sobrepasar la
tolerancia y emitir un aviso de error:

0: No interrumpir la ejecucion del programa, no
emitir aviso de error

1: Interrumpir la ejecucién del programa, emitir
aviso de error

» Q330 ;Herramienta para vigilancia?: Determinar
si el control numérico debe realizar la supervisién
de la herramienta (ver "Supervisién de la
herramienta", Pagina 176).

0: Supervisiéon no activa

>0: NUmero de herramienta en la tabla de
herramientas TOOL.T

Rango de introduccién 0 a 327679, nombre de
herramienta alternativo de maximo 16 caracteres

> Q423 ;Num. palpadores en plano 4/3)?:
Determinar si el control numérico debe medir la
isla con 4 o con 3 palpaciones:

4: Utilizar 4 puntos de medicion (ajuste estandar)
3: Utilizar 3 puntos de medicién

v

v

v

v

w
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> Q365 ;Tipo desplaz.? recta=0/circ.=1:
Determinar con qué funcion de trayectoria debe
desplazarse la herramienta entre los puntos de
medicién, cuando esté activo el desplazamiento
hasta la altura segura (Q301=1):
0: desplazar entre los mecanizados sobre una
recta
1: desplazar entre los mecanizados circularmente
sobre el didmetro del arco de circulo

> Q498 ;Invertir herram. (0=no, 1=si)?: Solo es
relevante si previamente se ha especificado una
herramienta de torneado en el parametro Q330.
Para una supervisién adecuada de la herramienta
de torneado, el control numérico debe conocer la
situacion exacta de mecanizado. Para ello, debe
introducirse lo siguiente:
1: La herramienta de torneado se ve reflejada
(girada 180°) por ejemplo, mediante el ciclo 800 y
el pardmetro Invertir herramienta Q498=1
0: la herramienta de torneado corresponde a
la descripcién de la tabla de herramientas de
torneado toolturn.trn, ninguna modificacién
mediante, p. €j., el ciclo 800 y el parametro
Invertir herramienta Q498=0

» Q531 ;Angulo de incidencia?: Solo es relevante si
previamente se ha especificado una herramienta
de torneado en el pardmetro Q330. Introducir
el angulo de incidencia entre la herramienta de
torneado y la pieza durante el mecanizado, p. €j.
en el ciclo 800, parametro ;jAngulo de incidencia?
Q531.

Margen de introduccion: -180° a +180°
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6.7 MEDIR RECTANGULO INTERIOR

(ciclo 423, DIN/ISO: G423)

Aplicacion

Con el ciclo de palpacién 423 se calcula el punto central asi, como
la longitud y la anchura de una cajera rectangular. Si se han definido
los valores de tolerancia correspondientes en el ciclo, el control
numeérico realiza una comparaciéon del valor nominal y el real y
guarda la diferencia en pardmetros Q.

Desarrollo del ciclo

1

El control numeérico posiciona el palpador digital en

marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con |6gica de
posicionamiento (ver "Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46)
con respecto al punto de palpacion 1. El control numérico
calcula los puntos de palpacién a partir de las introducciones en
el ciclo y de la altura de seguridad de la columna SET_UP de la
tabla de palpacion

A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de
medicion introducida y ejecuta el primer proceso de palpacion
con avance de palpacién (Columna F)

Luego el palpador se desplaza, o bien paralelamente al eje hasta
la altura de medicion, o bien linealmente hasta la altura segura
para el siguiente punto de palpacién 2 y ejecuta alli el segundo
proceso de palpacion

El control numérico posiciona el palpador en el punto de
palpacién 3 y después en el punto de palpacion 4 y ejecuta en
ese punto el tercer y cuarto proceso de palpacién

Para finalizar el control numérico hace retroceder el palpador
a la altura de seguridad y memoriza los valores reales y las
desviaciones en los siguientes parametros Q:

Numero de parame- Significado

tro

Q151 Valor real del centro en eje principal

Q152 Valor real del centro en eje auxiliar

Q154 Valor real longitud lateral eje principal

Q155 Valor real longitud lateral eje auxiliar

Q161 Desviacion del centro en eje principal

Q162 Desviacion del centro en eje auxiliar

Q164 Desviacion longitud lateral eje principal

Q165 Desviacion longitud lateral eje auxiliar

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programar ciclos de medicién para piezas y herramientas | 01/2021

Yi

Y

195



Ciclos de palpacion: Controlar las piezas automaticamente | MEDIR RECTANGULO INTERIOR (ciclo 423,
DIN/ISO: G423)

i Tener en cuenta durante la programacion!

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

®  Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definiciéon del eje del palpador digital

®m Cuando las dimensiones de la cajera y la distancia de seguridad
no permiten un posicionamiento previo en la proximidad de
los puntos de palpacion, el control numeérico siempre palpa
partiendo del centro de la cajera. Entre los cuatro puntos de
medida el palpador no se desplaza a la altura de seguridad.

B | a supervisién de herramientas depende de la desviacion en la
primera longitud lateral.
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Parametros de ciclo

428 » Q273 ;Centro eje 1 (valor nominal)? (valor | Q284 |

=0 absoluto): centro de la cajera en el eje principal del
plano de mecanizado.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q274 ;Centro eje 2 (valor nominal)? (valor
absoluto): Centro de la cajera en el eje transversal Q27420280
del plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q282 ;Longit.1er lado (val. nominal)?: Longitud
de la cajera, paralela al eje principal del plano de
mecanizado.
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

» Q283 ;Longit.2do lado (val. nominal)?: Longitud
de la cajera, paralela al eje secundario del plano de
mecanizado.

Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde
la cual se quiere realizar la medicion.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacion y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar cémo se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicion:

0: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de medicién
1: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de seguridad

> Q284 ;Tamafo max. longitud 1er lado?: Longitud
maxima permitida de la cajera.
Campo de introduccién 0 a 99999,9999

> Q285 ;Tamafo minimo longit. 1er lado?:
Longitud méaxima permitida de la cajera.
Campo de introduccién 0 a 99999,9999

> Q286 ;Tamafo max. longitud 2do lado?: Anchura
maxima permitida de la cajera.
Campo de introduccién 0 a 99999,9999

> Q287 ;Tamano min. longitud 2do lado?: Anchura
minima permitida de la cajera.
Campo de introduccién 0 a 99999,9999

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

N
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> Q279 ;Tolerancia centro eje 1?: Error de
posicién admisible en el eje principal del plano de
mecanizado.
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

» Q280 ;Tolerancia centro eje 2?: Error de posicion
admisible en el eje secundario del plano de
mecanizado.

Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q281 ;Protocolo medida (0/1/2)?: Determinar
si el control numérico debe crear un protocolo de
medicion:
0: No crear ningun protocolo de mediciéon
1: Crear protocolo de medicion: El control
numérico guarda el fichero de protocolo
TCHPR423.TXT en la misma carpeta en la que se
encuentra también el correspondiente programa
NC.
2: Interrumpir la ejecucion del programa y entregar
el protocolo de mediciéon en la pantalla del control
numérico.Continuar el programa NC con la tecla
NC-Start

> Q309 ;Paro PGM si excede tolerancia?:
Determinar si el control numérico debe interrumpir
la ejecucién del programa al sobrepasar la
tolerancia y emitir un aviso de error:
0: No interrumpir la ejecucion del programa, no
emitir aviso de error
1: Interrumpir la ejecucion del programa, emitir
aviso de error

» Q330 ;Herramienta para vigilancia?: Determinar
si el control numeérico debe realizar la supervision
de la herramienta (ver "Supervisién de la
herramienta", Pagina 176).

0: Supervisién no activa

>0: Numero de herramienta en la tabla de
herramientas TOOL.T

Rango de introduccién 0 a 327679, nombre de
herramienta alternativo de maximo 16 caracteres
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6.8 MEDIR RECTANGULO EXTERIOR
(ciclo 424, DIN/ISO: G424)

Aplicacion

Con el ciclo de palpacién 424 se calcula el punto central asi como
la longitud y la anchura de una isla rectangular. Si se han definido
los valores de tolerancia correspondientes en el ciclo, el control
numeérico realiza una comparaciéon del valor nominal y el real y
guarda la diferencia en pardmetros Q.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital en
marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con |6gica de
posicionamiento (ver "Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46)
con respecto al punto de palpacion 1. El control numérico
calcula los puntos de palpacién a partir de las introducciones en
el ciclo y de la altura de seguridad de la columna SET_UP de la
tabla de palpacion

2 A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de
medicion introducida y ejecuta el primer proceso de palpacion
con avance de palpacién (Columna F)

3 Luego el palpador se desplaza, o bien paralelamente al eje hasta
la altura de medicion, o bien linealmente hasta la altura segura
para el siguiente punto de palpacién 2 y ejecuta alli el segundo
proceso de palpacion

4 El control numérico posiciona el palpador en el punto de
palpacién 3 y después en el punto de palpacion 4 y ejecuta en
ese punto el tercer y cuarto proceso de palpacién

5 Para finalizar el control numérico hace retroceder el palpador
a la altura de seguridad y memoriza los valores reales y las
desviaciones en los siguientes parametros Q:

Numero de parame- Significado

tro

Q151 Valor real del centro en eje principal
Q152 Valor real del centro en eje auxiliar
Q154 Valor real longitud lateral eje principal
Q155 Valor real longitud lateral eje auxiliar
Q161 Desviacion del centro en eje principal
Q162 Desviacion del centro en eje auxiliar
Q164 Desviacion longitud lateral eje principal
Q165 Desviacion longitud lateral eje auxiliar

i Tener en cuenta durante la programacion!

» Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

m  Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definicion del eje del palpador digital

® |a supervision de herramientas depende de la desviacion en la
primera longitud lateral.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programar ciclos de medicién para piezas y herramientas | 01/2021

Yi

Y

199



Ciclos de palpacion: Controlar las piezas automaticamente | MEDIR RECTANGULO EXTERIOR (ciclo 424,
DIN/ISO: G424)

Parametros de ciclo

w24 . » Q273 ;Centro eje 1 (valor nominal)? (valor Q284
@3 absoluto): centro de la isla en el eje principal del Yi Q282
) Q285

plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q274 ;Centro eje 2 (valor nominal)? (valor
absoluto): centro de la isla en el eje auxiliar del Q27420280
plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q282 ;Longit.1er lado (val. nominal)?: Longitud
de la isla, paralela al eje principal del plano de
mecanizado Q273=027
Campo de introduccién 0 a 99999,9999 zA

> Q283 ;Longit.2do lado (val. nominal)?: Longitud
de la isla, paralela al eje secundario del plano de
mecanizado.
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde
la cual se quiere realizar la medicion.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar cémo se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicion:

0: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de medicién
1: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de seguridad

> Q284 ;Tamafno max. longitud 1er lado?: Longitud
maxima permitida de la isla.
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q285 ;Tamafo minimo longit. 1er lado?:
Longitud minima permitida de la isla.
Campo de introduccién 0 a 99999,9999

Q287
Q283
Q286

<Y

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

m
P @
3 4
o
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Q286 ;Tamano max. longitud 2do lado?: Anchura
maxima permitida de la isla.
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

Q287 ;Tamano min. longitud 2do lado?: Anchura
minima permitida de la isla.
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

Q279 ;Tolerancia centro eje 1?: Error de
posicion admisible en el eje principal del plano de
mecanizado.

Campo de introduccién 0 a 99999,9999

Q280 ;Tolerancia centro eje 2?: Error de posicion
admisible en el eje secundario del plano de
mecanizado.

Campo de introduccién 0 a 99999,9999

Q281 ;Protocolo medida (0/1/2)?: Determinar
si el control numérico debe crear un protocolo de
medicion:

0: No crear ningun protocolo de mediciéon

1: Crear protocolo de medicién: El control
numeérico guarda el fichero de protocolo
TCHPR424.TXT en la misma carpeta en el que se
encuentra también el fichero .h

2: Interrumpir la ejecuciéon del programa y emitir
el protocolo de medicion en la pantalla del control
numeérico. Continuar el programa NC con la tecla
NC-Start

Q309 ;Paro PGM si excede tolerancia?:
Determinar si el control numérico debe interrumpir
la ejecucién del programa al sobrepasar la
tolerancia y emitir un aviso de error:

0: No interrumpir la ejecucion del programa, no
emitir aviso de error

1: Interrumpir la ejecucién del programa, emitir
aviso de error

Q330 ;Herramienta para vigilancia?: Determinar
si el control numérico debe ejecutar una
supervisién de herramienta (ver "Supervision de la
herramienta", Pagina 176). NUmero de herramienta
alternativo de max. 16 caracteres

0: Supervision inactiva

>0: NUmero o nombre de la herramienta con

la que el control numérico ha ejecutado el
mecanizado. Existe la posibilidad de tomar el
control de la herramienta directamente desde la
tabla de herramientas, mediante la softkey.

Rango de introduccién 0 a 999999,9
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6.9 MEDIR ANCHURA INTERIOR (ciclo 425,
DIN/ISO: G425)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 425 calcula la posicion y la anchura de

una ranura (cajera). Si se han definido los valores de tolerancia
correspondientes en el ciclo, el control numérico realiza una
comparacion del valor nominal y el real y guarda la diferencia en un
pardmetros Q.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital en
marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con |6gica de
posicionamiento "Ejecutar ciclos de palpacion” con respecto al
punto de palpacién 1. El control numérico calcula los puntos de
palpacién a partir de las introducciones en el ciclo y de la altura
de seguridad de la columna SET_UP de la tabla de palpacién

2 A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de
medicion introducida y ejecuta el primer proceso de palpacion
con avance de palpacion (Columna F) 1: Palpacién es siempre
en la direccién positiva del eje programado

3 Sipara la segunda medicién se introduce un desplazamiento,
el control numérico desplaza el palpador (si es necesario, hasta
altura de seguridad) al siguiente punto de palpacion 2 y ejecuta
alli el segundo proceso de palpacion. Con longitudes nominales
grandes, el control numérico posiciona al segundo punto de
palpacién con marcha rapida. Cuando no se introduce una
desviacion, el control numérico mide directamente la anchura
en la direccién contraria

4 Para finalizar el control numérico hace retroceder el palpador a la
altura de seguridad y memoriza los valores reales y la desviacion
en los siguientes parametros Q:

Nuamero de parame- Significado

tro

Q156 Valor real longitud medida

Q157 Valor real posicion eje central
Q166 Desviacion de la longitud medida

iTener en cuenta durante la programacion!

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

®  Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definicién del eje del palpador digital

Yi

DIN/ISO: G425)

Y
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Parametros de ciclo

» Q328 ;Punto inicial 1er eje? (valor absoluto):
Punto inicial del proceso de palpacion en el eje
principal del plano de mecanizado.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q329 ;Punto inicial 2° eje? (valor absoluto):
Punto inicial del proceso de palpacion en el eje
auxiliar del plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q310 ;Offset para 2da medicion (+/-)? (valor
incremental): Valor al que se desplaza el palpador
antes de la segunda medicion. Si se programa 0,
el control numérico no desvia el palpador.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q272 ;Eje medicion (1=1er / 2=2do)?: Eje del
plano de mecanizado en el que debe tener lugar la
medicion:
1: Eje principal = Eje de medicion
2: Eje secundario = Eje de medicion

> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacién, desde
la cual se quiere realizar la medicién.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q311 ;Longitud nominal? : Didmetro nominal de
la longitud que se va a medir.
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

» Q288 ;Tamafio maximo?: Longitud maxima
permitida.
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

» Q289 ;Tamafo minimo?: Longitud minima
permitida.
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

> Q281 ;Protocolo medida (0/1/2)?: Determinar
si el control numeérico debe crear un protocolo de
medicion:
0: No crear ningun protocolo de medicion
1: Crear protocolo de medicién: El control
numeérico guarda el protocolo Fichero de
protocolo TCHPR425.TXT en la misma carpeta
en la que se encuentra el fichero .h
2: interrumpir la ejecucion del programa y emitir el
resultado de la medicién en la pantalla del control
numérico Continuar el programa NC con la tecla
NC-Start

w
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» Q309 ;Paro PGM si excede tolerancia?:
Determinar si el control numérico debe interrumpir
la ejecucién del programa al sobrepasar la
tolerancia y emitir un aviso de error:

0: No interrumpir la ejecucion del programa, no
emitir aviso de error

1: Interrumpir la ejecucion del programa, emitir
aviso de error

» Q330 ;Herramienta para vigilancia?: Determinar
si el control numérico debe ejecutar una
supervisién de herramienta (ver "Supervision de la
herramienta", P4dgina 176). NUmero de herramienta
alternativo de max. 16 caracteres
0: Supervisién inactiva
>0: NUmero o nombre de la herramienta con
la que el control numérico ha ejecutado el
mecanizado. Existe la posibilidad de tomar el
control de la herramienta directamente desde la
tabla de herramientas, mediante la softkey.

Rango de introduccién 0 a 999999,9

> Q320 Distancia de seguridad? (incremental):
distancia adicional entre el punto de palpacion
y la bola del palpador digital. Q320 tiene efecto
acumulativo con SET_UP (tabla del sistema de
palpacién) y solo para la palpacién del punto de
referencia en el eje del sistema de palpacion.
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

> Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar como se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicion:

0: Desplazarse entre los puntos de medicion a la
altura de medicion
1: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de seguridad
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6.10 MEDIR ALMA EXTERIOR (ciclo 426,
DIN/ISO: G426)

Aplicacion
El ciclo de palpacion 426 calcula la posicion y la anchura de una isla.
Si se han definido los valores de tolerancia correspondientes en el

ciclo, el control numérico realiza una comparacién del valor nominal
y el real y guarda la diferencia en pardmetros Q.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital en
marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con |6gica de
posicionamiento (ver "Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46)
con respecto al punto de palpacion 1. El control numérico
calcula los puntos de palpacién a partir de las introducciones en
el ciclo y de la altura de seguridad de la columna SET_UP de la
tabla de palpacion

2 A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de
medicion introducida y ejecuta el primer proceso de palpacion
con avance de palpacién (Columna F) 1: palpacién es siempre
en la direccién negativa del eje programado

3 Luego el palpador se desplaza, hasta la altura de seguridad para
el siguiente punto de palpacion y ejecuta alli el segundo proceso
de palpaciéon

4 Para finalizar el control numérico hace retroceder el palpador a la
altura de seguridad y memoriza los valores reales y la desviacion
en los siguientes pardmetros Q:

Nuamero de parame- Significado

tro

Q156 Valor real longitud medida

Q157 Valor real posicion eje central
Q166 Desviacion de la longitud medida

i Tener en cuenta durante la programacion!

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

®m  Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definicién del eje del palpador digital
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Parametros de ciclo

2 > Q263 ;j1er punto de medicion en eje 1? (valor Q288
T absoluto): coordenada del Ter punto de palpacion Y asn
R . Q289

en el eje principal del plano de mecanizado. Q272=2

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q264 ;1er punto de medicion en eje 2? (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacién
en el eje auxiliar del plano de mecanizado. Q266
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q264

()
N2

SET_UP(TCHPROBE.TP)

> Q265 ;2do punto de medicion en eje 1? BYZN +0320 o
(valor absoluto): coordenada del segundo punto @ ;
de palpacién en el eje principal del plano de " Q265 Q263 Q272=1
mecanizado. zA

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q266 ;2do punto de medicién en eje 2?
(valor absoluto): coordenada del segundo punto
de palpacioén en el eje auxiliar del plano de
mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
> Q272 ;Eje medicion (1=1er / 2=2do)?: Eje del
plano de mecanizado en el que debe tener lugar la
medicion:
1: Eje principal = Eje de medicion
2: Eje secundario = Eje de medicion
> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde
la cual se quiere realizar la medicion.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q311 ;Longitud nominal? : Didmetro nominal de
la longitud que se va a medir.
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

» Q288 ;Tamafio maximo?: Longitud maxima
permitida.
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q289 ;Tamafo minimo?: Longitud minima
permitida.
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

m
‘3”.
3 4
o
x
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» Q281 ;Protocolo medida (0/1/2)?: Determinar
si el control numérico debe crear un protocolo de
medicion:

0: No crear ningun protocolo de medicién

1: Crear protocolo de medicién: El control
numeérico guarda el fichero de protocolo
TCHPR426.TXT en la misma carpeta en la

gue también se encuentra el correspondiente
programa NC.

2: Interrumpir la ejecuciéon del programa y entregar
el protocolo de medicion en la pantalla del control
numeérico. Continuar el programa NC con la tecla
NC-Start

» Q309 ;Paro PGM si excede tolerancia?:
Determinar si el control numérico debe interrumpir
la ejecucién del programa al sobrepasar la
tolerancia y emitir un aviso de error:

0: No interrumpir la ejecucion del programa, no
emitir aviso de error

1: Interrumpir la ejecucién del programa, emitir
aviso de error

» Q330 ;Herramienta para vigilancia?: Determinar
si el control numérico debe ejecutar una
supervisién de herramienta (ver "Supervision de la
herramienta", Pagina 176). NUmero de herramienta
alternativo de max. 16 caracteres
0: Supervisién inactiva
>0: NUumero o nombre de la herramienta con
la que el control numérico ha ejecutado el
mecanizado. Existe la posibilidad de tomar el
control de la herramienta directamente desde la
tabla de herramientas, mediante la softkey.

Rango de introduccién 0 a 999999,9
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6.11 MEDIR COORDENADAS (ciclo 427,
DIN/ISO: G427)

Aplicacion

El ciclo del palpador digital 427 calcula una coordenada en un

eje seleccionable y guarda el valor en un pardmetro Q. Si se han
definido los valores de tolerancia correspondientes en el ciclo, el
control numeérico realiza una comparacion del valor nominal y el real
y guarda la diferencia en pardametros Q.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital en 4 \
marcha rapida (valor de la columna FMAX) y con légica de
posicionamiento "Ejecutar ciclos de palpacion” con respecto al
punto de palpacién 1. Para ello, el control numérico desplaza el
palpador digital lo equivalente a la distancia de seguridad en el
sentido contrario a la direccion de desplazamiento establecida

2 Luego el control numérico posiciona el palpador en el plano de
mecanizado sobre el punto de palpacién 1 introducido y mide alli
el valor real en el eje seleccionado

3 Para finalizar el control numérico hace retroceder el palpador a
la altura de seguridad y memoriza la coordenada calculada en el
siguiente parametro Q:

¥

Numero de parame- Significado
tro
Q160 Coordenada medida
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i Tener en cuenta durante la programacion!

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

®  Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definiciéon del eje del palpador digital

®  Si hay definido como eje de medicidn un aje del espacio de
trabajo activo (Q272 = 1 o 2), el control numérico ejecuta una
correccion del radio de la herramienta. El control numeérico
determina la direccién de correccién utilizando la direccién de
desplazamiento definida (Q267).

® Si se ha seleccionado como eje de medicién el eje del palpador
digital (Q272 = 3), el control numérico ejecuta una correccion de
la longitud de herramienta.

® Si se hace referencia en el pardmetro Q330 a una herramienta
de fresado, las introducciones en los pardmetros Q498 y Q531
no tienen efecto.

Si en el parametro Q330 se hace referencia a una herramienta

de torneado, deberé respetarse lo siguiente:

® Deben describirse los pardmetros Q498 y Q531

B | as introducciones de los pardmetros Q498, Q531 en, p. €],
el ciclo 800, deben coincidir con estas introducciones

m Si el control numérico ejecuta una correccién de la

herramienta de torneado, los valores correspondientes se
corrigen en las columnas DZL y DXL

®  El control numérico también controla la resistencia a la
fractura definida en la columna LBREAK
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Parametros de ciclo

427 4

oy 5

210

Q263 ;1er punto de medicién en eje 1? (valor
absoluto): coordenada del 1er punto de palpacién
en el eje principal del plano de mecanizado.
Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

Q264 ;1er punto de medicién en eje 2? (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacién
en el eje auxiliar del plano de mecanizado.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacién, desde
la cual se quiere realizar la medicién.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

Q272 ;Eje medi. (1...3: 1=eje princ)?: Eje, en el
que se debe realizar la medicién:

1: Eje principal = Eje de medicion

2: Eje secundario = Eje de medicion

3: Eje del palpador digital = Eje de medicion
Q267 ;Direcc desplaz 1 (+1=+/ -1=-)2: Direccién
en la cual debe desplazarse el palpador digital
hacia la pieza::

-1: Direccion de desplazamiento negativa

+1: Direccion de desplazamiento positiva

Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y
la pieza.

Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

Q281 ;Protocolo medida (0/1/2)?: Determinar
si el control numérico debe crear un protocolo de
medicion:

0: No crear ningun protocolo de medicion

1: Crear protocolo de medicién: El control
numeérico guarda el fichero de protocolo
TCHPR427.TXT en la misma carpeta en la

que se encuentra también el correspondiente
programa.NC.

2: Interrumpir la ejecuciéon del programa y entregar
el protocolo de medicién en la pantalla del control
numérico.Continuar el programa NC con la tecla
NC-Start

Q288 ;Tamafo maximo?: Valor de medicién
maximo permitido.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
Q289 ;Tamafio minimo?: Valor de medicion
minimo permitido.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

DIN/ISO: G427)

SET_UP(TCHPROBE.TP) +

+Q320 Q267
Y |\ - +
Q272=2

Q264

)
A2

Q261

m
®
3
o
o
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» Q309 ;Paro PGM si excede tolerancia?:
Determinar si el control numérico debe interrumpir
la ejecucién del programa al sobrepasar la
tolerancia y emitir un aviso de error:

0: No interrumpir la ejecucion del programa, no
emitir aviso de error

1: Interrumpir la ejecucién del programa, emitir
aviso de error

» Q330 ;Herramienta para vigilancia?: Determinar
si el control numérico debe ejecutar una
supervisién de herramienta (ver "Supervision de la
herramienta", P4dgina 176). NUmero de herramienta
alternativo de max. 16 caracteres
0: Supervisién inactiva
>0: NUumero o nombre de la herramienta con
la que el control numérico ha ejecutado el
mecanizado. Existe la posibilidad de tomar el
control de la herramienta directamente desde la
tabla de herramientas, mediante la softkey.

Rango de introduccion 0 a 999999,9

> Q498 ;Invertir herram. (0=no, 1=si)?: Solo es
relevante si previamente se ha especificado una
herramienta de torneado en el pardmetro Q330.
Para una supervisiéon adecuada de la herramienta
de torneado, el control numérico debe conocer la
situacion exacta de mecanizado. Para ello, debe
introducirse lo siguiente:
1: La herramienta de torneado se ve reflejada
(girada 180°) por ejemplo, mediante el ciclo 800 y
el pardmetro Invertir herramienta Q498=1
0: la herramienta de torneado corresponde a
la descripcién de la tabla de herramientas de
torneado toolturn.trn, ninguna modificacién
mediante, p. e]., el ciclo 800 y el parametro
Invertir herramienta Q498=0

» Q531 ;Angulo de incidencia?: Solo es relevante si
previamente se ha especificado una herramienta
de torneado en el pardmetro Q330. Introducir
el angulo de incidencia entre la herramienta de
torneado y la pieza durante el mecanizado, p. €j.
en el ciclo 800, parametro ;jAngulo de incidencia?
Q531.

Margen de introduccion: -180° a +180°
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6.12 MEDIR CIRCULO DE TALADROS
(ciclo 430, DIN/ISO: G430)

Aplicacion

Con el ciclo de palpacién 430 se calcula el punto central y

el didametro de un circulo de taladros mediante la medicion

de tres taladros. Si se han definido los valores de tolerancia
correspondientes en el ciclo, el control numérico realiza una
comparacion del valor nominal y el real y guarda la diferencia en
pardmetros Q.

Desarrollo del ciclo
1 EITNC posiciona el palpador con avance rapido (valor de la

columna FMAX) y con légica de posicionamiento (ver "Ejecutar

ciclos de palpacion’, Pagina 46) en el centro introducido del
primer taladro

2 A continuacion, el palpador se desplaza a la altura de medicidon
introducida y, mediante cuatro palpaciones, determina el centro

del primer taladro

3 A continuacioén, el palpador vuelve a la altura segura y se
posiciona en el centro introducido del segundo taladro

4 El control numérico desplaza el palpador a la altura de medicién
introducida y, mediante cuatro palpaciones, determina el centro

del segundo taladro

5 A continuacién, el palpador vuelve a la altura segura y se
posiciona en el centro introducido del tercer taladro

6 El control numérico desplaza el palpador a la altura de medicién
introducida y, mediante cuatro palpaciones, determina el centro

del tercer taladro

7 Para finalizar el control numérico hace retroceder el palpador
a la altura de seguridad y memoriza los valores reales y las
desviaciones en los siguientes parametros Q:

Numero de parame- Significado

tro

Q151 Valor real del centro en eje principal

Q152 Valor real del centro en eje auxiliar

Q153 Valor Diametro del circulo de taladros

Q161 Desviacion del centro en eje principal

Q162 Desviacion del centro en eje auxiliar

Q163 Desviacion Diametro del circulo de
taladros

iTener en cuenta durante la programacion!

» Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

B Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada

a la herramienta para la definicién del eje del palpador digital

® E| ciclo 430 solo efectla la supervision de rotura, no la
correccion automatica de herramientas.

vi

DIN/ISO: G430)

<V
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Parametros de ciclo

a0 » Q273 ;Centro eje 1 (valor nominal)? (valor
e | absoluto): Centro del taladro (valor nominal) en el

eje principal del plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q274 ;Centro eje 2 (valor nominal)? (valor
absoluto): centro del circulo de taladros en el eje
transversal del plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q262 ;Diametro nominal?: Introducir didmetro del
taladro.
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q291 ;Angulo 1er taladro? (valor absoluto):
angulo en coordenadas polares del primer centro
del taladro en el plano de mecanizado.
Campo de introduccion -360,0000 a 360,0000

> Q292 ;Angulo 2do taladro? (valor absoluto):
angulo en coordenadas polares del segundo
centro del taladro en el plano de mecanizado.
Campo de introduccién -360,0000 a 360,0000

> Q293 ;Angulo 3er taladro? (valor absoluto):
angulo en coordenadas polares del tercer centro
del taladro en el plano de mecanizado.
Campo de introduccién -360,0000 a 360,0000

> Q261 ;Altura medida eje de palpador? (valor
absoluto): coordenada del centro de la bola
(=punto de contacto) en el eje de palpacion, desde
la cual se quiere realizar la medicion.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
> Q288 ;Tamano maximo?: Didmetro maximo
permitido del circulo de taladros.
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999
> Q289 ;Tamano minimo?: Didmetro minimo
permitido del circulo de taladros.
Campo de introduccion 0 a 99999,9999

> Q279 ;Tolerancia centro eje 1?: Error de
posicion admisible en el eje principal del plano de
mecanizado.
Campo de introduccién 0 a 99999,9999

» Q280 ;Tolerancia centro eje 2?: Error de posicion
admisible en el eje secundario del plano de
mecanizado.

Campo de introduccién 0 a 99999,9999

X

m
®
3
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w
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» Q281 ;Protocolo medida (0/1/2)?: Determinar
si el control numérico debe crear un protocolo de
medicion:

0: No crear ningun protocolo de medicién

1: Crear protocolo de medicién: El control
numeérico guarda el fichero de protocolo
TCHPR430.TXT en la misma carpeta en la que se
encuentra también el correspondiente programa
NC

2: Interrumpir la ejecuciéon del programa y emitir
el protocolo de medicion en la pantalla del control
numeérico. Continuar el programa NC con la tecla
NC-Start

» Q309 ;Paro PGM si excede tolerancia?:
Determinar si el control numérico debe interrumpir
la ejecucién del programa al sobrepasar la
tolerancia y emitir un aviso de error:

0: No interrumpir la ejecucion del programa, no
emitir aviso de error

1: Interrumpir la ejecucién del programa, emitir
aviso de error

» Q330 ;Herramienta para vigilancia?: Determinar
si el control numérico debe ejecutar una
supervisién de herramienta (ver "Supervision de la
herramienta", Pagina 176). NUmero de herramienta
alternativo de max. 16 caracteres
0: Supervisién inactiva
>0: NUumero o nombre de la herramienta con
la que el control numérico ha ejecutado el
mecanizado. Existe la posibilidad de tomar el
control de la herramienta directamente desde la
tabla de herramientas, mediante la softkey.

Rango de introduccién 0 a 999999,9
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6.13 MEDIR PLANO(ciclo 431, DIN/ISO: G431)

Aplicacion
El ciclo de palpacion 431 calcula el &ngulo de un plano midiendo
tres puntos e indica los valores en pardmetros Q.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador en marcha rapida
(valor de la columna FMAX) y con légica de posicionamiento
(ver "Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46) en el punto de
palpacion programado 1y mide alli el primer punto del plano.
Para ello, el control numérico desplaza el palpador segun la
distancia de seguridad en la direccion de desplazamiento
opuesta a la direccion de palpacién

2 A continuacion, el palpador retorna a la altura de seguridad, y
luego en el plano de mecanizado al punto de palpacién 2 y mide
alli el valor real del segundo punto del plano

3 A continuacién, el palpador retorna a la altura de seguridad, y
luego en el plano de mecanizado al punto de palpacion 3 y mide
alli el valor real del tercer punto del plano

4 Para finalizar el control numérico hace retroceder el palpador a la
altura de seguridad y memoriza los valores angulares calculados
en los siguientes parametros Q:

Numero de parame- Significado

tro

Q158 Angulo de proyeccion del eje A

Q159 Angulo de proyeccién del eje B

Q170 Angulo espacial A

Q171 Angulo espacial B

Q172 Angulo espacial C

Q173 hasta Q175 Valores de medicion en el eje de palpa-

cion (primera hasta tercera medicion)
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i Tener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Si se guarda el dngulo en la tabla de puntos de referencia y
luego se inclina con PLANE SPATIAL en SPA=0, SPB=0, SPC=0,
aparecen varias soluciones por las que los ejes basculantes se
quedan a 0.

» Programar SYM (SEQ) + o SYM (SEQ) -

» Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

. Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definicion del eje del palpador digital

® Para que el control numérico pueda calcular los valores
angulares, los tres puntos de medida no deben estar en una
recta.

B En los parametros Q170 - Q172 se guardan los angulos
espaciales que se necesitaran en la funcion Inclinar plano de
trabajo. Mediante los primeros puntos de medida se determina
la direccion del eje principal al inclinar el d&rea de mecanizado.

®  E| tercer punto de medicion determina la direccion del eje de la
herramienta. Definir el tercer punto de medida en direccién a Y
positivo, para que el eje de la herramienta esté correctamente
situado en el sistema de coordenadas que gira en el sentido
horario.

Parametros de ciclo

41 > Q263 ;1er punto de medicion en eje 1? (valor

@% ‘ absoluto): coordenada del 1er punto de palpacién
en el eje principal del plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q264 ;1er punto de medicion en eje 27 (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacion
en el eje auxiliar del plano de mecanizado.
Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

> Q294 ;1er punto medicion eje 3? (valor
absoluto): coordenada del primer punto de
palpacion en el eje de palpacion.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
» Q265 ;2do punto de medicién en eje 1?
(valor absoluto): coordenada del segundo punto
de palpacién en el eje principal del plano de
mecanizado.
Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

> Q266 ;2do punto de medicién en eje 2?
(valor absoluto): coordenada del segundo punto
de palpacién en el eje auxiliar del plano de
mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

YA
Yl
Q297 \ // @)
Q266 ] — X'
Q264 >y
t X
Q263 Q296 Q265
SET_UP
(TCHPROBE.TP)
| Q320
Q260
Q295 ﬂ /ﬂ
Q298
L]
Q294
L]

=Y
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> Q295 ;2do punto de medicion en eje 3? (valor
absoluto): coordenada del segundo punto de
palpacion en el eje de palpacion.
Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999
> Q296 ;3er punto de medicion en eje 1?
(valor absoluto): Coordenada del tercer punto
de palpacién en el eje principal del plano de
mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q297 ;3er punto de medicion en eje 2?
(valor absoluto): Coordenada del tercer punto
de palpacién en el eje principal del plano de
mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q298 ;3er punto de medicién en eje 3? (valor
absoluto): coordenada del tercer punto de
palpacién en el eje de palpacion.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introduccién 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q281 ;Protocolo medida (0/1/2)?: Determinar
si el control numérico debe crear un protocolo de
medicion:
0: No crear ningun protocolo de medicion
1: Crear protocolo de medicién: El control
numeérico guarda el fichero de protocolo
TCHPR431.TXT en la misma carpeta en la
que también se encuentra el correspondiente
programa NC
2: Interrumpir la ejecucion del programa y emitir
el protocolo de mediciéon en la pantalla del control
numeérico. Continuar el programa NC con la tecla
NC-Start

m
)
3
=
o

N
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6.14 Ejemplos de programacion

Ejemplo: Medir y repasar isla rectangular

Ejecucion del programa

m Desbaste de la isla rectangular con una
sobremedida de 0,5 mm

= Medir isla rectangular

® Acabado de la isla rectangular tendiendo en cuenta
los valores de la medicién

Llamada de herramienta Mecanizado previo

Retirar la herramienta

Longitud del rectangulo en X (medida de desbaste)
Longitud del rectdngulo en Y (medida de desbaste)
Llamada al subprograma para el mecanizado
Retirar la herramienta

LLlamada al palpador

Medicién de la cajera rectangular fresada

Longitud nominal en X (cota definitiva)

Longitud nominal en Y (cota definitiva)

Para comprobar la tolerancia no se precisan valores de
introduccion

No emitir ningun protocolo de medida

No emitir ninguin aviso de error

Ninguna supervisiéon de herramienta

Calcular la longitud en X en base a la desviacion medida
Calcular la longitud en Y en base a la desviacion medida

Retirar el palpador

N
-
=]
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Llamada de herramienta Acabado
Llamada al subprograma para el mecanizado
Retirar la herramienta, final del programa

Subprograma con ciclo de mecanizado isla rectangular

Longitud en X variable para desbaste y acabado

Longitud en Y variable para desbaste y acabado

Llamada al ciclo

Fin del subprograma
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Ejemplo: medir cajera rectangular, registrar resultados
de medicion

vi

|lamada de herramienta palpador

Retirar el palpador

Longitud nominal en X

Longitud nominal en Y

Tamafno max. en X

Tamano min. en X

Tamafo méx. en Y

Tamafio min. en Y

Desviacion admisible de la posicién en X

Desviacion admisible de la posiciéon en Y

Emitir el protocolo de medicién en el fichero

Cuando se sobrepase la tolerancia no emitir aviso de error
Ninguna supervisiéon de herramienta

Retirar la herramienta, final del programa

N
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71 Nociones basicas

Resumen

@ El fabricante de la maquina debe preparar el control para
la utilizacion de sistemas de palpacion 3D
HEIDENHAIN solo garantiza la funcién de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacion de
HEIDENHAIN.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversién de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacién: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

El control numérico proporciona los siguientes ciclos para la
aplicaciéon especial siguiente:

Softkey Ciclo Pagina
Y MEDIR (ciclo 3) 223
® Ciclo de palpacion para crear ciclos de fabricante
1 MEDIR 3D (ciclo 4) 225
NS = Medir una posiciéon cualquiera
o PALPACION 3D (ciclo 444, DIN/ISO: G444) 228
g B Medir una posicion cualquiera
m Célculo de la desviacién con respecto a las coordenadas nominales
Py PALPACION RAPIDA (ciclo 441, DIN/ISO: G441) 233
2 el ® Ciclo de palpacioén para definir diversos pardmetros de palpacion
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72 MEDIR (ciclo 3)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 3 calcula cualquier posicién de la pieza en
cualquier direccién de palpaciéon. Al contrario que otros ciclos

de palpacién, es posible introducir directamente en el ciclo 3 el
recorrido de medicion DIST y el avance de medicion F. También el
retroceso hasta alcanzar el valor de medicion se consigue a través
del valor introducible MB.

Desarrollo del ciclo

1 El palpador se desplaza desde la posicion actual con el avance
programado en la direccién de palpacién determinada. La
direccion de la palpaciéon se determina mediante un angulo polar
en el ciclo.

2 Una vez que el control numérico ha registrado la posicion
se detiene el palpador. El control numérico memoriza las
coordenadas del punto central de la bola de palpacion X, Y, Z
en tres pardmetros Q sucesivos. El control numérico no realiza
ninguna correccion de longitud ni de radio. El nUmero del primer
parametro de resultados se define en el ciclo

3 A continuacién el control numérico retrocede el palpador en
sentido contrario a la direccion de palpacion, hasta el valor que
se ha definido en el parametro MB

iTener en cuenta durante la programacion!

@ El funcionamiento exacto del ciclo de palpacion 3 lo
determina el fabricante de la maquina o un fabricante
de software que utiliza el ciclo 3 dentro de ciclos de
palpacién especiales.

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en los modos de
mecanizado FUNCTION MODE MILL y FUNCTION MODE TURN y
FUNCTION DRESS.

®m |os pardmetros de maquina activos en otros ciclos de palpacion
DIST (recorrido de desplazamiento maximo al punto de
palpacién) y F (avance de palpacién) no son efectivos en el ciclo
de palpacién 3.

® Tener en cuenta que, basicamente, el control numérico siempre
describe cuatro pardmetros Q consecutivos.

® En caso de que el control numérico no pudiera calcular
ningun punto de palpacién valido, el programa NC continuaria
ejecutando sin aviso de error. En este caso, el control numérico
remite al 4.2 Pardmetro de resultado del valor -1, de modo que
el propio usuario puede realizar la gestién del error.

® E| control numérico retrocede el palpador como méximo el
recorrido de retroceso MB, no obstante, no desde el punto de
partida de la medicién. De esta forma no puede haber ninguna
colision durante el retroceso.

o Con la funcién FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 se puede
determinar, si el ciclo debe actuar sobre la entrada del
palpador X12 o X13.
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Parametros de ciclo

P > (N° parametro para resultado?: Introducir el Ejemplo
numero de pardmetro Q al que el control numérico
debe asignar el valor de la primera coordenada
calculada (X). Los valores Yy Z figuran en los
pardmetros Q siguientes.
Campo de introducciéon 0 a 1999
> ;Eje palpacion?: introducir el eje en cuya direccién
deba realizarse la palpacién, confirmar con la tecla
ENT.
Campo de introduccién X, Y 6 Z
» ;Angulo de palpacion?: Angulo referido al eje de
palpacion definido, segun el cual se desplaza el
palpador digital, confirmar con la tecla ENT.
Campo de introduccién -180,0000 a 180,0000

> ;Trayectoria maxima?: Introducir trayectoria de
desplazamiento, hasta donde debe desplazarse el
palpador desde el punto inicial, confirmar con tecla
ENT.
Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

> Medir avance: Introducir avance de medida en
mm/min.
Campo de introduccién 0 a 3000,000

> ;Distancia retraccion maxima?: Trayectoria
de desplazamiento en sentido contrario a la
direccién de palpacion, tras la que se ha desviado
el palpador. El control numérico retrocede el
palpador como maximo hasta el punto de partida,
de manera que no pueda producirse ninguna
colision.
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

> ;Sist. de ref.? (0=ACT/1=REF): Fijar si la direccion
de palpacién y el resultado de la medicién deben
referirse al sistema de coordenadas actual (REAL,
también puede estar desplazado o girado) o al
sistema de coordenadas de la maquina (REF):
0: Palpar en el sistema actual y depositar el
resultado de la medicién en el sistema REAL
1: Palpar en el sistema REF fijo de la maquina.
Guardar el resultado de medicién en el sistema
REF

> iModo de fallo? (0=AUS/1=EIN): Determinar si el
control numérico debe emitir un aviso de error o
no al principio del ciclo con el vastago desviado. Si
se ha seleccionado el modo 1, el control numérico
guarda el resultado en 4. parametro de resultado
el valor -1 y continua el procesamiento del ciclo:
0: Emitir aviso de error
1: No emitir ningun aviso de error
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7.3 MEDIR 3D (ciclo 4)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 4 determina en una direccién de palpacién
definible mediante un vector una posicion cualquiera en la pieza.
Al contrario que otros ciclos de palpacion, es posible introducir
directamente en el ciclo 4 la trayectoria y el avance de palpacion.
También el retroceso tras alcanzar el valor de palpacién se realiza
segun un valor introducible.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico desplaza desde la posicién actual con el
avance programado en la direccion de palpacion determinada.
La direccién de palpacion se puede determinar en el ciclo
mediante un vector (valores deltaen X, Yy Z)

2 Una vez que el control numérico ha registrado la posicion,
detiene el movimiento de palpacion. El control numérico
memoriza las coordenadas de la posicién de palpacién X, Yy
Z en tres pardmetros Q consecutivos. El nimero del primer
pardmetro se define en el ciclo. Si se emplea un palpador TS, el
resultado de la palpacion se corrige segun el desplazamiento de
centro calibrado.

3 Finalmente el control numérico ejecuta un posicionamiento
en direccion opuesta a la de palpacién. El recorrido de
desplazamiento se define en el pardmetro MB, desplazandose
como maximo hasta la posicion inicial o de partida

0 Instrucciones de uso:

E Elciclo 4 es un ciclo de ayuda que puede utilizar
para realizar movimientos de palpacién con cualquier
palpador digital (TS o TT). El control numérico no
dispone de ningun ciclo, con el cual se pueda calibrar
el palpador TS en cualquier direccion de palpacion.

® Durante el posicionamiento previo, tener en cuenta
que el control numérico desplaza el punto central de
la bola de palpacion sin corregir a la posicion definida.
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i Tener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

En caso de que el control numérico no pueda calcular ningdn
punto de palpacién vélido, el 4° pardmetro de resultado contiene
el valor -1. {El control numérico no interrumpe el programa!

» Asegurarse de que todos los puntos de palpacién se pueden
alcanzar

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en los modos de
mecanizado FUNCTION MODE MILL y FUNCTION MODE TURN y
FUNCTION DRESS.

® E| control numérico retrocede el palpador como méximo el
recorrido de retroceso MB, no obstante, no desde el punto de
partida de la medicién. De esta forma no puede haber ninguna
colision durante el retroceso.

® Tener en cuenta que, basicamente, el control numérico siempre
describe cuatro pardmetros Q consecutivos.
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Parametros de ciclo

4 ﬂ 4

=

¢N° parametro para resultado?: Introducir el
numero de pardmetro Q al que el control numérico
debe asignar el valor de la primera coordenada
calculada (X). Los valores Yy Z figuran en los
pardmetros Q siguientes.

Campo de introducciéon 0 a 1999

¢Recorr. med. relativo en X?: Parte X del vector
direccional, en cuya direccion debe desplazarse el
palpador digital.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

¢Recorr. med. relativo en Y?: Parte Y del vector
direccional, en cuya direccion debe desplazarse el
palpador digital.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

¢Recorr. med. relativo en Z?: Parte Z del vector
direccional, en cuya direccion debe desplazarse el
palpador digital.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

¢Trayectoria maxima?: Introducir el recorrido

de desplazamiento, es decir, la distancia que el
palpador digital debe desplazarse desde el punto
de partida a lo largo del vector direccional.

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Medir avance: Introducir avance de medida en
mm/min.
Campo de introducciéon 0 a 3000,000

¢Distancia retraccion maxima?: Trayectoria

de desplazamiento en sentido contrario a la
direcciéon de palpacion, tras la que se ha desviado
el palpador.

Campo de introduccion 0 a 99999,9999

¢Sist. de ref.? (0=ACT/1=REF): Fijar si el resultado
de la palpacién se debe depositar en el sistema de
coordenadas de introduccion (REAL) o referido al
sistema de coordenadas de la maquina (REF):
0:Depositar el resultado de la medicion en el
sistema REAL

1: Depositar el resultado de la medicién en el
sistema REF
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74 PALPACION 3D (ciclo 444,
DIN/ISO: G444)

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar
esta funcion.

El ciclo 444 comprueba un punto individual en la superficie de un
componente. Este ciclo se emplea p. gj. para medir en matrices

y superficies de forma libre. Puede determinarse si un punto en

la superficie del componente se encuentra en la zona de medida
excesiva o0 en la de medida insuficiente en comparacién con una
coordenada tedrica. A continuacién, el usuario puede ejecutar otros
pasos del trabajo tales como repasar el mecanizado etc.

El ciclo 444 palpa un punto cualquiera en el espacio y determina

la desviacién respecto a una coordenada tedrica. Para ello se

tiene en cuenta un vector normal, que viene determinado por

los parametros Q581, Q582 y Q583. El vector normal esta
perpendicular a un plano (imaginario), en el que se encuentra

la coordenada tedrica. El vector normal apunta alejandose de la
superficie y no determina el recorrido de palpacién Es conveniente
hallar el vector normal con la ayuda de un sistema CAD o CAM.

El rango de tolerancia QS400 define la desviacion permitida

entre la coordenada real y la tedrica a lo largo del vector normal.
De este modo puede definirse, por ejemplo, que después de
haberse hallado una medida con una medida inferior a la pretendida
se produzca una parada del programa. Ademas, el control
numeérico emite un protocolo y las desviaciones se guardan en los
parametros Q que se listan mas abajo.

Desarrollo del ciclo

1 El palpador digital se propaga desde la posicién actual hasta
un punto del vector normal que se encuentra a la distancia
siguiente respecto a la coordenada tedrica: distancia = Radio
de la bola de palpacién + Valor SET_UP de la tabla tchprobe.tp
(TNC:\table\tchprobe.tp) + Q320. El posicionamiento previo
tiene en cuenta una altura segura. Mas informacién sobre la
|6gica de palpacion ver "Ejecutar ciclos de palpacion”, Pagina 46

2 A continuacion, el palpador digital se dirige a la coordenada
tedrica. El recorrido de palpacion viene definido por DIST (No
por el vector normal! El vector normal se emplea Unicamente
para la correcta compensacion de las coordenadas.)

3 Una vez que el control numérico ha registrado la posicion,
el palpador digital se retira y se para. El control numérico
guarda las coordenadas del punto de contacto calculadas en
parametros Q.

4 A continuacion el control numeérico retrocede el palpador en
sentido contrario a la direccion de palpacion, hasta el valor que
se ha definido en el parametro MB
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Parametro de resultado

El control numérico guarda los resultados del proceso de palpacion
en los parametros siguientes:

Numero de parametro Significado
Q151 Posicién medida eje principal
Q152 Posicién medida eje secundario
Q153 Posicion medida eje de la herra-

mienta
Q161 Desviacién medida eje principal
Q162 Desviacion medida eje secundario
Q163 Desviacion medida eje de la herra-

mienta
Q164 Desviacién 3D medida

® |nferior a 0 = Medida

insuficiente

m Superior a 0 = Medida excesiva
Q183 Estado de la pieza:

® -1 =no definido

® 0 =Bueno

® 1 = Repasar el mecanizado

®m 2 = Rechazo

Funcion de protocolo (LOG)

Después de realizar el trabajo, el control numérico crea un
protocolo en el formato .html En el protocolo se registran los
resultados de los ejes principal, auxiliar y de herramienta, asi
como la desviacion 3D. El control numérico guarda el protocolo
en la misma carpeta en la gue también se encuentra el fichero .h
(siempre que no se haya configurado ninguna ruta para FN16).

El protocolo el siguiente contenido de los ejes principal, auxiliar y
de herramienta:

® Direccién de palpacién real (como vector en el sistema de
introduccion). El valor del vector se corresponde con el recorrido
de palpacién configurado

m Coordenada teorica definida

® (Si se ha definido una tolerancia QS400:) Entrega de la medida
superior e inferior asi como la desviacién hallada a lo largo del
vector normal

® Coordenada real hallada

® Representacion en colores de los valores (verde para
«Correcto», naranja para «Repasar el mecanizado», rojo para
«Rechazo»)
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i Tener en cuenta durante la programacion!

@ Segun el ajuste del parametro opcional chkTiltingAxes
(nim. 204600), al palpar se comprueba si la posicién
de los ejes rotativos concuerdan con los angulos
basculantes (3D-RQOT). Si este no es el caso, el control
numeérico emite un mensaje de error.

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

® Para obtener resultados exactos en funcion del palpador digital
utilizado, debe realizarse una calibracion 3D antes de ejecutar
el ciclo 444. Para una calibracién 3D es necesaria la opcién #92
3D-ToolComp.

B El ciclo 444 crea un protocolo de medicion en formato HTML.

= Se emite un mensaje de error cuando antes de ejecutar el ciclo
444 estd activo el ciclo 8 ESPEJOESPEJO, el ciclo 11 FACTOR
ESCALA o el ciclo 26 FAC. ESC. ESP. EJE.

m Al palpar, se tiene en cuenta un TCPM activo. También se puede
palpar posiciones con TCPM activo con un estado inconsistente
de Inclinar plano de trabajo.

= Sila maquina esta equipada con un cabezal controlado, se
deberia activar el seguimiento en la tabla de sistema de
palpacién (columna TRACK). Con ello aumentan de forma
general las precisiones al medir con un palpador 3D.

B El ciclo 444 refiere todas las coordenadas al sistema de
introduccion.

® E| control numérico describe parametros de devolucion con los
valores medidos ver "Aplicacion”, Pagina 228.

B Mediante el pardmetro Q Q183 se pone el estado de la pieza
Correcto/Volver a mecanizar/Rechazo independientemente del
pardametro Q309 (ver "Aplicacion”, Pagina 228).
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Parametros de ciclo

o > Q263 ;j1er punto de medicion en eje 1? (valor

Eé absoluto): coordenada del 1er punto de palpacién
en el eje principal del plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q264 ;1er punto de medicion en eje 2? (valor
absoluto): Coordenada del 1er punto de palpacién
en el eje auxiliar del plano de mecanizado.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q294 ;1er punto medicion eje 3? (valor
absoluto): coordenada del primer punto de
palpacién en el eje de palpacion.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
> Q581 Eje princ. normal de superficie? Aqui
se indica la normal a la superficie en la direccion
del eje principal. La entrega de la normal a la
superficie de un punto se realiza, por regla
general, con la ayuda de un sistema CAD/CAM.
Campo de introduccién: -10 hasta 10

> Q582 Eje aux. normal de superficie? Aqui se
indica la normal a la superficie en la direccién
del eje secundario. La entrega de la normal a
la superficie de un punto se realiza, por regla
general, con la ayuda de un sistema CAD/CAM.
Campo de introduccién: -10 hasta 10

> Q583 Eje hta. normal de superficie? Aqui se
indica la normal a la superficie en la direccion del
eje de la herramienta. La entrega de la normal
a la superficie de un punto se realiza, por regla
general, con la ayuda de un sistema CAD/CAM.
Campo de introduccién: -10 hasta 10

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacion y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introduccién 0 a 99999,9999

> Q260 Altura de seguridad? (valor absoluto):
coordenada en el eje del palpador, en la cual no se
puede producir ninguna colisiéon entre el palpador y
la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

m
®
3
o
o
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> QS400 ;Indicacion tolerancia? Aqui se introduce
un rango de tolerancia que es vigilado por el
ciclo. La tolerancia define la desviacion permitida
a lo largo de la normal a la superficie. Esta
desviacion se halla entre la coordenada tedrica
y la coordenada real del componente. (La
normal a la superficie viene definida por Q581 -
Q583, la coordenada tedrica viene definida por
Q263, Q264, Q294) El valor de la tolerancia se
descompone proporcionalmente en el eje en
funcion del vector normal:
Ejemplo: QS400 ="0,4-0,1" significa: medida
superior = Coordenada tedrica +0,4, medida
inferior = Coordenada tedrica -0, 1. Para el
ciclo resulta el siguiente rango de tolerancia:
"Coordenada tedrica +0,4" hasta "Coordenada
tedrica -0,1".
Ejemplo: QS400 ="0,4" significa: medida superior
= Coordenada tedrica +0,4, medida inferior
= Coordenada tedrica. Para el ciclo resulta el
siguiente rango de tolerancia: "Coordenada tedrica
+0,4" hasta "Coordenada tedrica".
Ejemplo: QS400 ="-0,1" significa: medida
superior = Coordenada tedrica, medida inferior
= Coordenada tedrica -0, 1. Para el ciclo resulta el
siguiente rango de tolerancia: "Coordenada tedrica'
hasta "Coordenada tedrica -0,1".

Ejemplo: QS400 =" " significa: no se considera la
tolerancia.
Ejemplo: QS400 ="0" significa: no se considera la
tolerancia.

Ejemplo: QS400 =«0,1+0, 1> significa: No se
considera la tolerancia.

» Q309 Reaccién con error tolerancia? Determinar
si el control numérico, cuando se ha hallado una
desviacion permitida, interrumpe la ejecucion del
programa y emite un mensaje:

0: Al rebasarse la tolerancia no interrumpir la
ejecucion del programa, no emitir ningln mensaje
1: Al rebasarse la tolerancia interrumpir la
ejecucion del programa, enviar mensaje

2: Si la coordenada real hallada se encuentra por
debajo de la coordenada tedrica a lo largo del
vector normal a la superficie, el control numérico
emite un mensaje e interrumpe el programa NC.
Por el contrario, no se produce ninguna reacciéon
al fallo si las coordenadas reales calculadas se
encuentran por encima de las coordenadas
nominales
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75 PALPACION RAPIDA (ciclo 441,
DIN/ISO: G441)

Aplicacion
Con el ciclo de palpacién 441 se pueden configurar globalmente
diferentes parametros de palpacion, como por ejemplo el avance

de posicionamiento, para todos los ciclos de palpacion que se
utilicen a continuacion.

o El ciclo 441 fija los parametros para los ciclos de
palpacién. Este ciclo no ejecuta movimientos de la
maquina.

iTener en cuenta durante la programacion!

@ El avance lo puede limitar adicionalmente el
fabricante de la maquina. En el parémetro de maquina
maxTouchFeed (nium. 122602) se define el avance
absoluto maximo.

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

® END PGM, M2 y M30 restablecen los ajustes globales del ciclo
441.

® E| pardmetro de ciclo Q399 depende de la configuracién de
la méquina. La posibilidad de orientar el palpador desde el
programa NC debe ajustarla el fabricante de la méquina.

B Aunque la maquina tenga un potenciémetro separado para la
marcha rédpida y el avance, se pueden regular los movimientos
de avance solo con el potenciémetro en Q397=1.
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Parametros de ciclo

aan » Q396 ;Avance de posicionamiento?: fijar con qué Ejemplo
avance el control numérico ejecuta movimientos
de posicionamiento del palpador.
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999
alternativamente FMAX, FAUTO

» Q397 Posicionamiento previo con marcha
rapida de la maquina?: fijar si al preposicionar
el palpador el control numérico ejecuta el
desplazamiento con el avance FMAX (marcha
rapida de la maquina):
0: preposicionar con el avance desde Q396
1: preposicionar con la marcha rapida de la
maquina FMAXAungue la maquina tenga un
potencidmetro separado para la marcha rapida
y el avance, se pueden regular los movimientos
de avance solo con el potenciémetro en Q397=1.
El avance lo puede limitar adicionalmente el
fabricante de la maquina. En el pardmetro de
maéaquina maxTouchFeed (nim. 122602) se define
el avance absoluto maximo.

> Q399 ;Seguimiento angulo (0/1)?: fijar si el
control numérico orienta el palpador antes de cada
proceso de palpacion:
0: no orientar
1: antes de cada proceso de palpacion, orientar el
cabezal (aumenta la precision)

> Q400 ;Interrupcion automatica? Determinar
si, tras un ciclo de palpacién para medicion
automatica de la pieza, el control numérico
interrumpe la ejecucién del programa y emite los
resultados de medicion en la pantalla:
0: No interrumpir la ejecucion del programa,
incluso si en el ciclo de palpacién correspondiente
se selecciona la emision en pantalla de los
resultados de medicién
1: Interrumpir la ejecucién del programa, emitir
los resultados de medicion en la pantalla. A
continuacion, con NC-Start puede proseguir con la
ejecucion del programa
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76 Calibracion del palpador digital

Para poder determinar con exactitud el punto de conmutacion real
de un palpador 3D se debe calibrar el sistema de palpacion. Si no,
el control numérico no podra realizar mediciones exactas.

o En los siguientes casos siempre hay que calibrar el
sistema de palpacion:

® Puesta en marcha

Rotura del vastago

Cambio del vastago

Modificacion del avance de palpacion
Irregularidades, por ejemplo, calentamiento de la
méaquina

®  Cambio del eje de herramienta activo

El control numérico incorpora los valores de calibracion
para el sistema de palpacién activo directamente
después del proceso de calibracién. Los datos de
herramienta actualizados pasan a estar activos de
inmediato. No es necesaria una nueva llamada de
herramienta.

Al calibrar, el control numérico calcula la longitud "activa" del
vastago vy el radio "activo" de la bola de palpacién. Para la calibracion
del palpador 3D, se coloca un anillo de ajuste o un vastago con
altura y radio conocidos, sobre la mesa de la maquina.

El control numérico dispone de ciclos de calibraciéon para la
calibracion de longitudes y para la calibracién de radios:

Debe procederse de la siguiente forma:
» Pulsar la tecla TOUCH PROBE

s
DESEQUIL.
=2

» Pulsar la softkey TS DESEQUIL.
» Seleccionar ciclo de calibracion

Ciclos de calibracion del control numérico

Softkey Funcion Pagina
Py CALIBRAR LONGITUD DEL PALPADOR DIGITAL (ciclo 461, DIN/ISO: G461) 237
@Zzzﬂzzlzn ‘ ® Calibrar longitud
asz CALIBRAR RADIO INTERIOR DEL PALPADOR DIGITAL (ciclo 462, DIN/ISO: 239

G462)

®  Calcular el radio con un anillo de calibracién
®  Calcular el decalaje del centro con un anillo de calibraciéon
P CALIBRAR RADIO EXTERIOR DEL PALPADOR DIGITAL (ciclo 463, DIN/ISO: 242
(9] G463)
®  Calcular el radio con un vastago o un mandril de calibracion
®  Calcular el decalaje del centro con un vastago o un mandril de calibracion
450 CALIBRAR PALPADOR DIGITAL (ciclo 460, DIN/ISO: G460) 245

®  Calcular el radio con una bola de calibracién
®  Calcular el decalaje del centro con una bola de calibracién
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7.7 Visualizacion de los valores calibrados

El control numérico guarda la longitud y el radio activos del M BT
palpador en la tabla de herramientas. El control numérico guarda T R
el decalaje del centro del palpador digital en la tabla del mismo, en e A e W e
las columnas CAL_OF1 (eje principal) y CAL_OF2 (eje auxiliar). Los
valores memorizados se visualizan pulsando la softkey Tabla del

palpador.

Durante el proceso de calibracion se crea automaticamente
un protocolo de medicion. Este protocolo lleva el nombre de

=l

2=

&

TCHPRAUTO.html. La ubicaciéon de almacenamiento de este e C
fichero es la misma que la del fichero de salida El protocolo T T +0.000
de medicién puede visualizarse en el control numérico con el a e o {j
navegador de Internet. Si en un programa NC se emplean varios e
FILTTITIEIE Rl |

ciclos para calibrar el sistema de palpacion, todos los protocolos

de medicién se encuentran en TCHPRAUTO.html. Si se ejecuta

un ciclo del sistema de palpaciéon en modo Manual, el control
numérico almacena el protocolo de mediciéon bajo el nombre
TCHPRMAN.html. La ubicacién de almacenamiento de este fichero
es la carpeta TNC:\*,

0 Asegurarse de que concuerden el nimero de
herramienta de la tabla de herramientas y el nUmero
del palpador de la tabla de palpadores. Ello es vélido
independientemente de si se quiere ejecutar un ciclo de
palpacion en funcionamiento automatico o en el modo
de funcionamiento Funcionamiento manual.

@ Para informacién adicional, véase el capitulo Tabla de
palpacién
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Ciclos de palpacion: Funciones especiales | CALIBRAR LONGITUD DEL PALPADOR DIGITAL (ciclo 461,
DIN/ISO: G461)

7.8 CALIBRAR LONGITUD DEL PALPADOR
DIGITAL (ciclo 461, DIN/ISO: G461)

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Antes de iniciar el ciclo de calibracion se debe poner el punto de
referencia en el eje del cabezal de tal modo que sobre la mesa
de la maquina haya Z=0 y posicionar previamente el palpador
mediante el aro de calibracion.

Durante el proceso de calibracién se crea automaticamente

un protocolo de medicion. Este protocolo lleva el nombre de
TCHPRAUTO.html. La ubicacion de almacenamiento de este
fichero es la misma que la del fichero de salida El protocolo

de medicién puede visualizarse en el control numérico con el
navegador de Internet. Si en un programa NC se emplean varios
ciclos para calibrar el sistema de palpacién, todos los protocolos de
medicion se encuentran en TCHPRAUTO.html.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico orienta el palpador al &ngulo CAL_ANG
de la tabla del palpador (Unicamente cuando el palpador sea
orientable)

2 El control numérico palpa partiendo de la posicién actual en la
direccion del cabezal negativa con avance de palpacion (columna
F de la tabla del palpador digital)

3 A continuacion, el control numérico hace retroceder el palpador

con marcha rapida (Columna FMAX de la tabla del palpador) para
posicionarlo en la posicion inicial
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Ciclos de palpacion: Funciones especiales | CALIBRAR LONGITUD DEL PALPADOR DIGITAL (ciclo 461,
DIN/ISO: G461)

iTener en cuenta durante la programacion!

@ HEIDENHAIN solo garantiza la funcién de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacion de
HEIDENHAIN.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversién de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacién: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en los modos de
mecanizado FUNCTION MODE MILL y FUNCTION MODE TURN y
FUNCTION DRESS.

® | alongitud activa del palpador se refiere siempre al punto
de referencia de la herramienta. El punto de referencia de la
herramienta se encuentra frecuentemente en la denominada
nariz del cabezal (superficie plana del cabezal). El constructor de
la maquina puede también disponer del punto de referencia de
la herramienta en una posicién distinta.

®m  Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definicién del eje del palpador digital

® Durante el proceso de calibracion se crea automaticamente

un protocolo de medicion. Este protocolo lleva el nombre de
TCHPRAUTO.html.

Parametros de ciclo
> Q434 ;Punto referencia para longitud? (valor

% absoluto): Referencia para la longitud (p. ej. altura z
aro de ajuste).
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999 ﬂ

-‘70434

X

Ejemplo
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79 CALIBRAR RADIO INTERIOR DEL
PALPADOR DIGITAL (ciclo 462,
DIN/ISO: G462)

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Antes de iniciar el ciclo de calibracién se debe posicionar
previamente el palpador en el centro del aro de calibraciéon y a la
altura de medicién deseada.

Al calibrar el radio de la bola de palpacion, el control numérico Y
ejecuta una rutina de palpacién automatica. En la primera ejecucion

el control numérico calcula el centro del anillo de calibracién y/o

del vastago (medicién basta) y posiciona el palpador digital en el

centro. A continuacion, en el proceso de calibracién propiamente

dicho (medicién fina) se determina el radio de la bola de palpacién.

En el caso de que con el palpador se pueda realizar una medicion
compensada, en una pasada adicional se determina la desviacion

del centro.

Durante el proceso de calibracién se crea automaticamente

un protocolo de medicion. Este protocolo lleva el nombre de
TCHPRAUTO.html. La ubicacion de almacenamiento de este
fichero es la misma que la del fichero de salida El protocolo

de medicion puede visualizarse en el control numérico con el
navegador de Internet. Si en un programa NC se emplean varios
ciclos para calibrar el sistema de palpacién, todos los protocolos de
medicién se encuentran en TCHPRAUTO.html.

La orientacién del palpador determina la rutina de calibracion:

® Sin posible orientacién o con orientacion posible solo en una
direccién: el control numérico ejecuta una medicién basta y una
medicion fina y calcula el radio activo de la bola de palpacién
(columna R en tool.1)

= Qrientacion posible en dos direcciones (p. ej., palpadores
digitales por cable de HEIDENHAIN): el control numérico
ejecuta una medicion basta y una medicion fina, gira 180° el
palpador digital y ejecuta cuatro rutinas de palpacién adicionales.
Mediante la medicién compensada se determina, ademas del
radio, la desviacion del centro (CAL_OF in tchprobe.tp).

® Es posible cualquier orientacién (por ejemplo, sistemas
infrarrojos de HEIDENHAIN): Rutina de palpacién: véase "Es
posible la orientacién en dos direcciones”
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iTener en cuenta durante la programacion!

@ Para determinar el decalaje del centro de la bola de
palpacion, el control numérico debe estar preparado por

el fabricante.
La propiedad que determina si su palpador digital se
puede orientar viene predefinida en los palpadores
digitales de HEIDENHAIN. El fabricante de la maquina
configura otros palpadores.
HEIDENHAIN solo garantiza la funcion de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacién de
HEIDENHAIN.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversién de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacion: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en los modos de
mecanizado FUNCTION MODE MILL y FUNCTION MODE TURN y
FUNCTION DRESS.

B Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definicién del eje del palpador digital

= Unicamente se puede determinar el decalaje del centro con un
palpador apto para ello.

® Durante el proceso de calibracién se crea automaticamente

un protocolo de medicion. Este protocolo lleva el nombre de
TCHPRAUTO.html.
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DIN/ISO: G462)

Parametros de ciclo

462 »

(@]
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Q407 ;Radio exacto anillo calibrac.? Introduzca
el radio del anillo de calibracién.
Campo de introduccién 0 a 9,9999

Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introduccién 0 a 99999,9999

Q423 ;Numero de captaciones? (valor absoluta):
Ndmero de puntos de medicién sobre el
diametro.

Campo de introduccién 3 hasta 8

Q380 Angulo ref. eje princ.? (valor absoluto):
angulo entre el eje principal del plano de
mecanizado y el primer punto de palpacién.
Campo de introducciéon 0 a 360,0000

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
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710 CALIBRAR RADIO EXTERIOR DEL
PALPADOR DIGITAL (ciclo 463,
DIN/ISO: G463)

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Antes de iniciar el ciclo de calibracién debe posicionarse
previamente centrado el palpador mediante el mandril de
calibracion. Posicionar el palpador en el eje del palpador alejado
aproximadamente la distancia de seguridad (valor de la tabla del
palpador + valor del ciclo) mediante el mandril de calibracién.

Al calibrar el radio de la bola de palpacion, el control numérico
ejecuta una rutina de palpacién automatica. En la primera ejecucion
el control numérico calcula el centro del anillo de calibracion o

del vastago (medicién basta) y posiciona el palpador digital en el
centro. A continuacion, en el proceso de calibracién propiamente
dicho (medicién fina) se determina el radio de la bola de palpacién.
En el caso de que con el palpador se pueda realizar una medicion
compensada, en una pasada adicional se determina la desviacion
del centro.

Durante el proceso de calibracién se crea automaticamente

un protocolo de medicion. Este protocolo lleva el nombre de
TCHPRAUTO.html. La ubicacion de almacenamiento de este
fichero es la misma que la del fichero de salida El protocolo

de medicion puede visualizarse en el control numérico con el
navegador de Internet. Si en un programa NC se emplean varios
ciclos para calibrar el sistema de palpacién, todos los protocolos de
medicién se encuentran en TCHPRAUTO.html.

La orientacién del palpador determina la rutina de calibracion:

® Sin posible orientacién o con orientacion posible solo en una
direccién: el control numérico ejecuta una medicién basta y una
medicion fina y calcula el radio activo de la bola de palpacién
(columna R en tool.1)

= Qrientacion posible en dos direcciones (p. ej., palpadores
digitales por cable de HEIDENHAIN): el control numérico
ejecuta una medicion basta y una medicion fina, gira 180° el
palpador digital y ejecuta cuatro rutinas de palpacién adicionales.
Mediante la medicién compensada se determina, ademas del
radio, la desviacion del centro (CAL_OF in tchprobe.tp).

®  Es posible cualquier orientacién (p. e]., sistemas de palpacion
por infrarrojos de HEIDENHAIN): Rutina de palpacién: ver "Es
posible la orientacién en dos direcciones”
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DIN/ISO: G463)

iTener en cuenta durante la programacion!

@ Para determinar el decalaje del centro de la bola de
palpacion, el control numérico debe estar preparado por

el fabricante.
La propiedad que determina si el palpador digital se
puede orientar ya viene predefinida en los palpadores
digitales de HEIDENHAIN. El fabricante de la maquina
configura otros palpadores.
HEIDENHAIN solo garantiza la funcion de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacién de
HEIDENHAIN.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversién de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacion: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en los modos de
mecanizado FUNCTION MODE MILL y FUNCTION MODE TURN y
FUNCTION DRESS.

B Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada
a la herramienta para la definicién del eje del palpador digital

= Unicamente se puede determinar el decalaje del centro con un
palpador apto para ello.

® Durante el proceso de calibracién se crea automaticamente

un protocolo de medicion. Este protocolo lleva el nombre de
TCHPRAUTO.html.
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Parametros de ciclo

Q407 ;Radio exacto pivote calibrac.?: Didmetro
del anillo de ajuste.
Campo de introduccién 0 a 99,9999

Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introduccién 0 a 99999,9999

Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar como se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicion:

0: Desplazarse entre los puntos de medicion a la
altura de medicion

1: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de seguridad

Q423 ;Numero de captaciones? (valor absoluta):
Ndmero de puntos de medicién sobre el
diametro.

Campo de introduccién 3 hasta 8

Q380 Angulo ref. eje princ.? (valor absoluto):
angulo entre el eje principal del plano de
mecanizado y el primer punto de palpacion.
Campo de introducciéon 0 a 360,0000

DIN/ISO: G463)

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

s
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711 CALIBRAR PALPADOR DIGITAL
(ciclo 460, DIN/ISO: G460)

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Antes de iniciar el ciclo de calibracién debe posicionarse
previamente centrado el palpador mediante el mandril de
calibracion. Posicionar el palpador en el eje del palpador alejado
aproximadamente la distancia de seguridad (valor de la tabla del
palpador + valor del ciclo) mediante la bola de calibracién.

Mediante el ciclo 460 se puede calibrar un sistema de palpacion 3D
con funcién de conmutacién en una bola de calibracion exacta.

Ademas es posible registrar los datos de calibraciéon 3D. Para ello
se necesita la opcion de software #92, ToolComp 3D. Los datos

de calibracion 3D describen el comportamiento de desviacién del
palpador digital en cualquier direccion de palpacion. Los datos

de calibracién 3D se guardan en TNC:\system\3D-ToolComp\*.

En la tabla de la herramienta, en la columna DR2TABLE se hace
referencia a la tabla 3DTC. En el proceso de palpacién se tienen en
cuenta entonces los datos de calibracion 3D. Esta calibracion 3D es
necesaria si con el ciclo 444 Palpacion 3D se quiere conseguir una
precisién muy alta (ver "PALPACION 3D (ciclo 444, DIN/ISO: G444)",
Pagina 228).

Desarrollo del ciclo

Dependiendo del pardmetro Q433 se puede ejecutar Unicamente
una calibracién del radio o calibracion del radio y calibracién de
longitud.

Calibracion del radio Q433=0

1 Fijar la bola de calibracién. Vigilar que no haya colisiones

2 Posicionar el palpador en el eje del palpador sobre la bola de

calibracion y en el plano de mecanizado aproximadamente en el
centro de la bola

3 El primer movimiento del control numérico tiene lugar en el
plano, en funcion del &ngulo de referencia (Q380)

4 A continuacién el control numérico posiciona el palpador digital
en el eje del palpador digital.

5 El proceso de palpacién se inicia y el control numérico empieza
con la busqueda del ecuador de la bola de calibraciéon

6 Una vez hallado el ecuador, empieza la calibracién del radio

7 Por ultimo, el control numérico hace retroceder el palpador
en el eje del palpador digital hasta la altura a la que se habia
preposicionado el palpador
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Calibracion del radio y de la longitud Q433=1
1 Fijar la bola de calibracién. Vigilar que no haya colisiones

2 Posicionar el palpador en el eje del palpador sobre la bola de
calibracion y en el plano de mecanizado aproximadamente en el
centro de la bola

3 El primer movimiento del control numérico tiene lugar en el
plano, en funcion del dngulo de referencia (Q380)

4 A continuacién el control numérico posiciona el palpador digital
en el eje del palpador digital.

5 El proceso de palpacién se inicia y el control numérico empieza
con la busqueda del ecuador de la bola de calibraciéon

6 Una vez hallado el ecuador, empieza la calibracion del radio

7 A continuacion el control numérico hace retroceder el palpador
digital en el eje del palpador digital hasta la altura en la que se
habia preposicionado el palpador digital

8 El control numérico determina la longitud del palpador digital en
el polo norte de la bola de calibracién

9 Al final del ciclo el control numérico hace retroceder el palpador
en el eje del palpador digital hasta la altura en la que se habia
preposicionado el palpador digital

Dependiendo del parametro Q455 se puede realizar ademas una

calibracion 3D.

Calibracion 3D Q455= 1...30
1 Fijar la bola de calibracién. Vigilar que no haya colisiones

2 Tras la calibracién del radio y de la longitud, el control numérico
hace retroceder el palpador digital en el eje del palpador digital.
A continuacién el control numérico posiciona el palpador digital
sobre el polo norte.

3 El proceso de palpacion empieza partiendo del polo norte hasta
el ecuador en varios pasos. Se constatan las desviaciones
respecto al valor tedrico y con ello el comportamiento especifico
de la desviacion

4 Se puede fijar el nUmero de puntos de palpacion entre el polo
norte y el ecuador. Este nUmero depende del parametro de
introduccion Q455. Puede programarse un valor de 1 a 30. Si se
programa Q455=0, no se realizara una calibracién 3D

5 Las desviaciones constatadas durante la calibracion se guardan
en una tabla 3DTC

6 Al final del ciclo el control numérico hace retroceder el palpador
en el eje del palpador digital hasta la altura en la que se habia
preposicionado el palpador digital

0 Para ejecutar una calibraciéon de la longitud, debe
conocerse la posicion del punto central (Q434) de la bola
de calibraciéon con respecto al punto cero activo. Cuando
no sea asi, no se recomienda ejecutar la calibracién de
la longitud con el ciclo 460.

Un ejemplo de aplicacién para la calibracion de la
longitud con el ciclo 460 es la calibracion de dos
palpadores digitales.

246 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programar ciclos de medicién para piezas y herramientas | 01/2021



Ciclos de palpacion: Funciones especiales | CALIBRAR PALPADOR DIGITAL (ciclo 460, DIN/ISO: G460)

iTener en cuenta durante la programacion!

@ HEIDENHAIN solo garantiza la funcion de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacion de
HEIDENHAIN.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacién 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversiéon de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacién: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en los modos de
mecanizado FUNCTION MODE MILL y FUNCTION MODE TURN y
FUNCTION DRESS.

® Durante el proceso de calibracion se crea automaticamente
un protocolo de medicion. Este protocolo lleva el nombre de
TCHPRAUTO.html. La ubicacion de almacenamiento de este
fichero es la misma que la del fichero de salida El protocolo
de medicion puede visualizarse en el control numeérico con el
navegador de Internet. Si en un programa NC se emplean varios
ciclos para calibrar el sistema de palpacion, todos los protocolos
de medicién se encuentran en TCHPRAUTO.html.

® | alongitud activa del palpador se refiere siempre al punto
de referencia de la herramienta. El punto de referencia de la
herramienta se encuentra frecuentemente en la denominada
nariz del cabezal (superficie plana del cabezal). El constructor de
la maquina puede también disponer del punto de referencia de
la herramienta en una posicién distinta.

B Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a la
herramienta para la definicion del eje del palpador digital.

® Preposicionar el palpador digital de tal manera que,
aproximadamente, se encuentre sobre el centro de la bola.

= En funcién de la precisién del posicionamiento previo, la
busqueda del ecuador de la bola de calibracién precisa un
numero diferente de puntos de palpacion.

® Sise programa Q455=0, el control numérico no realizarad una
calibracion 3D.

® Sise programa Q455=1 - 30, se realizara una calibracién 3D
del palpador digital. Al hacerlo se determinan desviaciones del
comportamiento de la desviacion en funcién de los diferentes
angulos. Si se emplea el ciclo 444, debe ejecutarse antes una
calibracion 3D.

® Sise programa Q455=1 - 30, se guardara una tabla en TNC:
\system\3D-ToolComp\*.
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®  Sjya existe una referencia a una tabla de calibracién (registro en
DR2TABLE), esta tabla se sobrescribe.

m Sj todavia no existe ninguna referencia a una tabla de calibracion
(registro en DR2TABLE), dependiendo del nimero de
herramienta se crea una referencia vy la tabla asociada.
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Parametros de ciclo

460 »

B R

Q407 ;Radio exacto calibrac. esfera? Introducir
el radio exacto de la bola de calibracién utilizada.
Campo de introduccién 0,0001 hasta 99,9999

Q320 Distancia de seguridad? (incremental):
distancia adicional entre el punto de palpacion
y la bola del palpador digital. Q320 tiene efecto
acumulativo con SET_UP (tabla del sistema de
palpacién) y solo para la palpacién del punto de
referencia en el eje del sistema de palpacion.
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?:
Determinar como se debe desplazar el palpador
digital entre los puntos de medicion:

0: Desplazarse entre los puntos de medicion a la
altura de medicion

1: Desplazarse entre los puntos de medicién a la
altura de seguridad

Q423 ;Numero de captaciones? (valor absoluta):
Ndmero de puntos de medicién sobre el
diametro.

Campo de introduccién 3 hasta 8

Q380 Angulo ref. eje princ.? (valor absoluto):
indicar el angulo de referencia (giro basico)

para el registro de los puntos de medicién en

el sistema de coordenadas activo de la pieza.

La definicién de un angulo de referencia puede
ampliar considerablemente la zona de medicién de
un eje.

Campo de introducciéon 0 a 360,0000

Q433 Calibrar longitud (0/1)?: Fijar si el control
numeérico, después de la calibracién del radio
también debe calibrar la longitud del palpador
digital:

0: No calibrar la longitud del palpador

1: Calibrar la longitud del palpador

Q434 ;Punto referencia para longitud? (valor
absoluto): Coordenada del centro de la bola de
calibracion. Definicion sélo se requiere para el
caso de efectuar la calibracion de la longitud.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Q455 ;Numero de puntos para Cal-3D? Introducir
el nimero de puntos de palpacién para la
calibracion 3D. Es conveniente un valor de p. €j. 15
puntos de palpacion. Si aqui se registra 0, no tiene
lugar ninguna calibracion 3D. En una calibracion 3D
se determina el comportamiento de la desviacion
del palpador digital en diferentes dngulos y se
guarda en una tabla. Para la calibraciéon 3D se
precisa 3D-ToolComp.

Campo de introduccién: 1 hasta 30
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Ciclos de palpacion: Medir cinematica automaticamente | Medicion de cinematica con palpadores TS
(opcion #48)

8.1 Maedicion de cinematica con palpadores
TS (opcion #48)

Nociones basicas

Las exigencias de precision, especialmente en el campo del
mecanizado con 5 ejes, aumentan continuamente. De este modo,
pueden producirse partes complejas de forma exacta y con
precisiéon reproducible también a lo largo de periodos de tiempo
largos.

Los posibles motivos para imprecisiones del mecanizado multieje
son, entre otros, las variaciones entre el modelo cinematico del
control numérico (véase la figura de la derecha 1) y las relaciones
cineméticas reales que existen en la maquina (véase la figura de la
derecha 2). Estas desviaciones generan un error en la pieza durante
el posicionamiento de los ejes giratorios (ver la figura a la derecha
3). También es necesario aproximarse lo maximo posible entre
modelo vy realidad.

La funcion del control numérico KinematicsOpt es un elemento
importante que también ayuda a la hora de realmente incorporar
estas complejas exigencias: un ciclo de palpador 3D mide los

ejes giratorios existentes en la maquina de forma totalmente
automatica, independientemente de si los ejes giratorios se han
realizado mecénicamente como mesa o0 como cabezal. Para ello
se fija una bola de calibracion en cualquier lugar de la mesa de la
maquina y se mide con la precisién definida por el usuario. En la
definicion del ciclo solamente se determina por separado el campo
para cada eje giratorio que desee medir.

El control numérico calcula la precisién de inclinacién estatica a
partir de los valores medidos. Con ello el software minimiza el
error de posicionamiento originado y memoriza automaticamente
la geometria de la maquina al final del proceso de medicion en
las constantes correspondientes de la maquina de la tabla de
cinematica.
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Resumen

El control numérico dispone de ciclos, con los que se puede
asegurar, restaurar, verificar y optimizar automaticamente la
cinematica de la maquina:

Softkey Ciclo Pagina
HACER UNA COPIA DE SEGURIDAD DE LA CINEMATICA (ciclo 450, DIN/ 256
e | ISO G450, opcion #48)

® Copia de seguridad de la cinemética activa de la maquina
m Restablecer la cinemética guardada previamente

e MEDIR LA CINEMATICA (ciclo 451, DIN/ISO G451, opcidn #48) 259
i ® Comprobacién automatica de la cinematica de la maquina
B Optimizar la cineméatica de la maquina
452 COMPENSACION DE PRESET (ciclo G452, DIN/ISO: G452, opcion #48) 273
*A ®  Comprobacion automatica de la cinematica de la méquina
® QOptimizacion de la cadena de transformacién cinematica de la maquina
453 CINEMATICA RETICULA (ciclo G453, DIN/ISO: G453, opcion #48) 284
= Comprobacién automatica en funcién de la posiciéon del eje basculante de

la cinematica de la maquina
B Optimizar la cineméatica de la maquina
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8.2 Condiciones

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Advanced Function Set 1 (opcion #8) debe estar
desblogueada.

La opcién #17 debe estar desbloqueada.
La opcién #48 debe estar desbloqueada.

Tanto la maquina y el control deben estar preparados
por el constructor de la maquina.

Para poder utilizar KinematicsOpt, deben cumplirse los siguientes
requisitos:

® Debe calibrarse el palpador 3D utilizado para la mediciéon

® |os ciclos solo pueden realizarse con el eje de herramienta Z.

® Debe fijarse una bola de calibracion con un radio conocido
exacto y suficiente rigidez en cualquier posicién de la mesa de
la maquina

B [a descripcién de la cinematica de la maquina debe definirse
por completo y de forma correcta y las dimensiones de
transformacion deben introducirse con una precision de
aproximadamente 1 mm

® | a geometria completa de la maquina debe ser medida (el
fabricante de la maquina lo realiza durante la puesta en marcha)

m E| fabricante de la maquina debe haber introducido en los
datos de configuracién los pardmetros de la maquina para
CfgKinematicsOpt (nim. 204800):

B maxModification (nim. 204801) determina el limite de
tolerancia a partir del cual el control numérico debe emitir un
aviso si las modificaciones en los datos de cineméatica son
superiores a este valor limite

= maxDevCalBall (nim. 204802) determina cuan grande puede
ser el radio de la bola de calibracion medido del pardmetro
del ciclo introducido

® mStrobeRotAxPos (nim. 204803) determina una funcion M
definida especialmente por el fabricante de la maquina con la
que se pueden posicionar los ejes rotativos

o HEIDENHAIN recomienda la utilizacién de las bolas de
calibracion KKH 250 (Ref. 655475-01) o KKH 100 (Ref
655475-02), que presentan una rigidez particularmente
alta y que han sido disenadas especialmente para la
calibracion de la maquina. Péngase en contacto con
HEIDENHAIN al respecto.
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i Tener en cuenta durante la programacion!

@ HEIDENHAIN solo garantiza la funcion de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacién de

HEIDENHAIN.
Si en el pardmetro de maquina opcional
mStrobeRotAxPos (nim. 204803) se ha determinado
una funcién M, antes de iniciar uno de los ciclos
KinematicsOpt (excepto 450) debe posicionar los ejes
giratorios a 0 grados (sistema REAL).

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacién 400 al 499, no puede haber
ciclos de conversion de coordenadas activos.

» No activar los siguientes ciclos antes de utilizar los ciclos
de palpacién: ciclo 7 PUNTO CERO, ciclo 8 ESPEJO, ciclo 10
GIRO, ciclo 11 FACTOR ESCALA vy ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

» Restablecer antes las conversiones de coordenadas

o Si mediante los ciclos KinematicsOpt se han modificado
los parametros de maquina hay que reiniciar el control.
Si no, en determinados casos existe el peligro que se
pierdan las modificaciones.
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8.3 HACER UNA COPIA DE SEGURIDAD
DE LA CINEMATICA (ciclo 450,
DIN/ISO G450, opcion #48)

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar
esta funcion.

Con el ciclo de palpacién 450 se puede guardar la cinematica
activa de la maquina o restaurar una cinematica de maquina
anteriormente guardada. Los datos guardados se pueden mostrar y
borrar. En total se dispone de 16 posiciones de memoria.

iTener en cuenta durante la programacion!

@ Solo deberia realizarse la copia de seguridad vy el
restablecimiento con el ciclo 450 cuando no haya
activa ninguna cinematica del portaherramientas con
transformaciones.

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en los modos de
mecanizado FUNCTION MODE MILL y FUNCTION MODE TURN y
FUNCTION DRESS.

®  Antes de realizar una optimizacion de la cinematica, debe
guardarse fundamentalmente la cinematica activa. Ventaja:

m Sj el resultado no coincide con las expectativas o se
producen errores durante la optimizacién (p. ej., corte de
corriente), se pueden restablecer los antiguos datos

® Observar en el modo Fabricar:

® |os datos de la copia de seguridad solo pueden reescribirse
en una descripcion de la cinematica idéntica

®  Una modificacion de la cineméatica siempre trae consigo una
modificacion del punto de referencia, dado el caso, fijar un
nuevo punto de referencia

= Elciclo ya no genera valores iguales. Unicamente genera
datos si estos difieren de los datos existentes. Asimismo
Unicamente se generan compensaciones si estas también se
habian protegido.

Q410=0 Q410 =1 Q410=2 Q410=3

P — L Xl | B=—=—
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CINEMATICA (ciclo 450, DIN/ISO G450, opci6n #48)

Parametros de ciclo

450 » Q410 ;Modo (0/1/2/3)?: Fijar si se quiere retener
= | o restablecer una cinemética:
0: Retener cinematica activa
1: Restablecer una cinematica guardada
2: Indicar el estado actual de la memoria
3: Borrar un conjunto de datos

» Q409/QS409 ;Denominacion conjunto de
datos?: Numero o nombre del identificador del
conjunto de datos. Q409 estd sin funcién si
esta seleccionado el modo 2. En modo 1y 3
(realizar y borrar), para la busqueda se pueden
emplear fijadores de posiciones - los denominados
comodines. Si por los comodines el control
numérico encuentra varios posibles juegos de
datos, el control numérico restaura los valores
medios de los datos (modo 1) o borra todos los
juegos de datos seleccionados tras la confirmacion
(modo 3). Existen los comodines siguientes:

?: Un caréacter individual indeterminado

$: Un caracter individual alfabético (letra)

#: Una cifra individual indeterminada

*: Una cadena de caracteres indeterminada de una
longitud cualquiera

Al anadir nimeros, pueden introducirse valores
del 0 al 99999 cuya longitud no supere los 16
caracteres. En total se dispone de 16 posiciones
de memoria.

Funcion de protocolo (LOG)

Después de ejecutar el ciclo 450, el control numérico genera un
protocolo (tchprAUTO.html) que contiene los siguientes datos:
m Fechay hora, en los que se ha generado el protocolo

® Nombre del programa NC, a partir del cual se ha ejecutado el
ciclo

® |dentificador de la cinemética activa
B Herramienta activa
Los demas datos en el protocolo dependen del modo seleccionado:

® Modo 0: Protocolizacién de todas las entradas de eje y de
transformacion de la cadena cinematica que el control numérico
a retenido

® Modo 1: Protocolizacion de todas las entradas de
transformacion antes y después del restablecimiento

® Modo 2: Listado de los bloques de datos guardados
® Modo 3: Listado de los blogues de datos borrados
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Indicaciones para el almacenamiento de datos

El control numérico almacena los datos guardados en el fichero
TNC:\table\DATA450.KD. Este fichero se puede guardar en un PC
externo, por ejemplo mediante TNCremo. Al borrar este fichero,
también se eliminaran los datos guardados. Una modificacion
manual de los datos dentro del fichero puede provocar dafnos en los
conjuntos de datos, haciéndolos inutilizables.

6 Instrucciones de uso:

® Sino existe el fichero TNC:\table\DATA450.KD, se
generara automaticamente al ejecutar el ciclo 450.

® Debe tenerse en cuenta que es posible que
eliminar ficheros vacios con el nombre TNC:\table
\DATA450.KD antes de iniciar el ciclo 450. Si existe
una tabla de almacenamiento vacia (TNC:\table
\DATA450.KD) que todavia no contiene ninguna fila,
al ejecutar el ciclo 450 se emite un mensaje de error.
En ese caso, se debe borrar la tabla de memoria
vacia y volver a ejecutar el ciclo.

B No se deben realizar modificaciones manuales en los
datos guardados.

® Realice una copia de seguridad del fichero TNC:
\table\DATA450.KD para poder restablecer el fichero
en caso necesario (p. ej. en caso de un defecto del
soporte de datos).
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8.4 MEDIR LA CINEMATICA (ciclo 451,
DIN/ISO G451, opcion #48)

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar
esta funcion.

Con el ciclo de palpacién 451 es posible verificar la cinematica de la
maéaquina vy, si es necesario, optimizarla. Con esto se mide una bola
de calibracion HEIDENHAIN con el palpador 3D TS, que se haya
fijado en la mesa de la maquina.

El control numérico calcula la precisién de inclinacién estatica. Con
ello el software minimiza el error espacial originado y memoriza
automaticamente la geometria de la maquina al final del proceso de
medicion en las constantes correspondientes de la maquina de la
tabla de cinematica..

Desarrollo del ciclo

1 Fijar la bola de calibracion, prestar atencion a la ausencia de
colision

2 Fijar el punto de referencia en el centro de la esfera en el modo
de funcionamiento Funcionamiento Manual o, si se ha definido
Q431=1 0 Q431=3: posicionar el palpador digital en el eje
de palpacién sobre la esfera de calibraciéon y en el espacio de
trabajo en el centro de la esfera

3 Seleccionar el modo de funcionamiento Ejecucion del programa
e iniciar el programa de calibracién

4 El control numérico mide automaticamente todos los ejes de
giro consecutivamente, con la precision que se haya definido

o Instrucciones de programacion y manejo:

= Cuando en el modo Optimizacién los datos de
cinematica calculados son mayores al valor limite
permitido (maxModification nim. 204801), el control
numérico emite un aviso. Se aceptan los valores
calculados confirmando con NC-Start.

= Mientras se establece el punto de referencia,
el radio programado de la bola de calibracion se
vigila Unicamente en la segunda medicién. Pues
si el posicionamiento previo frente a la bola de
calibracion es impreciso y se ejecuta entonces el
establecimiento del punto de referencia, la bola de
calibracion se palpa dos veces.
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El control numérico memoriza los valores de medicion en los
siguientes parametros Q:

Nuamero de Significado
parametro

Q141 Desviacion estandar medida eje A (-1, si el
eje no se ha medido)

Q142 Desviacién estandar medida eje B (-1, si el
eje no se ha medido)

Q143 Desviacién estandar medida eje C (-1, si el
eje no se ha medido)

Q144 Desviacién estandar optimizada eje A (-1, si
el eje no se ha optimizado)

Q145 Desviacién estandar optimizada eje B (-1, si
el eje no se ha optimizado)

Q146 Desviacién estandar optimizada eje C (-1, si
el eje no se ha optimizado)

Q147 Error de offset en direccion X para su intro-
duccion manual en el parametro de maqui-
na correspondiente

Q148 Error de offset en direccion Y para su intro-
duccion manual en el parametro de maqui-
na correspondiente

Q149 Error de offset en direccion Z para su intro-
duccion manual en el parametro de maqui-
na correspondiente
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Direccion de posicionamiento

La direcciéon de posicionamiento del eje giratorio a medir resulta del
angulo inicial y final definido por el operario en el ciclo. Con 0° se
realiza automaticamente una medicién de referencia.

Seleccionar el angulo inicial y final de manera que el control
numérico no duplique la medicion de la misma posicién. Una
captacion duplicada del punto de medicion (p. ej. posiciéon de
medicién +90° y -270°) no es adecuada; no obstante, no genera
ningun aviso de error.

B Ejemplo: dngulo inicial = +90°, angulo final = -90°
» Angulo inicial = +90°
Angulo final = -90°
NUmero de puntos de medicién = 4
Paso angular calculado de ello = (-90%- +909) / (4 — 1) = -60°
Punto de medicion 1 = +90°
Punto de medicién 2 = +30°
Punto de medicién 3 = -30°
Punto de medicion 4 = -90°
B Ejemplo: angulo inicial = +90°, angulo final = +270°
Angulo inicial = +90°
Angulo final = +270°
NUmero de puntos de medicién = 4
Paso angular calculado de ello = (270°-90°) / (4 — 1) = +60°
Punto de medicion 1 = +90°
Punto de medicién 2 = +150°
Punto de medicion 3 = +210°
Punto de mediciéon 4= +270°
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Maquinas con ejes con dentado frontal

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Para el posicionamiento el eje debe moverse fuera de la
matriz Hirth. El control numérico redondea las posiciones de
mediciones de tal manera que se adapten a la cuadricula Hirth
(en funcién del anguo inicial, final y el nimero de puntos de
medicion).

» Por eso debe prestarse atencion a que la distancia de
seguridad sea suficientemente grande, para que no pueda
producirse ninguna colisiéon entre el palpador vy la bola de
calibracion

> Prestar atencién simultdneamente a que se disponga de
suficiente espacio para el desplazamiento a la distancia de
seguridad (final de carrera del software)

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Segun la configuracion de la méquina, el control numérico no
puede posicionar automaticamente los ejes giratorios. En este
caso necesita una funcién M especifica por parte del fabricante
de la maquina mediante la cual el control numérico puede
mover los ejes giratorios. Para ello, en el parémetro de maquina
mStrobeRotAxPos (N° 244803) el fabricante de la maquina debe
haber registrado el nimero de la funcion auxiliar M.

> Respetar la documentacion del fabricante de su maquina

6 Instrucciones de programacion y manejo:
® Definir la altura de retroceso mayor que 0 si la opcidon
#2 no esta disponible.
B | as posiciones de medicidon se calculan a partir del
angulo inicial, del final y del nimero de mediciones
para el eje correspondiente y de la rejilla Hirth.

Ejemplo de calculo de las posiciones de medicion para
un eje A:

Angulo de inicio: Q411 = -30

Angulo final: Q412 = +90

Numero de puntos de medicién Q414 = 4

Rejilla Hirth = 3°

Paso angular calculado = (Q412 - Q411) / (Q414 -1)

Paso angular calculado = (90° - (-30°)) / (4 — 1) = 120 / 3 = 40°
Posicion de medicion 1 = Q411 + 0 * Paso angular = -30° —-> -30°
Posicion de medicion 2 = Q411 + 1 * Paso angular = +10° -—> 9°
Posicion de medicion 3 = Q411 + 2 * Paso angular = +50° —> 51°
Posicién de medicion 4 = Q411 + 3 * Paso angular = +90° > 90°
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Seleccionar el numero de puntos de medicion

Para ahorrar tiempo se puede ejecutar una optimizacién menor,
por ejemplo, en la puesta en marcha con un nimero reducido de
puntos de medicién (1 - 2).

Entonces se realiza a continuacién una optimizacion fina con un
ndamero de puntos de medicion medio (valor recomendado = 4
aprox.). La mayoria de veces un numero elevado de puntos de
medicion no da mejores resultados. Lo ideal seria distribuir los
puntos de medicién uniformemente por el campo de inclinacion del
eje.

Por ello, un eje con un campo de inclinacion de 0-360° debe
medirse idealmente con tres puntos de medicion a 90°, 180° y
270°. Definir el angulo inicial con 90° y el angulo final con 270°.

Si se desea verificar correspondientemente la precision, entonces

se puede indicar también un nimero de puntos de medicidon mas
elevado en el modo Verificar.

o Si se ha definido un punto de medicién en Q0°, este no
serd tomado en cuenta puesto que en 0° siempre se
realiza la medicion de referencia.

Seleccionar la posicion de la bola de calibracion en la
mesa de la maquina

En principio, se puede situar la bola de calibracién en cada posicion

accesible de la mesa de la maquina, pero también se puede fijar

sobre medios de sujecidén o en piezas. Los siguientes factores

deberian influir positivamente en el resultado de la medicion:

® Maquinas con mesa redonda/mesa basculante: Fijar la bola de
calibracion la mas lejos posible del centro de giro

B Maqguinas con grandes recorridos de desplazamiento: Fijar
la bola de calibracién lo més cerca posible de la posicion de
mecanizado a realizar

o Seleccionar la posicion de la bola de calibracién en
la mesa de la maquina, de manera que no pueda
producirse ninguna colisién durante el proceso de
medicion.
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Instrucciones sobre la precision

@ En caso necesario, desactivar la sujecion de los ejes
giratorios mientras dure la medicién, de lo contrario,
pueden falsearse los resultados de medicién. Consultar
el manual de la maquina.

Los errores de geometria y de posicionamiento influyen en los
valores de medicion vy, con ello, también la optimizacion de un
eje giratorio. Un error residual, que no se pueda eliminar, siempre
permanecera.

Suponiendo que no existen errores de geometria y
posicionamiento, los valores calculados por el ciclo serian
reproducibles con exactitud en cualquier punto de la maquina

en un momento determinado. Cuanto mayores son los errores
de geometria y de posicionamiento, mayor es la dispersion de
los resultados de medicion al realizar las mediciones en distintas
posiciones.

La dispersién indicada por el control numérico en el protocolo de
medicion es una medida para la precisién de los movimientos
basculantes estaticos de una maquina. En el analisis de la
precision, deben tenerse en cuenta tanto el radio del circulo de
medicién como el nimero y posicion de los puntos de medicion.
Con un solo punto de medicién no puede calcularse la dispersién;
la dispersion indicada corresponde en este caso al error espacial de
dicho punto de medicion.

Al mover simultdneamente varios ejes rotativos, se combinan sus
valores erréneos vy, en el peor de los casos, se suman.

o Sila méquina estd equipada con un cabezal controlado,
se deberia activar el seguimiento en la tabla de sistema
de palpacién (columna TRACK). Con ello aumentan de
forma general las precisiones al medir con un palpador
3D.
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Indicaciones para diferentes métodos de calibracion
® Optimizacion menor durante la puesta en marcha tras
introducir cotas aproximadas
® Numero de puntos de medicion entre 1y 2
= Paso angular de los ejes giratorios: aprox. 90°

® Optimizacion fina a través de la zona completa de
desplazamiento

B NuUmero de puntos de medicién entre 3y 6

® El angulo inicial y final deben cubrir una zona de
desplazamiento de los ejes giratorios lo mas grande posible

B Posicionar la bola de calibracién en la mesa de la maquina
de manera que se genere un gran circulo de medicién en
los ejes giratorios de la mesa, o bien que la medicién pueda
realizarse en una posicién representativa (p. ej. en mitad de
la zona de desplazamiento) con ejes basculantes del cabezal

= Optimizaciéon de una posicion especial del eje rotativo
® Numero de puntos de medicion entre 2y 3

® | as mediciones tienen lugar con ayuda del angulo de
incidencia de un eje (Q413/Q417/Q421) alrededor del &ngulo
del eje giratorio, en el cual debe tener lugar mas tarde el
mecanizado

® Posicionar la bola de calibracién en la mesa de la maquina,
de manera que la calibracién se produzca en una posicion en
la que también tenga lugar el mecanizado

m Verificacion de la precision de la maquina
= Numero de puntos de medicion entre 4y 8

®  E| angulo inicial y final deben cubrir una zona de
desplazamiento de los ejes giratorios lo mas grande posible

® Determinacion de la holgura del eje giratorio
® Numero de puntos de medicion entre 8y 12

m E| angulo inicial y final deben cubrir una zona de
desplazamiento de los ejes giratorios lo mas grande posible
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Holgura

Por holgura se entiende un pequeno juego entre el generador de
impulsos (sistema angular de medida) y la mesa, que se produce
con un cambio de direccién. Si los ejes rotativos tienen una holgura
que se sale del recorrido controlado, por ejemplo, porque se esta
realizando la medicién del angulo con el captador rotativo de motor,
pueden producirse errores en la inclinacién.

Con el parametro de entrada Q432 puede activar la medicion de
las holguras. Para ello, introducir el &ngulo que el control numérico
utiliza como angulo de sobrepaso. Entonce, el ciclo realiza dos
mediciones por giro de eje. Si utiliza el valor de dngulo 0, el control
numeérico no determinara las holguras.

@ Si se ha fijado una funcién M en el pardmetro opcional
de méaquina mStrobeRotAxPos (nim. 204803) para
posicionar los ejes rotativos o si el eje es un eje Hirth,
no sera posible calcular la holgura.

o Instrucciones de programacioén y manejo:

® E| control numérico no realiza ninguna compensaciéon
automatica de las holguras.

® Sj el radio del circulo de medicién es de < 1 mm,
el control numérico no realiza la determinacion
de holgura. Cuanto mayor es el radio del circulo
de medicién, mejor puede determinar el control
numeérico la holgura del eje giratorio (ver "Funcion de
protocolo (LOG)", Pagina 272).

iTener en cuenta durante la programacion!

@ La compensacién de angulos solo es posible con la
opcion #52 KinematicsComp.

Si el pardmetro de maquina mStrobeRotAxPos (num.
204803) esta definido de forma diferente a -1 (la funcién
M posiciona el eje giratorio) solo se debe iniciar una
medicion cuando todos los ejes giratorios se encuentran
en 0°.

En cada palpacion, el control numérico calcula primero
el radio de la bola de calibracion. Si el radio calculado

de la esfera se desvia del radio de la esfera introducido
més de lo que se ha definido en el pardmetro de
méquina opcional maxDevCalBall (num. 204802), el
control numérico emite un mensaje de error y finaliza la
medicion.

Para optimizar los dangulos, el fabricante de la maquina
debe haber modificado la configuracién de la forma
correspondiente.

» Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

B Antes de iniciar el ciclo, prestar atencién a que M128 o
FUNCTION TCPM esté desconectado.

opcion #48)
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B Elciclo 453, al igual que el 451 y el 452, se deja con un
funcionamiento automatico 3D-ROT activo que coincide con la
posicion de los ejes rotativos.

B Antes de la definicion del ciclo se debe haber fijado el punto
de referencia en el centro de la esfera de calibracion y haberlo
activado, o definir el parametro de introduccion Q431 como 1 o
3.

® E| control numérico utiliza el valor méas pequeno entre el
pardmetro Parametros de ciclo Q253 y el valor FMAX de la tabla
del sistema de palpacién como avance de posicionamiento para
la aproximacion a la altura de palpacién en el eje del sistema de
palpacién. El control numérico realiza los movimientos del eje
giratorio basicamente con el avance de posicionamiento Q253;
con esto estd inactiva la monitorizacién de palpacion.

®  El control numérico ignora las indicaciones en la definicion de
ciclo para ejes no activos

® Solo es posible una correcciéon en el punto cero de la maquina
(Q406=3) si se miden los ejes rotativos superpuestos del lado
del cabezal o de la mesa.

®  Si se activa la fijacion del punto de referencia antes de la
medicion (Q431 = 1/3), posicionar el palpador antes del
inicio del ciclo en la distancia de seguridad (Q320 + SET_UP)
aproximadamente centrado sobre la bola de calibracion.

® Programacion en pulgadas: el control numérico emite los

resultados de medicién y los datos de protocolo basicamente
en mm.

0 ® Tener en cuenta, que un cambio en la cinematica
supone siempre también un cambio del punto de
referencia. Después de una optimizacion, fijar de

nuevo el punto de referencia.
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Parametros de ciclo
451 > Q406 ;Modo (0/1/2/3)?: Determinar, si el control Guardar y comprobar la cinematica
3 numeérico debe verificar u optimizar la cinematica activa
activa:

0: Comprobar la cinemética activa de la maquina.
El control numérico mide la cinematica en los

ejes giratorios definidos por el usuario, no realiza
ningun cambio en la cinematica activa. El control
numeérico muestra los resultados de la mediciéon
en un protocolo de medicion.

1: Optimizar la cinematica activa de la méquina: El
control numérico mide la cineméatica en los ejes
rotativos definidos. A continuacién, optimiza la
Posicion de los ejes de giro de la cinematica
activa.

2: Optimizar la cinematica activa: El control
numérico mide la cinematica en los ejes de

giro definidos por el usuario. A continuacién se
optimizan los errores de angulo y de posicion. La
opcién #52 KinematicsComp

3 es la condicién para una correccion del error de
angulo: Optimizar cinemética activa de la maquina:
El control numérico mide la cinemética en los

ejes que se han definido. A continuacion, corrige
automaticamente el punto cero de la maquina. A
continuacion se optimizan los errores de angulo y
de posicion. La condicion previa es la opcién #52
KinematicsComp.

> Q407 ;Radio exacto calibrac. esfera? Introducir
el radio exacto de la bola de calibracion utilizada.
Campo de introduccién 0,0001 hasta 99,9999

> Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacién y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introduccion 0 a 99999,9999
alternativamente PREDEF

> Q408 ;Altura retraccion? (absoluto)
0: No aproximar una altura de retroceso, el
control numérico aproxima la siguiente posicion
de medicién en el eje que se va a medir. No
permitido para ejes de Hirth! El control numérico
se desplaza a la primera posicién de medicién en
el orden secuencial A, después B, después C
>0: Altura de retroceso en el sistema de
coordenadas no basculado, sobre la que el control
numeérico posiciona el eje del cabezal antes de un
posicionamiento de un eje de giro. Adicionalmente
el control numérico posiciona el palpador en el
plano de mecanizado sobre el punto cero. La
monitorizacién de palpacién no esté activa en este
modo. Definir la velocidad de posicionamiento en
el pardmetro Q253
Rango de introduccién de 0,0001 a 99999,9999
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Q253 ;Avance preposicionamiento? Indicar la
velocidad de desplazamiento de la herramienta
durante el posicionamiento en mm/min.
Campo de introduccion 0,0001 a 99999,9999
alternativamente FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Angulo ref. eje princ.? (valor absoluto):
indicar el angulo de referencia (giro basico)

para el registro de los puntos de medicién en

el sistema de coordenadas activo de la pieza.

La definicién de un angulo de referencia puede
ampliar considerablemente la zona de medicién de
un eje.

Campo de introduccién 0 a 360,0000

Q411 ;Angulo inicial eje A? (valor absoluto):
angulo inicial en el eje A, en el cual debe realizarse
la primera medicion.

Campo de introduccion -359,999 a 359,999

Q412 ;Angulo final eje A? (valor absoluto): angulo
final en el eje A, en el cual debe realizarse la Ultima
medicion.

Campo de introduccion -359,999 a 359,999

Q413 ;Angulo incidencia eje A?: Angulo de
incidencia del eje A, en el cual deben medirse los
otros ejes rotativos.

Campo de introduccién -359,999 a 359,999

Q414 ;N° ptos. medic. en A: (0...12)?: Numero
de palpaciones que debe emplear el control
numeérico para medir el eje A. Con la entrada = 0,
el control numérico no mide este eje.

Campo de introduccién 0 a 12

Q415 ;Angulo inicial eje B? (valor absoluto):
angulo inicial en el eje B, en el cual debe realizarse
la primera medicién.

Campo de introduccion -359,999 a 359,999

Q416 ;Angulo final eje B? (valor absoluto): angulo
final en el eje B, en el cual debe realizarse la Ultima
medicién.

Campo de introduccion -359,999 a 359,999

Q417 ;Angulo incidencia eje B?: Angulo de
incidencia del eje B, en el cual deben medirse los
otros ejes rotativos.

Campo de introduccion -359,999 a 359,999

Q418 ;N° ptos. medic. en B: (0...12)?: Nimero
de palpaciones que debe emplear el control
numeérico para medir el eje B. Con la entrada = 0,
el control numérico no mide este eje.

Campo de introduccion 0 a 12

Q419 ;Angulo inicial eje C? (valor absoluto):
angulo inicial en el eje C, en el cual debe realizarse
la primera medicion.

Campo de introducciéon -359,999 a 359,999

Q420 ;Angulo final eje C? (valor absoluto): &ngulo
final en el eje C, en el cual debe realizarse la Ultima
medicion.

Campo de introduccion -359,999 a 359,999
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Q421 ;Angulo incidencia eje C?: Angulo de
incidencia del eje C, en el cual deben medirse los
otros ejes rotativos.

Campo de introduccion -359,999 a 359,999

Q422 ;N° ptos. medic. en C: (0...12)?:

Numero de palpaciones que debe emplear el
control numérico para medir el eje C. Con una
introduccion = 0, el control numérico no ejecuta la
medicion de este eje

Rango de introducciéon 0 a 12.

Q423 ;Numero de captaciones? Definir el niUmero
de palpaciones que el control numérico debe
emplear para medir la bola de calibracién en el
plano. Con menos puntos de medicién aumenta la
velocidad; con mas puntos de medicidon aumenta
la seguridad de la medicion.

Rango de introduccién 3 a 8

Q431 Fijar preset (0/1/2/3)? Fijar si el control
numeérico debe establecer el punto de referencia
activo automaéticamente en el centro de la bola:

0: Establecer el punto de referencia en el centro
de la bola no automaticamente: Establecer el
punto de referencia manualmente antes del inicio
del ciclo

1: Establecer el punto de referencia en el centro
de la bola automaticamente antes de la medicién
(el punto de referencia activo se sobrescribe):
Posicionar previamente el palpador digital
manualmente antes del inicio del ciclo sobre la
bola de calibracion

2: Establecer el punto de referencia después de la
medicion automaticamente en el centro de la bola
(el punto de referencia se sobrescribe): Establecer
el punto de referencia manualmente antes del
inicio del ciclo

3: Establecer punto de referencia antes y después
de la medicion en el centro de la bola (el punto

de referencia activo se sobrescribe): Posicionar
previamente el palpador manualmente antes del
inicio del ciclo sobre la bola de calibracién

Q432 ;Compens. holg. zona de angulo?: Aqui se
define el valor angular que debe utilizarse como
sobrepaso para la medicion de las holguras de

los ejes giratorios. El angulo de sobrepaso debe
ser bastante mayor que la holgura real de los ejes
giratorios. Con la entrada = 0 el control numérico
no mide las holguras.

Campo de introduccién -3,0000 hasta +3,0000

opcion #48)
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Diferentes modos (Q406)

Modo comprobar Q406 = 0 Optimizacion de angulo y posicién
= El control numérico mide los ejes giratorios en las posiciones de los ejes giratorios con fijacion
definidas y a partir de ello determina la exactitud estatica de la de pu.nto de refe.rc’ancla automatico

L . , eje giratorio
® E| control numérico protocoliza los resultados de una posible 1€ 9

optimizacién de posicién pero no realiza adaptaciones
Modo optimizar posicion de los ejes rotativos Q406 = 1

® E| control numérico mide los ejes giratorios en las posiciones
definidas y a partir de ello determina la exactitud estatica de la
transformacion en inclinacion

®  E| control numérico intenta modificar la posiciéon del eje giratorio
en el modelo cinematico para obtener una exactitud mayor

® [as adaptaciones de los datos de maquina se realizan de forma
automatica

Modo optimizar posicion y angulo Q406 = 2
®  E| control numérico mide los ejes giratorios en las posiciones

definidas y a partir de ello determina la exactitud estatica de la
transformacién en inclinacion

® E| control numérico primero intenta optimizar la posicién angular
del eje giratorio mediante una compensacion (opcién #52
KinematicsComp)

® Tras la optimizacion del angulo tiene lugar la optimizacién de
la posicion. Para ello no se precisan mediciones adicionales, la
optimizacién de la posicion la calcula automéaticamente el control
numerico

o HEIDENHAIN recomienda, en funcién de la cinematica de
la méaquina para calcular correctamente el angulo, medir
una vez con un angulo de incidencia de 0°.

Modo optimizar punto cero de la maquina, posicion y angulo
Q406 =3

®  E| control numérico mide los ejes giratorios en las posiciones
definidas y a partir de ello determina la exactitud estatica de la
transformacioén en inclinacion

®  E| control numérico intenta optimizar automaticamente el punto
cero de la maquina (opcion #52 KinematicsComp). Para poder
corregir la posicion angular de un eje rotativo con un punto cero
de maquina, el eje rotativo que se va a corregir debe encontrarse
mas cerca de la bancada de la maquina que el eje medido

®m Después, el control numérico intenta optimizar la posicién
angular del eje giratorio mediante una compensacion (opcion #52
KinematicsComp)

® Tras la optimizacion del dngulo tiene lugar la optimizaciéon de
la posicion. Para ello no se precisan mediciones adicionales, la
optimizacién de la posicién la calcula automéaticamente el control
numéerico

o HEIDENHAIN recomienda medir una vez con un angulo de
incidencia de 0° para calcular correctamente el angulo.

=
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Funcion de protocolo (LOG)

Tras la ejecucién del ciclo 451, el control numeérico crea un
protocolo (TCHPR451.html) y guarda el fichero de protocolo en

la misma carpeta en la que también se encuentra el programa NC
asociado. El protocolo contiene los datos siguientes:

®m Fechay hora, en los que se ha generado el protocolo

= Nombre del camino de busqueda del programa NC, a partir del
cual se ha ejecutado el ciclo

®  Modo realizado (O=verificar/1=0optimizar posicién/2=optimizar
postura)

® Numero de cinemética activo

= Radio introducido de la bola de medicion
B Para cada eje giratorio medido:
Angulo inicial

Angulo final

Angulo de incidencia

Numero de puntos de medicién
Dispersion (desviacion estandar)
Error max.

Error angular

Holgura calculada

Fallo de posicionamiento medio
Radio del circulo de medicion

Valores de correccién en todos los ejes (desplazamiento del
punto de referencia)

® Posicion de los ejes rotativos comprobados antes de
la optimizacion (referida al principio de la cadena de
transformacion cinemética, normalmente en la base del
cabezal)

m Posicion de los ejes rotativos comprobados antes de
la optimizacioén (referida al principio de la cadena de
transformacién cineméatica, normalmente en la base del
cabezal)
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85 COMPENSACION DE PRESET (ciclo
G452, DIN/ISO: G452, opcion #48)

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar
esta funcion.

Con el ciclo de palpacién 452 es posible optimizar la cadena

de transformacién cinemaética de su méaquina (ver "MEDIR LA z4

CINEMATICA (ciclo 451, DIN/ISO G451, opcién #48)", Pagina 259). z

A continuacion, el control numérico corrige el sistema de Y 4

coordenadas de pieza también en el modelo cinematico para que el N B+

punto de referencia actual después de la optimizacion se encuentra Cs X

en el centro de la bola de calibracion. :"
X

Desarrollo del ciclo

o Seleccionar la posicion de la bola de calibracién en
la mesa de la maquina, de manera que no pueda
producirse ninguna colision durante el proceso de
medicion.

Con este ciclo es posible, p. €]., sincronizar los cabezales
cambiables entre si.

1 Fijar la bola de calibracién

2 Medir completamente el cabezal de referencia con el ciclo 451
y, a continuacién, situar el punto de referencia en el centro de la
bola con el ciclo 451

3 Entrar el segundo cabezal

4 Medir el cabezal cambiable con el ciclo 452 hasta la interfaz de
cambio de cabezal

5 Adaptar més cabezales cambiables al cabezal de referencia con
el ciclo 452

Si durante el mecanizado alinea la esfera de calibracién a la mesa
de la maquina, se podra compensar, por ejemplo, un drift de la
maquina. Este proceso también es posible en una maquina sin ejes

giratorios.
1 Fijar la bola de calibracién, prestar atencion a la ausencia de
colision

2 Fijar el punto de referencia en la bola de calibracion

3 Establecer el punto de referencia en la pieza e iniciar el
mecanizado de la pieza

4 Realizar una compensaciéon de preset a intervalos regulares con
el ciclo 452. Con ello, el control numérico registra el drift de los
ejes involucrados vy lo corrige dentro de la cineméatica
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Numero de Significado
parametro

Q141 Desviacién estandar medida eje A
(-1, si el eje no se ha medido)

Q142 Desviacién estandar medida eje B
(-1, si el eje no se ha medido)

Q143 Desviacién estdndar medida eje C
(-1, si el eje no se ha medido)

Q144 Desviacién estandar optimizada eje A
(-1, si el eje no se ha medido)

Q145 Desviacién estandar optimizada eje B
(-1, si el eje no se ha medido)

Q146 Desviacién estandar optimizada eje C
(-1, si el eje no se ha medido)

Q147 Error de offset en direccion X para su intro-
duccion manual en el parametro de maqui-
na correspondiente

Q148 Error de offset en direcciéon Y para su intro-
duccion manual en el parametro de maqui-
na correspondiente

Q149 Error de offset en direccién Z para su intro-
duccién manual en el parametro de maqui-
na correspondiente
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i Tener en cuenta durante la programacion!

@ Si los datos de cinematica calculados son mayores al
valor limite permitido (maxModification nim. 204801),
el control numérico emite un aviso. Se aceptan los
valores calculados confirmando con NC-Start.

En cada palpacion, el control numérico calcula primero
el radio de la bola de calibracion. Si el radio calculado
de la esfera se desvia del radio de la esfera introducido
mas de lo que se ha definido en el pardmetro de
maéagquina opcional maxDevCalBall (num. 204802), el
control numérico emite un mensaje de error y finaliza la
medicion.

Para poder realizar una compensacion de preset,

la cinematica debe estar preparada de manera
correspondiente. Consultar el manual de la maquina.

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

®  Antes de iniciar el ciclo, prestar atenciéon a que M128 o
FUNCTION TCPM esté desconectado.

m Elciclo 453, al igual que el 451 y el 452, se deja con un
funcionamiento automatico 3D-ROT activo que coincide con la
posicion de los ejes rotativos.

B Prestar atencion a que todas las funciones para la inclinacién del
plano de mecanizado estén desactivadas.

B Antes de la definicion del ciclo debe haberse fijado y activado el
punto de referencia en el centro de la bola de calibracion.

. Con ejes sin sistema de medicion de posicién separado hay
que seleccionar los puntos de medicion de tal manera que
tengan una desplazamiento de 1° hasta el interruptor de final de
carrera. El control numérico requiere este desplazamiento para
la compensacién de holgura interna.

®  E| control numérico utiliza el valor més pequefo entre el
parametro Pardmetros de ciclo Q253 y el valor FMIAX de la tabla
del sistema de palpacién como avance de posicionamiento para
la aproximacion a la altura de palpacién en el eje del sistema de
palpacion. El control numérico realiza los movimientos del eje
giratorio basicamente con el avance de posicionamiento Q253;
con esto esta inactiva la monitorizacién de palpacion.

B Programacion en pulgadas: el control numérico emite los

resultados de medicién y los datos de protocolo basicamente
en mm.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Programar ciclos de medicién para piezas y herramientas | 01/2021

275



Ciclos de palpacion: Medir cinematica automaticamente | COMPENSACION DE PRESET (ciclo G452,
DIN/ISO: G452, opcion #48)

6 ® Sise interrumpe el ciclo durante la medicién, en caso
necesario, los datos de cinematica ya no pueden
encontrarse en el estado inicial. Debe guardarse
una copia de seguridad de la cinematica activa antes
de una optimizacién con el ciclo 450 para que, en
caso de error, se pueda volver a restaurar la Ultima
cinematica activa.

= Tener en cuenta, que un cambio en la cinemética
supone siempre también un cambio del punto de
referencia. Después de una optimizacion, fijar de
nuevo el punto de referencia.
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Parametros de ciclo

452 > Q407 ;Radio exacto calibrac. esfera? Introducir
@4 el radio exacto de la bola de calibracion utilizada.
Campo de introduccién 0,0001 hasta 99,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacion y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introduccién 0 a 99999,9999

> Q408 ;Altura retraccion? (absoluto)
0: No aproximar una altura de retroceso, el
control numérico aproxima la siguiente posicion
de medicion en el eje que se va a medir. {No
permitido para ejes de Hirth! El control numérico
se desplaza a la primera posicion de medicion en
el orden secuencial A, después B, después C
>0: Altura de retroceso en el sistema de
coordenadas no basculado, sobre la que el control
numeérico posiciona el eje del cabezal antes de un
posicionamiento de un eje de giro. Adicionalmente
el control numérico posiciona el palpador en el
plano de mecanizado sobre el punto cero. La
monitorizacién de palpacién no esté activa en este
modo. Definir la velocidad de posicionamiento en
el pardmetro Q253
Rango de introduccién de 0,0001 a 99999,9999

» Q253 ;Avance preposicionamiento? Indicar la
velocidad de desplazamiento de la herramienta
durante el posicionamiento en mm/min.
Campo de introduccién 0,0001 a 99999,9999
alternativamente FMAX, FAUTO, PREDEF

» Q380 Angulo ref. eje princ.? (valor absoluto):
indicar el angulo de referencia (giro basico)
para el registro de los puntos de medicién en
el sistema de coordenadas activo de la pieza.
La definicién de un angulo de referencia puede
ampliar considerablemente la zona de medicién de
un eje.
Campo de introduccién 0 a 360,0000

> Q411 ;Angulo inicial eje A? (valor absoluto):
angulo inicial en el eje A, en el cual debe realizarse
la primera medicion.
Campo de introduccién -359,999 a 359,999

> Q412 ;Angulo final eje A? (valor absoluto): angulo
final en el eje A, en el cual debe realizarse la Ultima
medicion.
Campo de introduccién -359,999 a 359,999

» Q413 ;Angulo incidencia eje A?: Angulo de
incidencia del eje A, en el cual deben medirse los
otros ejes rotativos.
Campo de introduccion -359,999 a 359,999
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Q414 ;N° ptos. medic. en A: (0...12)?: NUmero
de palpaciones que debe emplear el control
numérico para medir el eje A. Con la entrada = 0,
el control numérico no mide este eje.

Campo de introduccién 0 a 12

Q415 ;Angulo inicial eje B? (valor absoluto):
angulo inicial en el eje B, en el cual debe realizarse
la primera medicion.

Campo de introduccion -359,999 a 359,999

Q416 ;Angulo final eje B? (valor absoluto): &ngulo
final en el eje B, en el cual debe realizarse la Ultima
medicion.

Campo de introduccion -359,999 a 359,999

Q417 ;Angulo incidencia eje B?: Angulo de
incidencia del eje B, en el cual deben medirse los
otros ejes rotativos.

Campo de introduccién -359,999 a 359,999

Q418 ;N° ptos. medic. en B: (0...12)?2: Nimero
de palpaciones que debe emplear el control
numeérico para medir el eje B. Con la entrada = 0,
el control numérico no mide este eje.

Campo de introduccién 0 a 12

Q419 ;Angulo inicial eje C? (valor absoluto):
angulo inicial en el eje C, en el cual debe realizarse
la primera medicién.

Campo de introduccion -359,999 a 359,999

Q420 ;Angulo final eje C? (valor absoluto): &ngulo
final en el eje C, en el cual debe realizarse la Ultima
medicién.

Campo de introduccion -359,999 a 359,999

Q421 ;Angulo incidencia eje C?: Angulo de
incidencia del eje C, en el cual deben medirse los
otros ejes rotativos.

Campo de introduccion -359,999 a 359,999

Q422 ;N° ptos. medic. en C: (0...12)2:

NuUmero de palpaciones que debe emplear el
control numérico para medir el eje C. Con una
introducciéon = 0, el control numérico no ejecuta la
medicion de este eje

Rango de introduccién 0 a 12.

Q423 ;Numero de captaciones? Definir el nUmero
de palpaciones que el control numérico debe
emplear para medir la bola de calibracién en el
plano. Con menos puntos de medicién aumenta la
velocidad; con mas puntos de medicidon aumenta
la seguridad de la medicion.

Rango de introduccién 3 a 8

Q432 ;Compens. holg. zona de angulo?: Aqui se
define el valor angular que debe utilizarse como
sobrepaso para la mediciéon de las holguras de
los ejes giratorios. El angulo de sobrepaso debe
ser bastante mayor que la holgura real de los ejes
giratorios. Con la entrada = 0 el control numérico
no mide las holguras.

Campo de introduccién -3,0000 hasta +3,0000

Ciclos de palpacion: Medir cinematica automaticamente | COMPENSACION DE PRESET (ciclo G452,

DIN/ISO: G452, opcion #48)
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Adaptar cabezales cambiables

@ El cambio de cabezal es una funcion especifica de la
maquina. Rogamos consulten el manual de su maquina.

Entrar el segundo cabezal cambiable
Entrar el palpador
Medir el cabezal de cambiable con el ciclo 452

Calibrar solamente los ejes que se han cambiado (en el ejemplo,
solo el eje A, el eje C se esconde con Q422)

» No se debe variar el punto de referencia y la posicion de la bola de
calibracion durante todo el proceso.

» Adaptar de la misma manera todos los demas cabezales
cambiables
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El objetivo de este proceso es que después de cambiar ejes
giratorios (cambio de cabezal) el punto de referencia en la pieza se
mantiene invariado.

En el siguiente ejemplo se describe la adaptacién de un cabezal
horquilla con los ejes AC. Se cambian los ejes A, el eje C se mantiene
en la maquina base.

» Entrar uno de los cabezales cambiables que servira de referencia
» Fijar la bola de calibracién

» Entrar el palpador
>

Debe medirse toda la cinematica con el cabezal de referencia
mediante el ciclo 451

» Debe fijarse el punto de referencia (con Q431 =2 o0 3 en el ciclo
451) después de calibrar el cabezal de referencia
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Compensacion de drifts

Medicion de referencia para la

Este proceso también es posible en maquinas sin ejes c g
compensacion de Drift

rotativos.

Durante el mecanizado los diferentes componentes de una méaquina
estan sujetos a un drift por las influencias exteriores variables. Si

a lo largo de la zona de desplazamiento el drift es suficientemente
constante y, durante el mecanizado, la bola de calibracién puede
permanecer sobre la mesa de la maquina, este drift puede calcularse
y compensarse con el ciclo 452.

» Fijar la bola de calibracién

» Entrar el palpador

» Debe medirse toda la cinematica con el ciclo 451 antes de
comenzar el mecanizado

» Debe fijarse el punto de referencia (con Q432 = 2 0 3 en el ciclo
451) después de calibrar la cinemética

> Fijar luego los puntos de referencia para las piezas e iniciar el
mecanizado

=
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Registrar en intervalos regulares el Drift de los ejes
Entrar el palpador

Activar el punto de referencia en la bola de calibracion
Debe medirse la cinematica con el ciclo 452

No se debe variar el punto de referencia y la posiciéon de la bola de
calibracion durante todo el proceso.

vV vyVvyyvYyy

o
=)
3
o
1]
=
[
Y
=
8
O
=
=

282 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programar ciclos de medicion para piezas y herramientas | 01/2021



Ciclos de palpacion: Medir cinematica automaticamente | COMPENSACION DE PRESET (ciclo G452,
DIN/ISO: G452, opcion #48)

Funcion de protocolo (LOG)

Después de ejecutar el ciclo 452, el control numérico genera un
protocolo (TCHPR452.html) que contiene los siguientes datos:
m Fechay hora, en los que se ha generado el protocolo

= Nombre de la ruta del programa NC, a partir del cual se ha
ejecutado el ciclo

® NUmero de cinematica activo

® Radio introducido de la bola de medicion
= Para cada eje giratorio medido:
Angulo inicial

Angulo final

Angulo de incidencia

NUmero de puntos de medicién
Dispersion (desviacion estandar)
Error méx.

Error angular

Holgura calculada

Fallo de posicionamiento medio
Radio del circulo de medicion

Valores de correccion en todos los ejes (desplazamiento del
punto cero)

Inseguridad de medicién para ejes giratorios

B Posicion de los ejes rotativos comprobados antes de la
compensacion de preset (referida al principio de la cadena
de transformacion cinematica, normalmente en la base del
cabezal)

® Posicion de los ejes rotativos comprobados antes de la
compensacion de preset (referida al principio de la cadena
de transformacion cinematica, normalmente en la base del
cabezal)

Explicaciones sobre los valores de protocolo
(ver "Funcion de protocolo (LOG)", Pagina 272)
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8.6 CINEMATICA RETICULA (ciclo G453,
DIN/ISO: G453, opcion #48)

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
Se necesita la opcion de software KinematicsOpt
(opcion #48).
Se necesita la opcién de software KinematicsComp
(opcion #52).
El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar
esta funcion.

Para poder utilizar este ciclo, el fabricante debe

haber creado y configurado previamente una tabla de
compensaciones (*.kco), asi como haber llevado a cabo
ajustes adicionales.

Aunque la maquina ya se haya optimizado con respecto al error

de posicion (p. ej., con el ciclo 451), puede que queden errores

en el Tool Center Point (TCP) al inclinar los ejes rotativos. Dichos
errores llaman la atencién principalmente en maquinas con cabezas
basculantes. Estos pueden venir, por ejemplo, de errores en los
componentes (p. ej. del error en un cojinete).

Estos errores pueden detectarse y compensarse con €l ciclo

453 CINEMATICA RETICULA dependiendo de las posiciones del

eje basculante. Son necesarias las opciones #48 KinematicsOpt

y #52 KinematicsComp. Con este ciclo se mide una bola de
calibracion HEIDENHAIN con la ayuda de un palpador 3D TS que
se haya fijado en la mesa de la maquina. El ciclo desplaza entonces
automéaticamente el palpador hasta posiciones dispuestas en forma
de reja alrededor de la esfera de calibracién. Dichas posiciones del
eje basculante las fija el fabricante de la maquina. Las posiciones
pueden estar hasta en tres dimensiones (Cada dimensién es

un eje rotativo). Tras el proceso de palpacion en la esfera puede
tener lugar una compensacion de los errores mediante una tabla
multidimensional. Dicha tabla de compensacion (*.kco) la establece
el fabricante de la maquina, quien define asimismo donde se
deposita dicha tabla.

Al trabajar con el ciclo 453, debe ejecutarse el ciclo en varias
posiciones diferentes del espacio de trabajo. Se puede comprobar
inmediatamente si una compensacién con el ciclo 453 tiene

los efectos positivos deseados en la precisiéon de la maquina.
Unicamente si se obtienen las mejoras deseadas con los mismos
valores de correcciéon en varias posiciones es apropiado dicho tipo
de compensacioén para la maquina respectiva. Si este no es el caso,
los errores deben buscarse fuera de los ejes rotativos.

Debe ejecutarse la medicién con el ciclo 453 en estado optimizado
del error de posicién del eje rotativo. Para ello, previamente se
debe trabajar con el ciclo 451, por ejemplo.

Z|

DIN/ISO: G453, opcion #48)
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o HEIDENHAIN recomienda la utilizacién de las bolas de
calibracion KKH 250 (Ref. 655475-01) o KKH 100 (Ref
655475-02), que presentan una rigidez particularmente
alta y que han sido disenadas especialmente para la
calibracion de la maquina. Péngase en contacto con
HEIDENHAIN al respecto.

El control numérico optimiza la precision de la maquina. Para ello
guarda valores de compensacion al final del proceso de medicion
automaticamente en una tabla de compensacion (*kco). (En el
modo Q406 = 1)

Desarrollo del ciclo

1 Fijar la bola de calibracién, prestar atencion a la ausencia de
colisién

2 En el modo de funcionamiento manual, poner el punto de
referencia en el centro de la bola o, si estad definido Q431=1
0 Q431=3: posicionar el palpador manualmente en el eje
del palpador mediante la bola de calibracién y en el plano de
mecanizado en el centro de la bola

3 Seleccionar el modo de funcionamiento Ejecuciéon del programa
e iniciar el programa NC

4 El ciclo se ejecuta dependiendo de Q406 (-1=Eliminar /
0=Comprobar / 1=Compensar)

0 Mientras se establece el punto de referencia, el
radio programado de la bola de calibracién se vigila
Unicamente en la segunda medicion. Pues si el
posicionamiento previo frente a la bola de calibracién es
impreciso y se ejecuta entonces el establecimiento del
punto de referencia, la bola de calibracién se palpa dos
veces.

Diferentes modos (Q406)

Modo Borrar Q406 = -1
® No se produce ninglin movimiento de los ejes

®  E| control numérico describe todos los valores de la tabla de
compensacion (*.kco) con "0", esto hace que no se activen
compensaciones adicionales en la cinematica seleccionada
actualmente

Modo comprobar Q406 = 0
m El control numérico ejecuta palpaciones en la bola de calibracién.

® | os resultados se guardan en un protocolo en formato HTML y en
la misma carpeta en la que se encuentra el programa NC actual

Modo Compensacion Q406 = 1
® E| control numérico ejecuta palpaciones en la bola de calibracion

®  E| control numérico escribe las desviaciones en la tabla de
compensacion (*.kco), la tabla se actualiza y las compensaciones
se activan de forma inmediata

B | os resultados se guardan en un protocolo en formato HTML y en
la misma carpeta en la que se encuentra el programa NC actual
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Seleccionar la posicion de la bola de calibracion en la
mesa de la maquina

En principio, se puede situar la bola de calibracién en cada posicion
accesible de la mesa de la maquina, pero también se puede fijar
sobre medios de sujecién o en piezas. Sin embargo, se recomienda
fijar la bola de calibracion lo més cerca posible de las futuras
posiciones de mecanizado.

o Seleccionar la posicion de la bola de calibracion en
la mesa de la maquina, de manera que no pueda
producirse ninguna colisién durante el proceso de
medicion.
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iTener en cuenta durante la programacion!

@ Se necesita la opcién de software KinematicsOpt
(opcion #48). Se necesita la opcién de software
KinematicsComp (opcién #52).

El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar
esta funcion.

El fabricante determina la ubicacién de almacenamiento
de la tabla de compensaciones (*.kco).

Si el pardmetro de maquina mStrobeRotAxPos (num.
204803) esta definido de forma diferente a -1 (la funcién
M posiciona el eje giratorio) solo se debe iniciar una
medicién cuando todos los ejes giratorios se encuentran
en 0°.

En el proceso de palpacién, el control numérico

calcula primero el radio de la bola de calibracion. Si el
radio calculado de la esfera se desvia del radio de la
esfera introducido mas de lo que se ha definido en el
pardmetro de maquina opcional maxDevCalBall (num.
204802), el control numérico emite un mensaje de
error al principio de la segunda medicién vy finaliza la
medicion.

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

®  Antes de iniciar el ciclo, prestar atencion a que M128 o
FUNCTION TCPM esté desconectado.

® Elciclo 453, al igual que el 451 y el 452, se deja con un
funcionamiento automatico 3D-ROT activo que coincide con la
posicion de los ejes rotativos.

= Antes de la definicion del ciclo se debe fijar el punto de
referencia en el centro de la esfera de calibracion y activarlo, o
definir el pardmetro de introduccién Q431 como 1 0 3.

®  E| control numérico utiliza el valor més pequefo entre el
pardmetro Pardmetros de ciclo Q253 y el valor FMIAX de la tabla
del sistema de palpacién como avance de posicionamiento para
la aproximacion a la altura de palpacién en el eje del sistema de
palpacion. El control numérico realiza los movimientos del eje
giratorio basicamente con el avance de posicionamiento Q253;
con esto esta inactiva la monitorizacién de palpacion.

= Programacion en pulgadas: el control numérico emite los
resultados de medicién y los datos de protocolo basicamente
en mm.

E Sj se activa la fijacion del punto de referencia antes de la
medicién (Q431 = 1/3), posicionar el palpador antes del
inicio del ciclo en la distancia de seguridad (Q320 + SET_UP)
aproximadamente centrado sobre la bola de calibracion.

o Sila méquina esté equipada con un cabezal controlado,
se deberia activar el seguimiento en la tabla de sistema
de palpacién (columna TRACK). Con ello aumentan de
forma general las precisiones al medir con un palpador
3D.
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Parametros de ciclo

453 > Q406 Modo (-1/0/+1): fijar si el control numeérico Palpar con el ciclo 453
@ debe describir los valores de la tabla de

compensacion (*.kco) con el valor 0, comprobar
las desviaciones existentes actualmente, o si debe
realizar compensaciones. Se crea un protocolo
(*.html).
-1: borrar valores en la tabla de compensacion
(*.kco). Los valores de compensacion de errores
de posicion TCP se ponen al valor 0 en la tabla
de compensacién (*.kco). No se palpa ninguna
posicién de medicion. En el protocolo (*.html) no
se entregan resultados.
0: comprobar error de posicion TCP. El control
numérico mide el error de posicién TCP
dependiendo de las posiciones del eje rotativo, sin
embargo no introduce consignaciones en la tabla
de compensacion (*.kco). El control numérico
indica la desviacién estdndar y maxima en un
protocolo (*.html).
1: Compensar error de posicion TCP El
control numérico mide el error de posicion
TCP dependiendo de las posiciones del eje
rotativo y escribe las desviaciones en la tabla
de compensacion (*.kco). A continuacion,
las compensaciones pasan a estar activas
inmediatamente. El control numérico indica la
desviacion estandar y méxima en un protocolo
(*.html).

» Q407 ;Radio exacto calibrac. esfera? Introducir
el radio exacto de la bola de calibracién utilizada.
Campo de introduccién 0,0001 hasta 99,9999

» Q320 Distancia de seguridad? (incremental)
Definir la distancia adicional entre el punto de
palpacion y la bola del palpador digital. Q320 se
suma a SET_UP (tabla del sistema de palpacion).
Campo de introduccion 0 a 99999,9999
alternativamente PREDEF

> Q408 ;Altura retraccion? (absoluto)
0: No aproximar una altura de retroceso, el
control numérico aproxima la siguiente posicion
de medicién en el eje que se va a medir. {No
permitido para ejes de Hirth! El control numérico
se desplaza a la primera posicion de medicion en
el orden secuencial A, después B, después C
>0: Altura de retroceso en el sistema de
coordenadas no basculado, sobre la que el control
numeérico posiciona el eje del cabezal antes de un
posicionamiento de un eje de giro. Adicionalmente
el control numérico posiciona el palpador en el
plano de mecanizado sobre el punto cero. La
monitorizacién de palpacién no esté activa en este
modo. Definir la velocidad de posicionamiento en
el parametro Q253
Rango de introduccién de 0,0001 a 99999,9999
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v

Q253 ;Avance preposicionamiento? Indicar la
velocidad de desplazamiento de la herramienta
durante el posicionamiento en mm/min.
Campo de introduccion 0,0001 a 99999,9999
alternativamente FMAX, FAUTO, PREDEF

Q380 Angulo ref. eje princ.? (valor absoluto):
indicar el angulo de referencia (giro basico)

para el registro de los puntos de medicién en

el sistema de coordenadas activo de la pieza.

La definicién de un angulo de referencia puede
ampliar considerablemente la zona de medicién de
un eje.

Campo de introducciéon 0 a 360,0000

Q423 ;Numero de captaciones? Definir el nimero
de palpaciones que el control numérico debe
emplear para medir la bola de calibracién en el
plano. Con menos puntos de medicién aumenta la
velocidad; con més puntos de medicion aumenta
la seguridad de la medicion.

Rango de introduccién 3 a 8

Q431 Fijar preset (0/1/2/3)? Fijar si el control
numeérico debe establecer el punto de referencia
activo automaéticamente en el centro de la bola:

0: Establecer el punto de referencia en el centro
de la bola no autométicamente: Establecer el
punto de referencia manualmente antes del inicio
del ciclo

1: Establecer el punto de referencia en el centro
de la bola automéaticamente antes de la medicién
(el punto de referencia activo se sobrescribe):
Posicionar previamente el palpador digital
manualmente antes del inicio del ciclo sobre la
bola de calibraciéon

2: Establecer el punto de referencia después de la
medicion automaéticamente en el centro de la bola
(el punto de referencia se sobrescribe): Establecer
el punto de referencia manualmente antes del
inicio del ciclo

3: Establecer punto de referencia antes y después
de la medicion en el centro de la bola (el punto

de referencia activo se sobrescribe): Posicionar
previamente el palpador manualmente antes del
inicio del ciclo sobre la bola de calibracién

v

v

v
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Funcion de protocolo (LOG)

Tras ejecutar el ciclo 453, el control numérico genera un protocolo
(TCHPR453.html). Este protocolo se guarda en la misma carpeta
en la que se encuentra el programa NC actual. Contiene los datos
siguientes:

m Fechay hora, en los que se ha generado el protocolo

= Nombre del camino de busqueda del programa NC, a partir del
cual se ha ejecutado el ciclo

Numero y nombre de la herramienta activa

Modo

Datos medidos: desviacién estandar y desviacion maxima
Informacién sobre en qué posicién en grados (%) aparece la
desviacion maxima

B NuUmero de posiciones de medicién
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9.1 Fundamentos

Resumen

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

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

Se necesita la opcion #17.

Tanto la méaquina y el control deben estar preparados
por el constructor de la maquina.

o Instrucciones de manejo

m Estando los ciclos de palpacion en funcionamiento,
no se puede tener activados el ciclo 8 ESPEJO, el
ciclo 11 FACTOR ESCALA y el ciclo 26 FAC. ESC. ESP.
EJE.

® HEIDENHAIN solo garantiza la funcién de los ciclos
de palpacién si se utilizan sistemas de palpacion de
HEIDENHAIN.

Con el palpador digital de herramientas y los ciclos de medicién de
herramienta del control numérico se pueden medir herramientas
de forma automaética: los valores de correccion para la longitud

y el radio se depositan en la tabla de herramientas y se calculan
automaticamente al final del ciclo de palpacion. Se dispone de los
siguientes tipos de mediciones:

= Medicion de herramienta con la herramienta parada
B Medicion de herramienta con la herramienta girando
®  Medicion de cuchilla individual
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Los ciclos de medicién de la herramienta se programan en el modo
de funcionamiento Programar mediante la tecla TOUCH PROBE. Se
dispone de los siguientes ciclos:

Formato Formato Ciclo Pagina
nuevo antiguo
- — CALIBRAR TT (ciclo 30 o 480, DIN/ISO: G480) 297
- on. & = Calibracién del palpador digital de herramientas
o o Calibrar la longitud de la herramienta (ciclo 31 0 481, DIN/ 300
8 8 ISO: G481)
B Medicion de longitud de la herramienta
w02 52 Medir el radio de herramienta (Ciclo 32 0 482, DIN/ 304
o . 1ISO: G482)
B Medicion del radio de la herramienta
w T Medicién completa de la herramienta (Ciclo 33 o 483, DIN/ 308
. e ISO: G483)
B Medicion de la longitud y el radio de la herramienta
o— CALIBRAR IR-TT (ciclo 484, DIN/ISO: G484) 312
on. A m Calibracién del palpador digital de herramientas, por
ejemplo, palpador digital de herramientas por infrarrojos
- Medir herramienta de torneado (ciclo 485, DIN/ISO: G485, 315
5 opcién #50)

= Medicion de herramientas de torneado

0 Instrucciones de uso:

B |os ciclos de palpacion solo funcionan cuando esté
activado el almacén central de herramientas TOOL.T.

B Antes de trabajar con los ciclos de palpacién
deberan introducirse todos los datos precisos para
la mediciéon en el almacén central de herramientas y
haber llamado a la herramienta que se quiere medir
con TOOL CALL.

Diferencia entre los ciclos 30 a 33 y 480 a 483

El nimero de funciones y el desarrollo de los ciclos son

absolutamente idénticos. Entre los ciclos 30 a 33 y 480 a 483

existen Unicamente las siguientes diferencias:

® | os ciclos G480 a G483 también estan disponibles en DIN/ISO
bajo G481 y hasta G483

® Enlugar de un pardmetro de libre seleccién para el estado de la
medicion, los ciclos 481 a 483 utilizan el parametro fijo Q199
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Ajustar parametros de maquina

@ Los ciclos de palpacién 480, 481, 482, 483, 484 y 485
pueden ocultarse con el parametro de maquina opcional
hideMeasureTT (num. 128901).

0 Instrucciones de programacion y manejo:

®  Antes de trabajar con los ciclos de palpacion,
compruebe todos los parametros de maquina, que se
definen en ProbeSettings > CfgTT (nim. 122700) y
CfgTTRoundStylus (num. 114200) o CfgTTRectStylus
(num. 114300).

® E| control numérico emplea para la medicién con

cabezal parado el avance de palpacion del parametro
de maquina probingFeed (N° 122709).

En la medicién con herramienta girando, el control numérico calcula
automaticamente las revoluciones del cabezal y el avance de
palpacion.

Las revoluciones del cabezal se calculan de la siguiente forma:

n = maxPeriphSpeedMeas / (r ¢ 0,0063) con

n: Revoluciones [rev/min]
maxPeriphSpeedMeas: Velocidad maxima admisible [m/min]
r: Radio de la herramienta activa [mm]

El avance de palpacién se calcula a partir de:
v = Tolerancia de medicion ® n con

\'H Avance de la palpacién [mm/min]

Tolerancia de medicion: Tolerancia de medicion (mm), depen-
diente de maxPeriphSpeedMeas

n: Revoluciones [rev/min]
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Con probingFeedCalc (nim. 122710) se puede configurar el célculo
del avance de palpacion:

probingFeedCalc (nim. 122710) = ConstantTolerance:

La tolerancia de medicion permanece constante Radio de
herramienta de la herramienta. Cuando las htas. son demasiado
grandes debe reducirse el avance de palpacién a cero. Cuanto
mas pequena se selecciona la velocidad periférica maxima
(maxPeriphSpeedMeas N° 122712) y la tolerancia admisible
(measureTolerance1N® 122715), antes se pone de manifiesto este
efecto.

probingFeedCalc (ndm. 122710) = VariableTolerance:

La tolerancia de medida se modifica con radio de herramienta
creciente. De esta forma se asegura un avance de palpacién
suficiente para radios de herramienta muy grandes. El control
numérico modifica la tolerancia de medicién segun la tabla

siguiente:

Radio de herramienta Tolerancia de medicion
Hasta 30 mm measureTolerance1

de 30 a 60 mm 2 » measureTolerance1
60 hasta 90 mm 3 ®» measureTolerance1
de 90 a 120 mm 4 o measureTolerance1

probingFeedCalc (N° 122710) = ConstantFeed:

El avance de palpacién permanece constante, el error de medicion
aumenta de forma lineal si el radio de la herramienta se ha hecho
mayor:

Tolerancia de medicién = (r. measureTolerance1)/5 mm) con

r: Radio de la herramienta activa [mm]
measureTolerance1: Error de medida méaximo permitido
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Introducciones en la tabla de herramientas con
herramientas de fresado y torneado

Abrev.
CuUT

Datos introducidos

Numero de filos de la herramienta (méx. 20 filos)

Dialogo

¢(Numero de cuchillas?

LTOL

Desviacion admisible de la longitud L de la herramienta

para detectar el desgaste. Si se sobrepasa el valor introdu-
cido, el control numérico bloquea la herramienta (estado L).
Campo de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste:Longitud?

RTOL

Desviacion admisible del radio R de la herramienta para

detectar el desgaste. Si se sobrepasa el valor introduci-
do, el control numérico bloguea la herramienta (estado L).
Campo de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste: Radio?

DIRECT.

Direccion de corte de la herramienta para la medicién con

la herramienta girando

¢Direccién de corte M3 =-) ?

R-OFFS).

Medicién de la longitud: Decalaje de la herramienta entre

el centro del vastago y el centro de la herramienta. Ajuste:
ningun valor registrado (desviacion = radio de herramienta)

Desvio herramienta: ;Radio?

L-OFFS

Medicion del radio: desviacién adicional de la herramienta

en relacion con offsetToolAxis entre la superficie del vasta-
go v la arista inferior de la herramienta. Ajuste previo: 0

Desvio herramienta: Longitud?

LBREAK

Desvio admisible de la longitud L de la herramienta para

detectar la rotura. Si se sobrepasa el valor introducido, el
control numérico bloquea la herramienta (estado L). Campo

de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de rotura: Longitud?

RBREAK

Desvio admisible del radio R de la herramienta para la

detectar la rotura.. Si se sobrepasa el valor introducido, el
control numérico bloquea la herramienta (estado L). Campo

de introduccion: 0 a 0,9999 mm

Ejemplos de tipos de herramienta usuales

Tipo de herramienta CuUT

Taladro

Sin funcién

R-OFFS).

0: no es necesario ningu-
na desviacion ya que debe
medirse la punta de la
broca.

Tolerancia de rotura: Radio?

L-OFFS

Fresas cilindricas

4: cuatro cuchillas

R: es necesaria una desvia-
cion si el diametro de la
herramienta es mayor que
el didmetro del disco del TT.

0: no es necesaria una
desviacion adicional duran-
te la medicién del radio.

La desviacion se utiliza

en offsetToolAxis (num.
122707).

Fresa esférica con

4: cuatro cuchillas

didmetro de 10 mm

296

0: no es necesario ningu-
na desviacion ya que debe
medirse el polo sur de la
esfera.

5: con un didmetro de 10
mm, el radio de la herra-
mienta se define como una
desviacion. Si este no fuera
el caso, el didmetro de la
fresa esférica se calibrara
demasiado abajo. El diame-
tro de la herramienta no es
correcto.
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9.2 CALIBRARTT (ciclo 30 o
480, DIN/ISO: G480)

Aplicacion

@ Debe consultarse el manual de la maquina.

Debe calibrarse el TT con el ciclo de palpacion 30 o 480. (ver
"Diferencia entre los ciclos 30 a 33 y 480 a 483", Pagina 293).

El proceso de calibrado arranca automaticamente. El control
numeérico también calcula automaticamente la desviacion media de
la herramienta de calibracion. Para ello, el control numérico gira el
cabezal 180°, tras la mitad del ciclo de calibracion.

Sonda de palpacion

Como palpador digital, debe utilizarse un vastago redondo o
rectangular.

Elemento de palpacion cubico

Con un véastago rectangular, el fabricante puede almacenar en el
parametro de maquina opcional detectStylusRot (nim. 114315)
y tippingTolerance (nim. 114319) que se calcule el &ngulo

de rotacion y basculacion. Al medir herramientas, calcular el
angulo de rotacidon permite compensarlas. Si se sobrepasa el
angulo de basculacién, el control numérico emitird un aviso. Los
valores calculados se pueden ver en la visualizacién de estado
TT. Informacién adicional: alineacion, probar programas NC y
ejecucion

0 Al fijar el palpador digital de herramientas, debe
comprobarse que las esquinas del vastago rectangular
queden alineadas lo més paralelas al eje que sea
posible. El angulo de rotacién deberia ser menor que 1°
y el &ngulo de basculacion, menor que 0,3°.

Herramienta de calibrado

Como herramienta de calibracién, se utiliza una pieza
completamente cilindrica, p. €j., un macho cilindrico. El control
numeérico guarda los valores de calibracion y los tiene en cuenta en
las sucesivas mediciones de herramienta.
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Desarrollo del ciclo

1 Fijar la herramienta de calibracién. Como herramienta de
calibracion, se utiliza una pieza completamente cilindrica, p. ej.,
un macho cilindrico.

2 Posicionar manualmente la herramienta de calibracién en el
plano de mecanizado manualmente sobre el centro del TT

3 Posicionar la herramienta de calibracién en el eje de la
herramienta aprox. 15 mm + distancia de seguridad sobre el TT

4 El primer movimiento del control numérico tiene lugar a lo
largo del eje de la herramienta. La herramienta se desplaza
primeramente a una altura segura de 15 mm + distancia de
seguridad

5 Se inicia el proceso de calibracién a lo largo del eje de la
herramienta

6 A continuacion tiene lugar la calibracion en el plano de
mecanizado

7 El control numérico posiciona la herramienta de calibracion
primeramente en el plano de mecanizado a un valor de 11 mm +
radio TT + distancia de seguridad

8 A continuacién, el control numérico mueve la herramienta a lo
largo del eje de la herramienta hacia abajo y se inicia el proceso
de calibracion

9 Durante el proceso de palpacion, el control numérico ejecuta
una figura de movimiento cuadrético

10 El control numérico guarda los valores de calibracion y los tiene
en cuenta en las sucesivas mediciones de herramienta.

11 Finalmente, el control numérico hace retroceder el vastago de
palpacién a lo largo del eje de la herramienta a la distancia de
seguridad y lo mueve al centro del TT
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i Tener en cuenta durante la programacion!

@ El funcionamiento del ciclo depende del parametro de
maéquina opcional probingCapability (nim. 122723).

(Con este pardmetro puede permitirse, entre otras
cosas, una medicion de longitud de la herramienta con
cabezal parado vy, al mismo tiempo, bloquearse una
medicién del radio de la herramienta y del filo de corte
individual.)
El funcionamiento del ciclo de calibraciéon depende
del pardmetro de méaquina CfgTTRoundStylus (nim.
114200) o CfgTTRectStylus (num. 114300). Rogamos
consulte el manual de la maquina.

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

B Antes de calibrar, es necesario introducir el radio exacto y la
longitud exacta de la herramienta para calibrar en la tabla de
herramientas TOOL.T.

B En los parametros de méquina centerPos (N° 114201) > [0] a
[2] debe fijarse la posicién del TT en el &rea de trabajo de la
maquina.

®  Sj se modifica la posicién del TT sobre la mesa y uno de los
pardmetros de la maquina centerPos (num. 114201) > [0] a [2],
se debera calibrar de nuevo.

Parametros de ciclo

r— > Q260 Altura de seguridad?: Introducir la posicion Ejemplo Formato antiguo
g B en el eje de la herramienta, en la cual queda

= excluida una colision con alguna pieza o utillaje.

m‘”l{ﬁ La altura de seguridad se refiere al punto de

referencia activo de la herramienta. Si la altura
de seguridad es tan pequena que el vértice
de la herramienta esta por debajo de la arista Ejemplo Formato nuevo
superior del disco, el control numérico posiciona

la herramienta de calibraciéon automaticamente
sobre el disco (zona de seguridad a partir de
safetyDistToolAx (nium. 114203)).

Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

©
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Ciclos de palpacion: medir herramientas automaticamente | Calibrar la longitud de la herramienta (ciclo 31

9.3 Calibrar la longitud de la herramienta
(ciclo 31 0 481, DIN/ISO: G481)

Aplicacion

@ Debe consultarse el manual de la maquina.

Para medir la longitud de herramienta, debe programarse el ciclo de
palpacién 31 o 481 (ver "Diferencia entre los ciclos 30 a 33 y 480 a
483"). A través de parametros de introducciéon se puede determinar
la longitud de la herramienta de tres formas diferentes:

m Si el didmetro de la herramienta es mayor que el didametro de la
superficie de medida del TT, se mide con herramienta girando

m Sj el didametro de la herramienta es menor que el didmetro del
la superficie de medicién del TT o si se determina la longitud de
taladros o fresas esféricas, medir con herramienta parada

m Sj el didmetro de la herramienta es mayor que el didametro de la
superficie de medida del TT, llevar a cabo una medicién de corte
individual con herramienta parada

Proceso "Medicion con herramienta en rotacion"

Para determinar el corte mas largo la herramienta se sustituye al
punto medio del sistema de palpacion y se desplaza rotando a la
superficie de medicién del TT. La desviacion se programa en la

tabla de htas. debajo de Desvio radio herramienta (TT: R-OFFS).

Proceso "Medicion con la herramienta parada" (p. ej. para
taladro)

La herramienta de medicién se desplaza centrada mediante la
superficie de medicién. A continuacién se desplaza con cabezal
vertical a la superficie de medicion del TT. Para esta medicion se
introduce el desplazamiento de herramienta: radio (R-OFFS) en la
tabla de htas. con "0".

Proceso "medicion de cuchilla individual”

El control numérico posiciona previamente la herramienta a medir
lateralmente del palpador. La superficie frontal de la herramienta se
encuentra ahora debajo de la superficie de la cabeza del palpador
tal y como se determina en offsetToolAxis (n.2 122707). En la tabla
de herramientas, en desvio de la longitud de la herramienta ( L-
OFFS) se puede determinar una desviacién adicional. El control
numeérico palpa de forma radial con la herramienta girando para
determinar el angulo inicial en la medicion individual de cuchillas. A
continuacién se mide la longitud de todos los cortes modificando la
orientacion del cabezal. Para esta medicion se puede programar la
MEDICION DE CUCHILLAS en el CICLO 31 = 1.

o 481, DIN/ISO: G481)
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Ciclos de palpacion: medir herramientas automaticamente | Calibrar la longitud de la herramienta (ciclo 31
0 481, DIN/ISO: G481)

i Tener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Si se configura stopOnCheck (nim. 122717) como FALSE, el

control numérico no evalla el parametro de resultado Q199.

El programa NC no se detendra al sobrepasar la tolerancia de
rotura. Existe riesgo de colisién.

» Debe cambiarse stopOnCheck (nim. 122717) a TRUE

» En caso necesario, debe asegurarse que el programa NC se
detiene por si solo al sobrepasar la tolerancia de rotura

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

B Antes de medir herramientas por primera vez, se introducen
en la tabla de herramientas TOOL.T el radio y la longitud
aproximados, el numero de cuchillas y la direccion de corte de la
herramienta correspondiente.

m  Se puede realizar una medicién individual de cuchillas para
herramientas con hasta 20 cuchillas.

® |os ciclos 31y 481 no son compatibles con las herramientas de
torneado, rectificado y repasado, ni con ningun palpador digital.
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Parametros de ciclo

o > Q340 Modo medicion hta. (0-2)?: Determinar siy Ejemplo nuevo formato
i cémo los datos hallados se registran en la tabla de

la herramienta.
0: La longitud de herramienta medida se
escribe en la tabla de la herramienta TOOL.T
en la memoria L y se pone la correccién de la
herramienta DL=0. Si en TOOL.T ya hay un valor
puesto, este se sobrescribe.
1: La longitud de herramienta medida se compara
con longitud de herramienta L de TOOL.T.
El control numérico calcula la desviaciéon y
la introduce como valor delta DL en TOOL.T.
Ademas estd también disponible la desviacion
en el pardmetro Q115. Si el valor delta es
mayor que la tolerancia de desgaste permitida
0 que la tolerancia de rotura para la longitud
de herramienta, el control numérico bloquea la
herramienta (estado L en TOOL.T)
2: | a longitud de herramienta medida se compara
con la longitud de herramienta L de TOOL.T. El
control numeérico calcula la desviacién y escribe
el valor en el pardmetro Q Q115. No se realiza
ninguna introduccién en la tabla de herramienta en
L oDL.

> Q260 Altura de seguridad?: Introducir la posicion
en el eje de la herramienta en la cual queda
excluida una colision con alguna pieza o utillaje.
La altura de seguridad se refiere al punto de
referencia activo de la herramienta. Si la altura
de seguridad es tan pequefa que el vértice de
la herramienta esté por debajo de la superficie
del disco, el control numérico posiciona la
herramienta autométicamente sobre el disco (zona
de seguridad a partir de safetyDistStylus).
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q341 ;Medicién cuchillas? 0=no/1=si: Determinar
si se debe realizar una medicion individual de
cuchillas (maximo 20 cuchillas)

» Mas informacién, Pagina 303
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0 481, DIN/ISO: G481)

El ciclo 31 incluye un parametro adicional: Medicion inicial con herramienta
girando: formato antiguo
G > ;N° parametro para resultado?: nim. pardmetro,
en el que el control numérico guarda el estado de
la medicion:

0.0: herramienta dentro de la tolerancia

1.0: la herramienta esté desgastada (LTOL
sobrepasada)

2.0: la herramienta estéa rota (LBREAK
sobrepasada) Si no se desea seguir trabajando
con el resultado de la medicion dentro del
programa NC, confirmar con la tecla NO ENT

individual de cuchillas, estado
memorizado en Q5; formato antiguo

w
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Ciclos de palpacion: medir herramientas automaticamente | Medir el radio de herramienta (Ciclo 32 o 482,
DIN/ISO: G482)

9.4 Medir el radio de herramienta (Ciclo 32 o
482, DIN/ISO: G482)

Aplicacion

@ Debe consultarse el manual de la méaquina.

Para medir el radio de herramienta, debe programarse el ciclo de
palpacién 32 o 482 (ver "Diferencia entre los ciclos 30 a 33y 480 a
483", Pagina 293). Mediante parametros de introduccion se puede
determinar el radio de la herramienta de dos formas:

®  Medicidon con la herramienta girando

®  Medicion con la herramienta girando y a continuacién medicién
individual de cuchillas

El control numérico posiciona previamente la herramienta a medir
lateralmente del palpador. La superficie frontal de la fresa se
encuentra ahora debajo de la superficie del palpador, tal y como se
determina en offsetToolAxis (niUm. 122707). El control numérico
palpa de forma radial con la herramienta girando. Si ademas se
quiere ejecutar la medicién individual de cuchillas, se miden los
radios de todas las cuchillas con la orientacién del cabezal.
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Ciclos de palpacion: medir herramientas automaticamente | Medir el radio de herramienta (Ciclo 32 o 482,
DIN/ISO: G482)

i Tener en cuenta durante la programacion!

@ El funcionamiento del ciclo depende del parametro de
maéquina opcional probingCapability (nim. 122723).

(Con este pardmetro puede permitirse, entre otras
cosas, una medicion de longitud de la herramienta con
cabezal parado vy, al mismo tiempo, bloquearse una
medicién del radio de la herramienta y del filo de corte
individual.)
Las herramientas en forma de cilindro con superficie
de diamante se pueden fijar con un cabezal vertical.
Para ello se debe definir en la tabla de herramientas la
cantidad de cortes CUT con 0 y adaptar el pardmetro de
maéquina CfgTT (num. 122700). Rogamos consulte el
manual de la maquina.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Si se configura stopOnCheck (nim. 122717) como FALSE, el

control numérico no evalla el pardmetro de resultado Q199.

El programa NC no se detendré al sobrepasar la tolerancia de
rotura. Existe riesgo de colision.

» Debe cambiarse stopOnCheck (nim. 122717) a TRUE

» En caso necesario, debe asegurarse que el programa NC se
detiene por si solo al sobrepasar la tolerancia de rotura

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

B Antes de medir herramientas por primera vez, se introducen
en la tabla de herramientas TOOL.T el radio y la longitud
aproximados, el nimero de cuchillas y la direccion de corte de la
herramienta correspondiente.

® | os ciclos 32 y 482 no son compatibles con las herramientas de
torneado, rectificado y repasado, ni con ningun palpador digital.
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Parametros de ciclo

482 > Q340 Modo medicion hta. (0-2)?: Determinar siy Ejemplo nuevo formato
W cémo los datos hallados se registran en la tabla de

la herramienta.
0: La longitud de herramienta medida se
escribe en la tabla de la herramienta TOOL.T
en la memoria L y se pone la correccién de la
herramienta DL=0. Si en TOOL.T ya hay un valor
puesto, este se sobrescribe.
1: El radio de la herramienta medido se compara
con el radio de la herramienta R de TOOL.T.
El control numérico calcula la desviaciéon y la
introduce como valor delta DR en TOOL.T. Ademas
esta también disponible la desviacion en el
pardmetro Q116. Si el valor delta es mayor que
la tolerancia de desgaste permitida o que la
tolerancia de rotura para el radio de herramienta, el
control numérico blogquea la herramienta (estado L
en TOOL.T)
2: El radio de la herramienta medido se compara
con el radio de la herramienta de TOOL.T. El
control numeérico calcula la desviacion y la escribe
en el pardmetro Q Q116. No se realiza ninguna
introduccion en la tabla de herramientas en R o
DR.

> Q260 Altura de seguridad?: Introducir la posicion
en el eje de la herramienta en la cual queda
excluida una colision con alguna pieza o utillaje.
La altura de seguridad se refiere al punto de
referencia activo de la herramienta. Si la altura
de seguridad es tan pequefa que el vértice de
la herramienta esté por debajo de la superficie
del disco, el control numérico posiciona la
herramienta autométicamente sobre el disco (zona
de seguridad a partir de safetyDistStylus).
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Q341 ;Medicién cuchillas? 0=no/1=si: Determinar
si se debe realizar una medicion individual de
cuchillas (maximo 20 cuchillas)

» Mas informacién, Pagina 307

306 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programar ciclos de medicion para piezas y herramientas | 01/2021



Ciclos de palpacion: medir herramientas automaticamente | Medir el radio de herramienta (Ciclo 32 o 482,
DIN/ISO: G482)

El ciclo 32 incluye un parametro adicional: Medicion inicial con herramienta
girando: formato antiguo
2 > ;N° parametro para resultado?: nim. pardmetro,
L g en el que el control numérico guarda el estado de
la medicion:

0.0: herramienta dentro de la tolerancia

1.0: la herramienta esté desgastada (RTOL
sobrepasada)

2.0: la herramienta esta rota (RBREAK
sobrepasada) Si no se desea seguir trabajando
con el resultado de la medicion dentro del
programa NC, confirmar la pregunta de didlogo
con la tecla NO ENT

individual de cuchillas, estado
memorizado en Q5; formato antiguo

N
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Ciclos de palpacion: medir herramientas automaticamente | Medicion completa de la herramienta (Ciclo 33
0 483, DIN/ISO: G483)

9.5 Medicion completa de la herramienta
(Ciclo 33 0 483, DIN/ISO: G483)

Aplicacion

@ Debe consultarse el manual de la méaquina.

Para medir por completo la herramienta (longitud y radio), debe
programarse el ciclo de palpacién 33 o 483 (ver "Diferencia

entre los ciclos 30 a 33 y 480 a 483", Pagina 293). El ciclo

es especialmente apropiado para la primera medicion de
herramientas, ya que si se compara con la medicion individual de
longitud y radio, se ahorra mucho tiempo. Mediante parametros de
introduccion se pueden medir herramientas de dos formas:

®  Medicidon con la herramienta girando

®  Medicion con la herramienta girando y a continuacién medicién
individual de cuchillas

Medicion con herramienta en giro:

El control numérico mide la herramienta segun un proceso

programado fijo. Primero se mide (cuando sea posible) la longitud
de herramienta y, a continuacién, el radio de herramienta.

Medir con medicion individual de cuchillas.

El control numérico mide la herramienta seguin un proceso
programado fijo. Primero se mide el radio de la herramientay a
continuacion la longitud. El desarrollo de mediciéon se corresponde
con los desarrollos de los ciclos de palpacién 31y 32, asi como
481y 482.
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Ciclos de palpacion: medir herramientas automaticamente | Medicion completa de la herramienta (Ciclo 33
0 483, DIN/ISO: G483)

i Tener en cuenta durante la programacion!

@ El funcionamiento del ciclo depende del parametro de
maéquina opcional probingCapability (nim. 122723).

(Con este pardmetro puede permitirse, entre otras
cosas, una medicion de longitud de la herramienta con
cabezal parado vy, al mismo tiempo, bloquearse una
medicién del radio de la herramienta y del filo de corte
individual.)
Las herramientas en forma de cilindro con superficie
de diamante se pueden fijar con un cabezal vertical.
Para ello se debe definir en la tabla de herramientas la
cantidad de cortes CUT con 0 y adaptar el pardmetro de
maéquina CfgTT (num. 122700). Rogamos consulte el
manual de la maquina.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Si se configura stopOnCheck (nim. 122717) como FALSE, el

control numérico no evalla el pardmetro de resultado Q199.

El programa NC no se detendré al sobrepasar la tolerancia de
rotura. Existe riesgo de colision.

» Debe cambiarse stopOnCheck (nim. 122717) a TRUE

» En caso necesario, debe asegurarse que el programa NC se
detiene por si solo al sobrepasar la tolerancia de rotura

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

B Antes de medir herramientas por primera vez, se introducen
en la tabla de herramientas TOOL.T el radio y la longitud
aproximados, el nimero de cuchillas y la direccion de corte de la
herramienta correspondiente.

® | os ciclos 33 y 483 no son compatibles con las herramientas de
torneado, rectificado y repasado, ni con ningun palpador digital.
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Ciclos de palpacion: medir herramientas automaticamente | Medicion completa de la herramienta (Ciclo 33
0 483, DIN/ISO: G483)

Parametros de ciclo

w > Q340 Modo medicion hta. (0-2)?: Determinar siy Ejemplo nuevo formato
5 g coémo los datos hallados se registran en la tabla de
la herramienta.
0: La longitud de herramienta medida vy la longitud
del radio medida se escriben en la tabla de la
herramienta TOOL.T en la memoria Ly Ry se
pone la correccién de la herramienta DL=0y
DR=0. Si en TOOL.T ya hay un valor puesto, este
se sobrescribe.
1: La longitud de herramienta medida y el radio
de la herramienta medido se comparan con
la longitud de herramienta L y el radio de la
herramienta R de TOOL.T. El control numérico
calcula la desviacién y la introduce como valor
delta DL y DR en TOOL.T. Ademas esta también
disponible la desviacion en el pardmetro Q Q115 y
Q116. Si el valor delta es mayor que la tolerancia
de desgaste permitida o que la tolerancia de rotura
para la longitud de herramienta o radio, el control
numeérico bloquea la herramienta (estado L en
TOOL.T)
2: La longitud de herramienta medida y el radio
de la herramienta medido se comparan con
la longitud de herramienta L y con el radio de
herramienta de TOOL.T. El control numérico
calcula la desviacién y la escribe en el pardmetro Q
Q115 y Q116. No se realiza ninguna introduccién
en la tabla de herramientas en L, R o DL, DR.

> Q260 Altura de seguridad?: Introducir la posicion
en el eje de la herramienta en la cual queda
excluida una colisién con alguna pieza o utillaje.
La altura de seguridad se refiere al punto de
referencia activo de la herramienta. Si la altura
de seguridad es tan pequena que el vértice de
la herramienta esta por debajo de la superficie
del disco, el control numérico posiciona la
herramienta automaticamente sobre el disco (zona
de seguridad a partir de safetyDistStylus).
Campo de introducciéon -99999,9999 a 99999,9999

> Q341 ;Medicién cuchillas? 0=no/1=si: Determinar
si se debe realizar una medicién individual de
cuchillas (maximo 20 cuchillas)

» Mas informacién, Pagina 311
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Ciclos de palpacion: medir herramientas automaticamente | Medicion completa de la herramienta (Ciclo 33
0 483, DIN/ISO: G483)

El ciclo 33 incluye un parametro adicional: Medicion inicial con herramienta
girando: formato antiguo

53 > ;N° parametro para resultado?: nim. pardmetro,
. % en el que el control numérico guarda el estado de
la medicion:

0.0: herramienta dentro de la tolerancia

1.0: la herramienta esté desgastada (LTOL y/o
RTOL sobrepasada)

2.0: la herramienta esté rota (LBREAK y/o RBREAK
sobrepasada) Si no se desea seguir trabajando
con el resultado de la medicion dentro del
programa NC, confirmar la pregunta de didlogo
con la tecla NO ENT

individual de cuchillas, estado
memorizado en Q5; formato antiguo
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Ciclos de palpacion: medir herramientas automaticamente | CALIBRAR IR-TT (ciclo 484, DIN/ISO: G484)

9.6 CALIBRAR IR-TT (ciclo 484,
DIN/ISO: G484)

Aplicacion
Con el ciclo 484 se puede calibrar el palpador digital de la
herramienta, p. ej. el palpador digital infrarrojo inaldmbrico TT 460.

Segun el parametro introducido, el proceso de calibracién se realiza

de forma totalmente automatica o semiautomatica.

= Semiautomatica - Con parada antes del inicio del ciclo: Se
requiere gue se mueva la herramienta manualmente mediante
el TT

= Totalmente automatica - Sin parada antes del comienzo
del ciclo: antes de utilizar el ciclo 484, se debe mover la
herramienta mediante el TT

Desarrollo del ciclo

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Para calibrar el palpador digital de herramientas, debe programarse
el ciclo de palpacion 484. En el parametro de introduccion Q536
se puede ajustar si el ciclo se ejecuta de forma semiautomatica o
totalmente automatica.

Sonda de palpacion

Como palpador digital, debe utilizarse un véstago redondo o
rectangular.

Vastago rectangular:

Con un véastago rectangular, el fabricante puede almacenar en el
parametro de méaquina opcional detectStylusRot (num. 114315)
y tippingTolerance (nim. 114319) que se calcule el &ngulo

de rotacién y basculacion. Al medir herramientas, calcular el
angulo de rotacién permite compensarlas. Si se sobrepasa el
angulo de basculacién, el control numérico emitira un aviso. Los
valores calculados se pueden ver en la visualizaciéon de estado
TT. Informacion adicional: alineacion, probar programas NC y
ejecucion

o Al fijar el palpador digital de herramientas, debe
comprobarse que las esquinas del vastago rectangular
queden alineadas lo mas paralelas al eje que sea
posible. El angulo de rotacién deberia ser menor que 1°
y el angulo de basculaciéon, menor que 0,3°.

Herramienta de calibrado:

Como herramienta de calibracion, se utiliza una pieza
completamente cilindrica, p. €j., un macho cilindrico. Introducir el
radio exacto y la longitud exacta de la herramienta de calibracién
en la tabla de herramientas TOOL.T. Tras el proceso de calibracién,
el control numérico guarda los valores de calibraciéon y los tiene
en cuenta en las sucesivas mediciones de herramienta. La
herramienta de calibracion deberia tener un didmetro mayor a

15 mm y sobresalir unos 50 mm del mandril.
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Ciclos de palpacion: medir herramientas automaticamente | CALIBRAR IR-TT (ciclo 484, DIN/ISO: G484)

Semiautomatica - con parada antes del inicio del ciclo
» Cambiar la herramienta de calibraciéon
» Definir e iniciar el ciclo de calibracion

> El control numérico interrumpe el ciclo de calibracion y abre un
dialogo en una nueva ventana.

> Se le solicitara que posicione manualmente la herramienta de
calibracion en el centro del palpador digital

> Prestar atencién a que la herramienta de calibracién esté sobre
la superficie de medicion del vastago.

Totalmente automatica - sin parada antes del inicio del ciclo
» Cambiar la herramienta de calibracion

» Posicionar la herramienta de calibracion sobre el centro del
palpador

> Prestar atencién a que la herramienta de calibracién esté sobre
la superficie de medicién del vastago.

» Definir e iniciar el ciclo de calibracion
El ciclo de calibracién se ejecuta sin parada.

> El proceso de calibraciéon comienza desde la posicion actual en
la que se encuentra la herramienta.

A\
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Ciclos de palpacion: medir herramientas automaticamente | CALIBRAR IR-TT (ciclo 484, DIN/ISO: G484)

i Tener en cuenta durante la programacion!

@ El funcionamiento del ciclo depende del parametro de
maéquina opcional probingCapability (nim. 122723).
(Con este pardmetro puede permitirse, entre otras
cosas, una medicion de longitud de la herramienta con
cabezal parado vy, al mismo tiempo, bloquearse una
medicién del radio de la herramienta y del filo de corte
individual.)

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Si quiere evitar una colisiéon, antes de la llamada del ciclo debe
posicionarse previamente la herramienta con Q536=1. En el
proceso de calibracién, el control numérico también determina
el desplazamiento de centros de la herramienta de calibracién.
Para ello, el control numérico gira el cabezal 180°, tras la mitad
del ciclo de calibracion.

» Fijar si antes del inicio del ciclo debe tener lugar una parada,
o si se desea permitir la ejecucién del ciclo automaticamente
sin parada.

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

® |a herramienta de calibracién deberia tener un diametro mayor
a 15 mm y sobresalir unos 50 mm del mandril. Si se utiliza
un pasador cilindrico con estas dimensiones, se produce una
deformacion de Unicamente 0,1 um por cada 1 N de fuerza de
palpacion Cuando se utiliza una herramienta de calibracion que
posee un diametro demasiado pequeno y/o sobresale mucho
del mandril, pueden originarse imprecisiones grandes.

®  Antes de calibrar, es necesario introducir el radio exacto y la

longitud exacta de la herramienta para calibrar en la tabla de
herramientas TOOL.T.

®  Sj se modifica la posicién del TT sobre la mesa, se requiere una
nueva calibracion.

Parametros de ciclo

. > Q536 Paro antes ejecucion (0=Paro)?: Fijar si Ejemplo

m.uﬁ antes del inicio del ciclo debe tener lugar una
parada, o si se desea permitir la ejecucion del ciclo
automaticamente sin parada:
0: Con parada antes del inicio del ciclo. En un
dialogo se requiere posicionar la herramienta
manualmente sobre el palpador. Si se ha alcanzado
la posicion aproximada sobre el palpador de mesa,
se puede proseguir el mecanizado con NC-Start o
interrumpirlo con la softkey INTERRUP.
1: sin parada antes del inicio del ciclo. El control
numeérico inicia el proceso de calibracién desde la
posicién actual. Antes del ciclo 484 debe moverse
la herramienta sobre el palpador de sobremesa.
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9.7 Medir herramienta de torneado
(ciclo 485, DIN/ISO: G485, opcion #50)

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Tanto la maquina y el control deben estar preparados
por el constructor de la maquina.

Para medir herramientas de torneado con el palpador digital de
herramientas de HEIDENHAIN, se dispone del ciclo 485 MEDIR
HTA. TORNEADO. El control numérico mide la herramienta segun
un proceso programado fijo.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona la herramienta de torneado a la
altura segura

2 La herramienta de torneado se alinea mediante TO y ORI

3 El control numérico posiciona la herramienta en la posicién
de medicion del eje principal, el movimiento de recorrido se
interpola en el eje principal y el eje auxiliar

4 A continuacién, la herramienta de torneado se desplaza a la
posicion de medicion del eje de herramienta

5 Se mide la herramienta. Segun la definiciéon de Q340,
se modifican las cotas de la herramienta o se bloquea la
herramienta

6 Elresultado de medicion se muestra en el pardmetro de
resultado Q199

7 Tras finalizar la medicién, el control numérico posiciona la
herramienta en el eje de herramienta a una altura segura

Parametro de resultado Q199:

Resultado Significado
0 Cotas de herramienta dentro de la tolerancia LTOL / RTOL
La herramienta no se bloquea
1 Cotas de herramienta fuera de la tolerancia LTOL / RTOL
La herramienta se bloquea
2 Cotas de herramienta fuera de la tolerancia LBREAK / RBREAK

La herramienta se bloquea
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El ciclo utiliza las siguientes entradas del toolturn.trn:

Abrev. Datos introducidos Dialogo
ZL Longitud de herramienta 1 (direccién Z) ¢Longitud de la herramienta 1?
XL Longitud de herramienta 2 (direccién X) ¢Longitud de la herramienta 2?
DZL Valor delta de longitud de herramienta 1 (direccion Z), tiene  Sobremedida long. de herra-
efecto acumulativo con ZL mienta 1
DXL Valor delta de longitud de herramienta 2 (direccién X), tiene  Sobremedida long. de herra-
efecto acumulativo con XL mienta 2
RS Radio de cuchilla: si los contornos se programaron con ;Radio de corte?
correccién de radio RL o RR, el control numérico tiene
en cuenta el radio de cuchilla en los ciclos de torneado y
ejecuta una correccion de radio de cuchilla
TO Orientacion de la herramienta: a partir de la orientacién Orientacion de la herramienta?
de la herramienta, el control numérico calcula la posicién
de la cuchilla de la herramienta vy, en funcién del tipo de
herramienta, informacion adicional como la direccién del
angulo de incidencia, la posicion del punto de referencia,
etc. Dichos datos se requieren para calcular la compensa-
cion del filo de cuchilla y de la fresa, del angulo de penetra-
cion, etc.
ORI Angulo de orientacién del cabezal: dangulo de la plaza con ¢Angulo orientacion del
respecto al eje principal cabezal?
TYPE Tipo de la herramienta de torneado: desbaste ROUGH, Tipo de la herramienta de

acabado FINISH, de rosca THREAD, profundizacion RECESS,
seta BUTTON, tronzado RECTURN

tornear

Informacion adicional: "Orientacién de herramienta (TO) compatible en los siguientes tipos de herramienta de
torneado (TYPE)", P4gina 317
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Orientacion de herramienta (TO) compatible en los siguientes
tipos de herramienta de torneado (TYPE)

TYPE TO compatible TO no compatible
con limitaciones, en caso
necesario
ROUGH, = 4 2
FINISH n 7 =9 ‘
E 2, Unicamente XL (s
® 3, Unicamente XL % . 8 . g
® 5 UnicamenteXL <o>9m=z<o> ,,,,, X
B B, Unicamente XL 5 4 8
B 8, Unicamente ZL @ @ %
BUTTON LI =4 z
n 7 ® 9 To- LS
® 2, Unicamente XL @ :é @
® 3, Unicamente XL 7 17
® 5, Unicamente XL Gy 6 Og 2-
B 6, Unicamente XL 5 s
B 8, Unicamente ZL @ é) @
RECESS, I B4 2 cuturoTH
RECTURN = 7 =6 { \
"8 =9 RS,
. 2 8 2
= 3, Unicamente X L T 0:1 ,,, .
® 5, Unicamente XL s | s[O3
6 4
THREAD " "4 =
7 G
8 £ o L
CI)
= 3, Gnicamente XL @7 ,,,,,, m:l’@ ,,,,,, xe
= 5, Gnicamente XL A 'V
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i Tener en cuenta durante la programacion!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Si se configura stopOnCheck (nim. 122717) como FALSE, el
control numérico no evalla el parametro de resultado Q199.
El programa NC no se detendra al sobrepasar la tolerancia de
rotura. Existe riesgo de colisién.

» Debe cambiarse stopOnCheck (nim. 122717) a TRUE

» En caso necesario, debe asegurarse que el programa NC se
detiene por si solo al sobrepasar la tolerancia de rotura

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Cuando los datos de herramienta ZL / DZL y XL / DXL se desvian
+/- 2 mm de los datos reales de herramienta, existe peligro de
colision.

» Introducir datos de herramienta aproximados mas precisos
que +/-2 mm

» Ejecutar el ciclo con precaucion

@ El ciclo depende del parametro de maquina opcional
CfgTTRectStylus (num. 114300). Rogamos consulte el
manual de la maquina.

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de
mecanizado FUNCTION MODE MILL.

®  Antes del inicio del ciclo, se debe ejecutar una TOOL CALL con
el eje de herramienta Z.

® Sise define YL y DYL con un valor que esté fuera de +/- 5 mm,
la herramienta no alcanza el palpador digital de herramientas.

B E| ciclo no es compatible con un SPB-INSERT (angulo de
curvatura). En SPB-INSERT se debe guardar el valor 0, en caso
contrario, el control numérico emitird un mensaje de error.

ISO: G485, opcion #50)
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Parametros de ciclo

T > Q340 Modo medicion hta. (0-2)?: Uso de los Ejemplo

g valores de medicién
0: Los valores medidos se introducen en ZL y
XL. Si en la tabla de herramientas ya hay valores
guardados, se sobrescribiran. DZL y DXL se
restableceran a 0. TL no se modifica
1: Los valores medidos ZL y XL se comparan con
los valores de la tabla de herramientas. Estos
valores no se modifican. El control numérico
calcula la desviacion de ZL y XL y la introduce en
DZL y DXL. Si los valores delta son mayores que
la tolerancia de desgaste o rotura admisible, el
control numérico bloquea la herramienta (TL =
bloqueado). Ademés, la desviacion también se
encuentra en los parametros Q Q115y Q116
2: Los valores medidos ZL y XL, asf como DZL y
DXL se comparan con los valores de la tabla de
herramientas, pero no se modifican. Si los valores
son mayores gue la tolerancia de desgaste o
rotura, el control numeérico bloquea la herramienta
(TL = blogueado)

> Q260 Altura de seguridad?: Introducir la posicion
en el eje de la herramienta en la cual queda
excluida una colisién con alguna pieza o utillaje.
La altura de seguridad se refiere al punto de
referencia activo de la herramienta. Si la altura
de seguridad es tan pequena que el vértice de
la herramienta esté por debajo de la superficie
del disco, el control numérico posiciona la
herramienta automaticamente sobre el disco (zona
de seguridad a partir de safetyDistStylus).
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
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10.1 Comprobacion basada en camaras de la
situacion de sujecion VSC (opcion #136)

Principios basicos

Para utilizar la comprobaciéon basada en camara de la sujecion,
necesitara los siguientes componentes:

m Software: Opcién #136 Visual Setup Control (VSC)

® Hardware: sistema de cdmaras de HEIDENHAIN

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

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

La comprobacion basada en cdmaras de la situacién de sujecion
(Opciodn #136 Visual Setup Control) puede monitorizar la situacién
de sujecion actual antes y durante el mecanizado y compararla
con un estado tedérico seguro. Tras el ajuste se dispone de ciclos
simples para la monitorizaciéon automatica.

Mediante un sistema de cdmara se toman imagenes de referencia
del espacio de trabajo actual. Con los ciclos 600 AREA TRABAJO
GLOBAL o 601 AREA TRABAJO LOCAL, el control numérico
produce una imagen del espacio de trabajo y la compara con la
imagenes de referencia tomadas anteriormente. Estos ciclos
pueden resaltar divergencias en el espacio de trabajo. El operador
decide si, en caso de error, el programa NC debe interrumpirse o si
debe continuar ejecutandose.

El uso del VSC ofrece las siguientes ventajas:

® E| control numérico puede reconocer elementos
(p. ej.herramientas o medios de sujecion etc.), que tras el inicio
del programa se encuentran en el espacio de trabajo

®  Sise quiere sujetar una pieza siempre en la misma posicion
(p. ej. taladro parte superior derecha), el control numérico puede
comprobar la situacién de sujecién

A efectos de documentacion se puede generar una imagen del

espacio de trabajo actual (p. ej.de una situacién de sujecién que
raramente se precise)

Informacion adicional: Manual de instrucciones Alineacién, Probar
programas NC y Ejecucion
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Conceptos

En relacion con VSC se utilizan los conceptos siguientes:

Concepto

Explicacion

Imagen de referencia

Una imagen de referencia muestra una
situacion en el espacio de trabajo que
se considera como no peligrosa. Por

lo tanto, Unicamente deben generarse
imagenes de referencia de situaciones
seguras, no peligrosas.

Imagen promedio

El control numérico genera una imagen
promedio teniendo en cuenta todas

las imagenes de referencia. El control
numMErico compara nuevas imagenes con
la imagen promedio en evaluacién.

Imagen de error

Si se toma una imagen en la que se
representa una situacién mala (como
p. €j. pieza mal sujetada), se puede
generar una denominada imagen de
error.

No tiene sentido marcar una imagen
de error al mismo tiempo que una de
referencia.

Zona de supervision

Define una zona que se puede arras-
trar con el ratén. Durante la evaluacién
de nuevas imagenes, el control numéri-
co tiene en cuenta exclusivamente esta
zona. Las partes de la imagen fuera

de esta zona de supervision no tienen
ningun efecto sobre el resultado de dicha
supervisiéon. Pueden definirse también
varias zonas de supervision. Las zonas
de supervisién no estan vinculadas a las
imagenes.

Error

Area en una imagen que contiene una
desviacion respecto al estado desea-
do. Los errores se refieren siempre a
la imagen en la que se han guardado
(imagen de error) o a la Ultima imagen
evaluada.

Fase de supervision

En la fase de supervision ya no se
generan imagenes de referencia. El ciclo
se puede utilizar para la supervision
automatica de su zona de trabajo. En
esta fase, el control numérico solo envia
un mensaje si se detecta una discrepan-
cia en la comparacion de imagenes.
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Gestionar datos de supervision

En el modo Funcionamiento manual se gestionan las figuras de
los ciclos 600y 601.

Para gestionar los datos de supervisién, proceder de la siguiente

manera:
" chmana | » Pulsar la softkey CAMARA
m » Pulsar la softkey GESTION DATOS DE SUPERV.
SUPERY. > El control numérico muestra una lista de los
programas NC supervisados.
— » Pulsar la softkey ABRIR
- > El control numérico muestra una lista de los

puntos de supervision.
» Editar los datos deseados

Escoger datos
Con el ratdn se pueden seleccionar los botones. Estos botones [MEuetonanieno panvad G Eorss

sirven para obtener una busqueda més facil y una presentacion il
mas clara. s i~
= Todas las imagenes: Mostrar todas las iméagenes de este ] ey
fichero de supervisién
® Imagenes de referencia: Mostrar solamente imagenes de
referencia g
® Imagenes con errores: Mostrar todas las imagenes en las que
se haya marcado un error S
B o

nErenENCE

oeLere
e TuAge

s [Cwal

EVALUATE |

el R I R

AL
Tusges.
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Posibilidades de la gestion de los datos de supervision

Softkey Funcidn

Marcar imagen escogida como imagen de
referencia

Una imagen de referencia muestra una situacion
en el espacio de trabajo que se considera como
no peligrosa.

Todas las imagenes de referencia se tienen en
cuenta en la evaluacion. Anadir o eliminar una
imagen como imagen de referencia tiene un
efecto sobre el resultado de la evaluacién de la

imagen.
i Borrar la imagen seleccionada actualmente
IMAGEN
EVALUAR Realizar una evaluacién de imagen automatica
TODAS LAS . . .
IHAGENES El control numérico realiza la evaluacion de
la imagen dependiendo de las imagenes de
referencia y de las zonas de supervision.
Cambar zona de supervisidon o marcar errores
COMFIGURAR‘
Volver a la pantalla anterior
RETROCEDER . . . .
Si se ha cambiado la configuracion, el control

numérico realiza una evaluacién de imagen.
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Resumen

El control numérico pone a su disposicion dos ciclos con los que
puede definir una supervision por cdmara de la sujecion en el modo
de funcionamiento Programar:

> En la caratula de softkeys se pueden ver,
estructuradas en grupos, todas las funciones de
palpacién disponibles

SuPERVISTON » Pulsar la softkey SUPERVISION CON CAMARA

CON
CAMARA
Softkey Ciclo Pagina
500 Espacio de trabajo global (ciclo 600, DIN/ISO: G600, 330
.g opcion #136)

B Supervisién del espacio de trabajo de la maquina
herramienta

= Elaboracion de una imagen del espacio de trabajo
actual desde una posicion determinada por el
fabricante

® Comparacion de imagenes con imagenes de
referencia elaboradas

Espacio de trabajo local (ciclo 601, DIN/ISO: G601, 336

opcién #136)

® Supervisién del espacio de trabajo de la maquina
herramienta

B Generaciéon de una imagen del espacio de trabajo
actual desde la posicién en que se encuentra el eje
en el momento de la llamada de ciclo

® Comparacion de imagenes con imagenes de
referencia elaboradas

326 HEIDENHAIN | TNC 640 | Programar ciclos de medicion para piezas y herramientas | 01/2021



Comprobacién basada en camaras de la situacion de sujecion VSC (opcion #136) | Comprobacion basada en
camaras de la situacion de sujecion VSC (opcion #136)

Configuracion

Existe la posibilidad de modificar los ajustes respecto a la zona
de supervisién y a los errores en cualquier momento. Al pulsar
la softkey CONFIGURAR cambia la barra de softkeys, y se puede
cambiar la configuracion.

Softkey Funcién

Cambiar configuracién de la zona de supervision
CONFIGURAR y sensibilidad

Si se realiza un cambio en este mend, puede
variar el resultado de la evaluacion de imagen.

— Marcar nueva zona de supervisiéon
AmEA Anadir una nueva zona de supervision, o modifi-
car o eliminar la zona de supervision ya marcada,
tiene un efecto sobre la evaluacion de la imagen.

La misma zona de supervision es vélida para

todas las imagenes de referencia.

R Marcar nuevo error
ERROR
EoniaE El control numérico comprueba si/como afectan
THAGEN los nuevos ajustes a esta imagen
EVALUAR El control numérico comprueba si/como afectan
TODA! S . . 7
i los nuevos ajustes a todas las imagenes
i El control numérico muestra todas las zonas de
AREAS supervisiéon marcadas.
P— El Control numérico compara la imagen actual
CONPAR. con la imagen del valor medio
GUARDAR Guardar imagen actual y volver a la pantalla
Y .
VOLVER anterior

Si se ha cambiado la configuracion, el control
numerico realiza una evaluacion de imagen.

Rechazar los cambios y volver a la pantalla
RETROCEDER .
anterior
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Definicion de la zona de supervision

La definicién de una zona de supervision se realiza en el modo
de funcionamiento Ejecuciéon continua/Frase a frase El control
numérico requiere que se defina una zona de supervision. El
control numérico lo solicitara en la pantalla después de haberse
iniciado por primera vez el ciclo en el modo de funcionamiento
Ejecucion continua / frase a frase

Una zona de supervisién se compone de una o varias ventanas.

Si se definen varias ventanas, estas deberan superponerse. El
control numérico tiene en cuenta exclusivamente estas zonas de la
imagen. Si se encuentra un error fuera de la zona de supervision,
no se reconocera. La zona de supervisién no esta vinculada con

las imagenes, sino con el fichero de supervision correspondiente,
QS600. Una zona de supervisién es siempre vélida para todas las
imagenes de un archivo de supervision. La modificacién de la zona
de supervision afecta a todas las imagenes.

Marcar la zona de supervision o la imagen de error:

Debe procederse de la siguiente forma:
» Seleccionar la softkey DEFINIR EL AREA, o
AREA MARCAR ERROR
» Arrastrar un marco a la zona para supervisar de la
imagen
> El control numérico senalara la zona que se ha
clicado con un marco.

» Arrastre la imagen sobre los botones disponibles
del tamano deseado

Se pueden definir mas ventanas pulsando la
softkey DEFINIR EL AREA o MARCAR ERROR
y repitiendo este proceso en los lugares
correspondientes

» Fijar una zona definida con un doble clic

> El area esté protegida contra desplazamientos
involuntarios.

GUARDAR 4
Y
VOLVER >

Seleccionar la softkey GUARDAR Y VOLVER

El control numérico guarda la imagen actual y
vuelve a la pantalla anterior.

Borrar las zonas marcadas
Debe procederse de la siguiente forma:

» Seleccionar la frase para borrar

> El control numérico senalard la zona que se ha
clicado con un marco.

» Seleccionar el boton Borrar

La indicacion de estado muestra informacion sobre el
ndimero minimo de imagenes de referencia, sobre el
numero actual de imagenes de referencia y sobre el
numero actual de imagenes de error.
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Resultado de la evaluacion de imagen

El resultado de la evaluacion de imagen depende de la zona de
supervisiéon y de las imégenes de referencia. En la evaluacién de
todas las imégenes, cada imagen se evalla con la configuracion
actual, y el resultado se compara con los Ultimos datos guardados.

Si se modifica la zona de supervisién, o se agregan o eliminan
imagenes de referencia, si fuera necesario las imagenes se
marcaran con el siguiente simbolo:

B Triangulo: Se ha modificado la zona de supervisién o la
sensibilidad Ello produce un efecto sobre sus imagenes
de referencia o sobre la imagen promedio. Mediante la
modificacion de la configuracion, el control numérico ya
no puede detectar los errores guardados previamente en
esta imagen. El sistema se ha vuelto més robusto. Si desea
continuar, confirme la reduccion en la sensibilidad del sistema, y .
se aplicaran los nuevos ajustes.

® Circulo completo: Se ha modificado la zona de supervision
o la sensibilidad Ello produce un efecto sobre sus iméagenes
de referencia o sobre la imagen promedio. Mediante la
modificacion de la configuracién, el control numérico puede
detectar errores que antes no se habian reconocido como
errores para esta imagen. El sistema se ha vuelto méas sensible.
Si se desea continuar, confirmar el aumento en la sensibilidad
del sistema, y se aplicaran los nuevos ajustes.

m Circulo vacio: Ningin mensaje de error: se han detectado
todas las discrepancias guardadas en las imagenes. Por tanto, el
sistema ha mantenido su nivel de sensibilidad.
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10.2 Espacio de trabajo global (ciclo 600,
DIN/ISO: G600, opcion #136)

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar
esta funcion.

Con el ciclo 600 Espacio de trabajo global se supervisa el espacio
de trabajo de la maquina-herramienta. El control numérico genera
una imagen del espacio de trabajo actual de una posicion que
define el fabricante de su maquina. Entonces, el control numérico
realiza una comparacion de imagenes con imagenes de referencia
previas y, en caso necesario, fuerza una terminacion del programa.
Se puede programar este ciclo segun la aplicacion, y especificar
una o mas zonas de supervision. El ciclo 600 actla a partir de la
definicion y no se debe llamar. Antes de trabajar con la supervision
por camara se deben generar imagenes de referencia y definir una B
zona de supervision.

Informacion adicional: "Generar imagen de referencia”,

Pagina 331

Informacion adicional: "Fase de supervision', Pagina 333
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Generar imagen de referencia
Desarrollo del ciclo lﬁ;ﬁ’f,ﬁ.‘,‘j,’;ﬁ‘:‘,ﬂﬁfﬂ“"“’ ﬁm
= [}

81
1 El fabricante de la maquina monta la cdmara en el eje principal. T T r——
El cabezal principal lleva a una posicion especificada por el
fabricante de la méaquina

2 Una vez que el control numérico ha alcanzado esta posicion,
abre automaticamente la cubierta de la cdmara.

3 En cuanto el ciclo Ejecucion continua / frase a frase se haya
ejecutado por primera vez, el control numérico interrumpe el
programa NC y muestra la imagen desde la perspectiva de la
camara

4 Aparece un mensaje informando de que no hay imagenes de
referencia para la evaluacion

5 Seleccionar la softkey IMAGEN DE REFERENCIA Si

6 A continuacion, aparece debajo de la pantalla el mensaje: Punto
de control no configurado: Definir las areas.

7 Pulsar la softkey CONFIGURAR y definir la zona de supervision
Informacién adicional: "Definicion de la zona de supervision®,
Pagina 328

8 Este proceso se repetird hasta que el control numérico haya
guardado suficientes imégenes de referencia. El nimero de
imagenes de referencia se indica en el ciclo con el parametro
Q617.

9 Se puede terminar el proceso seleccionando la softkey
RETROCEDER. El control numérico retrocede en la ejecucion del
programa

10 Finalmente, el control numérico cierra la cubierta de la camara
11 Pulsar NC-Start y ejecutar el programa NC del modo habitual

Después de definir la zona de supervisién, se pueden seleccionar
las siguientes softkeys:

» Seleccionar la softkey RETROCEDER
RETROCEDER L. .
> El control numérico guarda la imagen actual y
vuelve a la pantalla de desarrollo del programa.
Si se ha cambiado la configuracioén, el control
numérico realiza una evaluacién de imagen.

Informacion adicional: "Resultado de la
evaluacion de imagen", Pagina 329

0
» Seleccionar la softkey REPETIR

> El control numérico guarda la imagen actual y
vuelve a la pantalla de desarrollo del programa.
Si se ha cambiado la configuracién, el control
numeérico realiza una evaluacion de imagen.
Informacidn adicional: "Resultado de la
evaluacion de imagen", Pagina 329
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IMAGE
OF ERROR

v

Seleccionar la softkey IMAGEN DE REFERENCIA

> En la parte superior derecha de la pantalla
de estado aparece la palabra Referencia. Se
ha marcado la imagen actual como imagen
de referencia. Debido a que una imagen de
referencia nunca debe ser una imagen de error
al mismo tiempo, la softkey IMAGEN DE ERROR
sera gris.

» Seleccionar la softkey IMAGEN DE ERROR

> En la parte superior derecha de la pantalla de
estado aparece la palabra "Error". Se ha marcado
la imagen actual como imagen de error. Debido
a que una imagen de error nunca debe ser una
imagen de referencia al mismo tiempo, la softkey
IMAGENES DE REFERENCIA sera gris.

Seleccionar la softkey CONFIGURAR

> El menu de softkeys cambia. Existe entonces la
posibilidad de cambiar la configuracion anterior,
en relacion con la zona de supervision y la
sensibilidad. Si se realiza un cambio en este
mendu, ello puede afectar a todas las imagenes.
Informacion adicional: "Configuracion®,
Pagina 327

Instrucciones de programacién y manejo:

B En cuanto el control numérico ha producido al menos
una imagen de referencia, se analizan las imagenes
y se muestran los errores. Si no se detecta ningun
error, aparece el mensaje siguiente: Imagenes de
referencia insuficientes: Seleccione la siguiente
accion pulsando una Softkey.. Este mensaje ya no
aparece mas si se alcanza la cantidad de imagenes
de referencia definida en el pardmetro Q617.

® E| control numérico genera una imagen promedio
teniendo en cuenta todas las imagenes de
referencia. En la evaluacion se comparan nuevas
iméagenes con la imagen promedio, teniendo en
cuenta la variancia. Cuando se ha alcanzado el
ndmero de imégenes de referencia necesario, el ciclo
se ejecuta sin interrupcion.

332

(ciclo 600, DIN/ISO: G600, opcion #136)
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Fase de supervision

Desarrollo del ciclo: fase de supervision

1 El fabricante de la maquina monta la cdmara en el eje principal.
El cabezal principal lleva a una posicion especificada por el
fabricante de la maquina

2 Una vez que el control numérico ha alcanzado esta posicion,
abre automaticamente la cubierta de la cdmara.

3 El control numérico genera una imagen de la situacion actual

4 Después tiene lugar una comparacién con la imagen promedio y
la imagen de varianza
Informacion adicional: "Principios béasicos", P4gina 322

5 Dependiendo de si se encuentra un denominado
"error" (desviacion) del control numérico, entonces el control
numérico podra forzar la detencion del programa. Si se
establece el parametro Q309=1, el control numérico emite la
imagen en la pantalla tras detectar un error. Si se establece
el parametro Q309=0, no se mostrara ninguna imagen en la
pantalla, ni tampoco se detendréa el programa

6 Finalmente, el control numérico cierra la cubierta de la cdmara
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i Tener en cuenta durante la programacion!

@ iLa maquina debe estar preparada para la supervisiéon
basada en cdmara!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

La camara corre el riesgo de ensuciarse si la cubierta permanece
abierta con el parametro Q613. Se pueden generar iméagenes
desenfocadas, es posible que la cdmara sufra danos.

» Cerrar la cubierta de la cdmara antes de continuar con el
mecanizado

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Peligro de colisién en el posicionamiento automatico de la
camara. La cdmara y la maquina pueden resultar danadas.

» En el manual de la cdmara le informara del punto en el que
el control numérico posiciona la cdmara. El fabricante de
maquina fija en qué coordenadas se posiciona el ciclo 600.

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en los modos de
mecanizado FUNCTION MODE MILL y FUNCTION MODE TURN y
FUNCTION DRESS.

o Ademads de la caracteristica Imagen de referencia,
también se puede asignar la caracteristica Imagen de
error a sus iméagenes. Esta asignacion puede influir en la
evaluacion de la imagen.

Tenga en cuenta lo siguiente:

» No marque una imagen de referencia a la vez como
imagen de error

6 La modificacion de la zona de supervision afecta a todas
las imagenes.
» Es mejor definir la zona de supervisién solo una
vez al comienzo y no realizar ningiin cambio final ni
modificaciones minimas en su defecto

o El nimero de imagenes de referencia afecta a la
exactitud de la evaluacion de imagen. Un gran nimero
de imagenes de referencia mejora la calidad de la
evaluacion.

» En el pardmetro Q617, introducir un nimero
adecuado de imagenes de referencia. (Valor
orientativo: 10 imagenes)

» También se pueden generar mas imagenes de
referencia de las que se han introducido en Q617
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Parametros de ciclo

600 -g » QS600 (Pardmetro de cadena de texto) Nombre Ejemplo
del pto. de supervision?: Introducir el nombre del
fichero de supervisién

> Q616 ;Avance de posicionamiento?: Avance con
el que el control numérico posiciona la camara.
El control numérico aproxima una posicién que
determina el fabricante.
Rango de introduccién de 0,001 a 99999,999

> Q309 ;Paro PGM si excede tolerancia?: (0/1)
Definir si el control numérico debe realizar un paro
PGM al detectar un error.

0: El programa NC no se detiene al detectar un
error. Aunque no se hayan generado todas las
imagenes de referencia, no se realiza ningun paro.
Por tanto, la imagen generada no se mostrara en
pantalla. El parametro Q601 también se describe
en Q309=0.

1: El programa NC se detiene al detectar un error,
la imagen generada se muestra por pantalla.
Aungue no se hayan generado suficientes
imagenes de referencia, cada nueva imagen

se muestra por pantalla, hasta que el control
numérico haya generado suficientes iméagenes
de referencia. Si se detecta un error, el control
numérico emite un aviso.

» Q617 Numero imagenes referencia?: NUmero
de imagenes de referencia que requiere el control
numeérico para la supervision.

Rango de introduccién de 0 a 200
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10.3 Espacio de trabajo local (ciclo 601,
DIN/ISO: G601, opcion #136)

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar
esta funcion.

Con el ciclo 601 Espacio de trabajo local se supervisa el espacio de
trabajo de la maquina-herramienta. El control numérico genera una
imagen del espacio de trabajo actual desde la posicién en que se
encuentra el eje en el momento de la llamada de ciclo. Entonces,
el control numérico realiza una comparacion de imagenes con
imagenes de referencia previas y, en caso necesario, fuerza una
terminacion del programa. Se puede programar este ciclo segun la
aplicacién, y especificar una o0 mas zonas de supervision. El ciclo
601 actla a partir de la definicién y no se debe llamar. Antes de
trabajar con la supervisién con cdmara, se deben generar imagenes E-TRE =>4
de referencia y definir una zona de supervision

Informacidn adicional: "Generar imagen de referencia’,

Pagina 336

Informacion adicional: "Fase de monitorizacion”, Pagina 338

Generar imagen de referencia
Desarrollo del ciclo @E zcueion convinus B C

1 El fabricante de la maquina monta la cdmara en el eje principal.
El cabezal principal se desplaza a la posicion programada

2 El control numérico abre automéaticamente la cubierta de la
camara

3 En cuanto el ciclo Ejecucion continua / frase a frase se haya
ejecutado por primera vez, el control numérico interrumpe el
programa NC y muestra la imagen desde la perspectiva de la
camara

4 Aparece un mensaje informando de que no hay imagenes de
referencia para la evaluacion

5 Seleccionar la softkey IMAGEN DE REFERENCIA Si e =

6 A continuacion, aparece debajo de la pantalla el mensaje:
"Punto de control no configurado: Definir las areas.'

7 Pulsar la softkey CONFIGURAR y definir la zona de supervision
Informacidn adicional: "Definicion de la zona de supervision®,
Pagina 328

8 Este proceso se repetird hasta que el control numérico haya
guardado suficientes imagenes de referencia. El nUmero de
imagenes de referencia se indica en el ciclo con el pardmetro
Q617.

9 Se puede terminar el proceso seleccionando la softkey
RETROCEDER. El control numérico retrocede en la ejecucién del
programa

10 Finalmente, el control numérico cierra la cubierta de la cdmara
11 Pulsar NC-Start y ejecutar el programa NC del modo habitual
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Después de definir la zona de supervisién, se pueden seleccionar
las siguientes softkeys:

>
RETROCEDER

o
REPETIA >

>

REFERENCE o
IMAGE >
>

1nAcE 0
>

v

o
CONFIGURAR

Seleccionar la softkey RETROCEDER

El control numérico guarda la imagen actual y
vuelve a la pantalla de desarrollo del programa.
Si se ha cambiado la configuracién, el control
numeérico realiza una evaluacion de imagen.
Informacidn adicional: "Resultado de la
evaluaciéon de imagen", Pagina 329

Seleccionar la softkey REPETIR

El control numérico guarda la imagen actual y
vuelve a la pantalla de desarrollo del programa.
Si se ha cambiado la configuracioén, el control
numeérico realiza una evaluacion de imagen.
Informacidn adicional: "Resultado de la
evaluaciéon de imagen", Pagina 329

Seleccionar la softkey IMAGEN DE REFERENCIA

En la parte superior derecha de la pantalla

de estado aparece la palabra Referencia. Se
ha marcado la imagen actual como imagen

de referencia. Debido a que una imagen de
referencia nunca debe ser una imagen de error
al mismo tiempo, la softkey IMAGEN DE ERROR
sera gris.

Seleccionar la softkey IMAGEN DE ERROR

En la parte superior derecha de la pantalla de
estado aparece la palabra "Error". Se ha marcado
la imagen actual como imagen de error. Debido

a que una imagen de error nunca debe ser una
imagen de referencia al mismo tiempo, la softkey
IMAGENES DE REFERENCIA sera gris.

Seleccionar la softkey CONFIGURAR

El menu de softkeys cambia. Existe entonces la
posibilidad de cambiar la configuracion anterior,
en relacion con la zona de supervision y la
sensibilidad. Si se realiza un cambio en este
mendu, ello puede afectar a todas las imagenes.
Informacion adicional: "Configuracion®,

Pagina 327
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6 Instrucciones de programacion y manejo:

B En cuanto el control numérico ha producido al menos
una imagen de referencia, se analizan las imagenes
y se muestran los errores. Si no se detecta ningun
error, aparece el mensaje siguiente: Imagenes de
referencia insuficientes: Seleccione la siguiente
accion pulsando una Softkey.. Este mensaje ya no
aparece mas si se alcanza la cantidad de imagenes
de referencia definida en el pardmetro Q617.

®  E| control numérico genera una imagen promedio
teniendo en cuenta todas las imagenes de
referencia. En la evaluaciéon se comparan nuevas
imagenes con la imagen promedio, teniendo en
cuenta la variancia. Cuando se ha alcanzado el
numero de imégenes de referencia necesario, el ciclo
se ejecuta sin interrupcion.

Fase de monitorizacion

La fase de supervisidon comienza en cuanto el control numérico ha
generado suficientes imagenes de referencia.

Desarrollo del ciclo: fase de supervision

1 El fabricante de la maquina monta la cdmara en el cabezal
principal

2 El control numérico abre automaticamente la cubierta de la
camara

3 El control numérico genera una imagen de la situacion actual

4 Después tiene lugar una comparacién con la imagen promedio y
la imagen de varianza

5 Dependiendo de si se encuentra un denominado
"error" (desviacion) del control numérico, entonces el control
numérico podra forzar la detencion del programa. Si se
establece el pardmetro Q309=1, el control numérico emite la
imagen en la pantalla tras detectar un error. Si se establece
el parametro Q309=0, no se mostrara ninguna imagen en la
pantalla, ni tampoco se detendra el programa

6 El control numérico deja abierta o cierra la cubierta de la cdmara
segun el pardmetro Q613
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iTener en cuenta durante la programacion!

@ iLa maquina debe estar preparada para la supervisiéon
basada en cdmara!

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

La camara corre el riesgo de ensuciarse si la cubierta permanece
abierta con el parametro Q613. Se pueden generar iméagenes
desenfocadas, es posible que la cdmara sufra danos.

» Cerrar la cubierta de la cdmara antes de continuar con el
mecanizado

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en los modos de
mecanizado FUNCTION MODE MILL y FUNCTION MODE TURN y
FUNCTION DRESS.

o Ademads de la caracteristica Imagen de referencia,
también se puede asignar la caracteristica Imagen de
error a sus iméagenes. Esta asignacion puede influir en la
evaluacion de la imagen.

Tenga en cuenta lo siguiente:

» No marque una imagen de referencia a la vez como
imagen de error

0 La modificacion de la zona de supervision afecta a todas
las imagenes.

» Es mejor definir la zona de supervisién solo una
vez al comienzo y no realizar ningiin cambio final ni
modificaciones minimas en su defecto

o El nimero de imagenes de referencia afecta a la
exactitud de la evaluacion de imagen. Un gran nimero
de imagenes de referencia mejora la calidad de la
evaluacion.

» En el pardmetro Q617, introducir un nimero
adecuado de imagenes de referencia. (Valor
orientativo: 10 imagenes)

» También se pueden generar mas imagenes de
referencia de las que se han introducido en Q617
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Parametros de ciclo

» QS600 (Pardmetro de cadena de texto) Nombre Ejemplo
del pto. de supervision?: Introducir el nombre del
fichero de supervisién

» Q309 ;Paro PGM si excede tolerancia?: (0/1)
Definir si el control numérico debe realizar un paro
PGM al detectar un error.

0: El programa NC no se detiene al detectar un
error. Aunque no se hayan generado todas las
imagenes de referencia, no se realiza ningun paro.
Por tanto, la imagen generada no se mostrara en
pantalla. El parametro Q601 también se describe
en Q309=0.

1: El programa NC se detiene al detectar un error,
la imagen generada se muestra por pantalla.
Aungue no se hayan generado suficientes
imagenes de referencia, cada nueva imagen

se muestra por pantalla, hasta que el control
numérico haya generado suficientes iméagenes
de referencia. Si se detecta un error, el control
numeérico emite un aviso.

> Q613 Mantener cierre camara abierto?: (0/1)
Definir si el control numérico debe cerrar la
cubierta de la camara tras la supervision.

0: El control numérico cierra la cubierta de la
camara tras ejecutar el ciclo 601.

1: El control numérico deja la cubierta de la cdmara
abierta tras ejecutar el ciclo 601. Esta funcion es
til cuando, después de la primera llamada del
ciclo 601, se quiere volver a generar una imagen
de la zona de trabajo desde una posicion distinta.
Para ello, debe programarse en una frase lineal la
nueva posicion, y llamar al ciclo 601 con un nuevo
punto de supervision. Programar Q613=0 antes de
continuar con el mecanizado con desprendimiento
de virutas.

» Q617 Numero imagenes referencia?: NUmero
de iméagenes de referencia que requiere el control
numeérico para la supervision.

Rango de introduccién de 0 a 200
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10.4 Posibles consultas

Los ciclos de VSC introducen un valor en el pardmetro Q601.
Los siguientes valores son posibles:

B Q601 = 1: sin errores

B Q601 = 2: errores

= Q601 = 3: todavia no se ha definido una zona de supervisiéon o
no se han guardado las suficientes imagenes de referencia

® Q601 = 10: error interno (sin senal, fallo en la cdmara, etc.)
Puede utilizar el parametro Q601 para realizar consultas internas.

Informacion adicional: Decisiones Si/entonces: Manual de
instrucciones Programacion en lenguaje conversacional

Allf se encuentra un ejemplo posible para una consulta:

Cilindro de definicién de pieza en bruto
Activar modo de fresado

Definicién del ciclo 600

Cuando el parédmetro Q601 = 1, saltar a LBL 20
Cuando el pardametro Q601 = 2, saltar a LBL 21
Cuando el pardmetro Q601 = 3, saltar a LBL 22
Cuando el pardmetro Q601 = 10, saltar a LBL 23
Llamada a la herramienta

Programar mecanizado

Definiciéon LBL 21

Paro del programa, el usuario puede comprobar la situacién
en el espacio de trabajo
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11.1 Principios basicos

Resumen

El control numérico proporciona los siguientes ciclos para las
aplicaciones especiales siguientes:

oL » Pulsar la tecla CYCL DEF

» Seleccionar la softkey CICLOS ESPECIAL.

Ciclos: Funciones especiales | Principios basicos

Softkey Ciclo

Pagina

9 TIEMPO DE ESPERA

D

tiempo de espera

. Detener la ejecucion del programa mientras transcurre el

Informacion adicional: Manual
de instrucciones Programar
ciclos de mecanizado

12 12 PGM CALL Informacion adicional: Manual
PGM . .
eaLL ® Llamar cualquier programa NC de instrucciones Programar
ciclos de mecanizado
o ’ﬁf 13 ORIENTACION 346

®  Girar el cabezal hasta un dngulo determinado

32 TOLERANCIA

mecanizado sin sacudidas

B Programar la desviacion del contorno admisible para un

Informacion adicional: Manual
de instrucciones Programar
ciclos de mecanizado

de los ejes lineales

® Cancelacion del acoplamiento del cabezal

®  Acoplamiento del cabezal de herramienta en la posicion

Informacion adicional: Manual
de instrucciones Programar
ciclos de mecanizado

32

2

s % 291 ACOPL. IPO.-TORNEAR
R

292 CONT. IPO.-TORNEAR
= Acoplamiento del cabezal de herramienta en la posicion

de los ejes lineales

®m Crear determinados contornos simétricos de rotacion en

el plano de mecanizado activo

® Es posible con el espacio de trabajo inclinado

Informacion adicional: Manual
de instrucciones Programar
ciclos de mecanizado

225 225 GRABAR
®  Grabar texto en una superficie plana

= Alo largo de rectas o de un arco

Informacion adicional: Manual
de instrucciones Programar
ciclos de mecanizado

232 PLANEADO

m Seleccién de la estrategia de fresado

m Superficie plana en varias aproximaciones de planeado

Informacion adicional: Manual
de instrucciones Programar
ciclos de mecanizado

285 DEFINIR R. DENT.
o ® Definir la geometria de la rueda dentada

Informacion adicional: Manual
de instrucciones Programar
ciclos de mecanizado

286 FRES. GEN. DE R. DENT.
= Definicién de los datos de herramienta

Informacion adicional: Manual
de instrucciones Programar
ciclos de mecanizado

m Seleccién de la estrategia y la cara de mecanizado
® Posibilidad de utilizar toda la cuchilla de la herramienta
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Softkey Ciclo Pagina
mmm 287 DESC. GEN. DE R. DENT. Informacion adicional: Manual
; = Definicion de los datos de herramienta de Ilnstrucmones Programar
® Seleccién de la cara de mecanizado ciclos de mecanizado
® Definicién de la primera y la Ultima aproximacion
m Definicion del numero de cortes
238 238 MEDIR ESTADO MAQUINA Informacion adicional: Manual
® Probar el estado de maquina o proceso de medicion d-e Instrucciones !’rogramar
actual ciclos de mecanizado
2 O 239 DETERMINAR CARGA Informacion adicional: Manual
) - ciclos de mecanizado
B Restablecer los parametros de control predictivo y
regulacién dependientes de la carga
18 18 ROSCADO A CUCHILLA Informacion adicional: Manual
@an ® Con cabezal regulado de instrucciones Programar

ciclos de mecanizado
B Paro de cabezal en la base del taladro
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11.2 ORIENTACION DEL CABEZAL
(Ciclo 13, DIN/ISO: G36)

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Tanto la maquina y el control deben estar preparados por
el constructor de la maquina.

El control numérico puede controlar el cabezal principal de una

maquina herramienta y girarlo a una posiciéon determinada segun un

angulo.

Se requiere la orientacién del cabezal, p. ej.:

B en sistemas de cambio de herramienta con una determinada
posicion para el cambio de la misma

B para ajustar la ventana de emision y recepcion del palpador 3D
con transmisién por infrarrojos

La posicion angular definida en el ciclo posiciona el control numérico
al programar M19 o M20 (en funcién de la maquina).

Si se programa M19 o M20 sin haber definido antes el ciclo 13, el Ejemplo
control numérico posiciona el cabezal principal en un valor angular

que viene fijado por el fabricante. =

iTener en cuenta durante la programacion!

. Se puede ejecutar este ciclo en los modos de mecanizado
FUNCTION MODE MILL, FUNCTION MODE TURN y FUNCTION
DRESS.

Parametros de ciclo

. » Angulo de orientacién: Introducir el 4ngulo
il referido al eje de referencia angular del plano de
mecanizado.

Margen de introduccion: 0,0000° a 360,0000°
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12.1 Tabla de resumen

@ Todos los ciclos no relacionados con los ciclos de
medicion se describen en el manual de instrucciones
Programar ciclos de mecanizado. Si se precisa dicho
manual de instrucciones, consultar, si es necesario, a
HEIDENHAIN

ID del manual de usuario Programar ciclos de
mecanizado: 1303406-xx

Ciclos de palpacion

Numero del Denominacion del ciclo DEF CALL Lado
ciclo activo activo

0 SUPERF. REF. ] 178
1 PTO REF POLAR (] 180
3 MEDIR n 223
4 MEDIR 3D [ 225
30 CALIBRACION TT (] 297
31 LONG. HERRAMIENTA ] 300
32 RADIO HERRAMIENTA ] 304
33 MEDIR HERRAMIENTA (] 308
400 GIRO BASICO (] 84
401 GIRO BASICO 2 TALAD. ] 87
402 GIRO BASICO 2 ISLAS (] 91
403 GIRO BASICO MESA GIR (] 96
404 FIJAR GIRO BASICO ] 105
405 ROT MEDIANTE EJE C (] 101
408 PTO.REF.CENTRO RAN. (] 158
409 PTO.REF.CENTRO PASO ] 163
410 PTO REF CENTRO C.REC (] 112
411 PTO REF CENTRO I.REC (] 117
412 PTO REF CENTRO TAL. [ 122
413 PTO REF CENTRO I.CIR (] 127
414 PTO REF ESQ. EXTER. (] 132
415 PTO REF ESQ. INTER. ] 137
416 PTO REF CENT CIR TAL n 142
417 PTO REF EJE PALPADOR (] 147
418 PTO REF C. 4 TALADR. ] 150
419 PTO. REF. EN UN EJE ] 155
420 MEDIR ANGULO (] 182
421 MEDIR TALADRO ] 185
422 MEDIC. ISLA CIRCULAR L] 190
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Ndmero del Denominacion del ciclo

DEF

CALL Lado

ciclo activo activo

423 MEDIC. CAJERA RECT. (] 195
424 MEDIC. ISLA RECT. (] 199
425 MEDIC. RANURA INT. ] 202
426 MEDIC. ALMA EXT. (] 205
427 MEDIR COORDENADA (] 208
430 MEDIR CIRC TALADROS m 212
431 MEDIR PLANO (] 215
441 PALPADO RAPIDO (] 233
444 PALPAR 3D [ 228
450 GUARDAR CINEMATICA (] 256
451 MEDIR CINEMATICA (] 259
452 COMPENSATION PRESET [ 273
453 CINEMATICA RETICULA n 284
460 CALIBRAR TS EN BOLA (] 245
461 CALIBRAR TS LONGITUDINALMENTE ] 237
462 CALIBRAR TS EN ANILLO ] 239
463 CALIBRAR TS EN ISLA (] 242
480 CALIBRACION TT [ 297
481 LONG. HERRAMIENTA L] 300
482 RADIO HERRAMIENTA (] 304
483 MEDIR HERRAMIENTA ] 308
484 CALIBRACION TT ] 312
485 MEDIR HTA. TORNEADO (] 315
600 AREA TRABAJO GLOBAL ] 330
601 AREA TRABAJO LOCAL L] 336
1410 PALPAR ARISTA (] 71
1411 PALPAR DOS CIRCULOS m 77
1420 PALPAR PLANO ] 66

Ciclos de mecanizado

Namero Denominacion del ciclo DEF CALL Pagina
del ciclo activo  activo
13 ORIENTACION n 346
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Sistemas de palpacion de HEIDENHAIN

ayudan a reducir tiempos auxiliares y mejorar la
exactitud de cotas de las piezas realizadas.

Sondas de palpacion de piezas
TS 248, TS 260 transmisién de sefal con cable

TS 460 Transmision por radio e infrarrojos
TS 640, TS 740 Transmisiéon de infrarrojos

m Alinear piezas
®  Ajuste de puntos de referencia
® Se miden las piezas mecanizadas

Sistemas de palpacion de herramienta
TT 160 transmisién de senal con cable

TT 460 Transmision de infrarrojos

B Medicion de herramientas
® Supervisar el desgaste
= Detectar rotura de herramienta
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