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Elementos de manejo del control numérico

Elementos de manejo del control numérico

Modos de funcionamiento Maquina
Funcion
Cuando utiliza un TNC 640 con pantalla tactil puede
sustituir pulsaciones de teclas por gestos.

Informacién adicional: "Manejar la pantalla tactil",
Pagina 617

Tecla Funcion

Modo Manual

Volante electrénico

Elementos de mando en la pantalla

Posicionamiento manual

| &l & e B

Tecla Funcion

Seleccionar la subdivision de la Ejecucion del programa frase a frase
pantalla

Conmutar el monitor entre el funcio- Ejecucion continua del programa

namiento de la maquina, el modo de
programacion y el tercer escritorio

D Softkeys: seleccionar la funcion en Modos de Programacion
pantalla
<] [ ][ a] Conmutacion de la caratula de Tecla Funcion
ftk i¢
softkeys Programacion
Teclado alfa m Test de programa
Tecla Funcién

[ Q } [ W } [ E } Nombre de fichero, comentarios

[ G } [ F H S } Programacion DIN/ISO

@ Abrir Ment HEROS
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Elementos de manejo del control numérico

Introduccion de los ejes de coordenadas y
de cifras y edicion

Gestionar programas NC y ficheros,
Funciones de control

Tecla Funcién Tecla Funcion
Seleccionar los ejes de coorde- Seleccionar y borrar el Programa NC
o nadas o introducirlos en el o ficheros, Transmisién externa de
Programa NC datos
n n Cifras Definir llamada al programa, selec-
o cionar tablas de puntos cero y tablas
- : - de puntos
- Invertir separador decimal / signo . —
— Seleccionar la funcién MOD
El |I| Introduccion de coordenadas ——
polares / Valores incrementales Visualizacion de textos de ayuda
en los avisos de error NC, activar
n Programacion de parametros Q / TNCguide
Estado de parametros ) ) )
P Q Visualizar todos los avisos de error
Aceptar la posicion real activados
Visualizacion de la calculadora
(5o Saltar las preguntas del didlogo y
- borrar palabras . ) )
P Visualizar las funciones especiales
ent Finalizar la introduccion y continuar
con el didlogo . ~
9 @ Actualmente sin funcién
Cerrar frase NC, terminar introduc-
cion
Reiniciar introducciones o borrar Teclas de navegacion

mensajes de error

DEL Interrumpir el didlogo, borrar parte
del programa

Datos de la herramienta

Tecla Funcion
Definir datos de herramienta en el

programa NC

TooL Llamar datos de herramienta

Tecla Funcidn

posicionar el cursor

Goto Seleccionar directamente frases NC,
ciclos y funciones paramétricas

e Ir a inicio de programa o a inicio de
tabla

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

— Navegar hacia arriba pagina a
pagina
— Navegar hacia abajo pagina a pagina

Seleccionar la pestafia siguiente en
formularios

= m 3 & A E R

Campo de didlogo o superficie de
conmutacion siguiente/anterior
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Ciclos, subprogramas y
repeticiones parciales de un programa

Tecla Funcién
Definir ciclos de palpacion
PROBE

cveL cveL Definicion y llamada de ciclos
DEF CALL

Introduccion y llamada a subprogra-

mas y repeticiones parciales de un
programa

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

Programacion de los movimientos
de trayectoria

Funcion

—
1]
Qe
o

>
nl
o
=)

Aproximacion/salida del contorno

9
m)
]

Programacion libre de contornos FK

Recta

=
=
X T

Punto central del circulo/polo para
coordenadas polares

Q
o
.’.

Trayectoria circular alrededor del
punto central del circulo

N

Trayectoria circular con radio

¢

Trayectoria circular con union
tangencial

Redondeos de esquinas/biseles

H E

Potenciometro para el avance
y la velocidad del cabezal

Velocidad de rotacion
del cabezal

100 100
s«iOﬂ‘so M%\ ™
S WE % Os%

o

Avance

Elementos de manejo del control numérico

Raton 3D

El teclado se puede ampliar con un ratén 3D
HEIDENHAIN equipable posteriormente.

Mediante un raton 3D, el manejo de los objetos es tan
intuitivo como sostenerlos en su propia mano.

Ello permite seis grados de libertad simultaneos:
B Desplazamiento 2D en el plano XY

® Rotacion 3D entorno alos ejes X, Yy Z

®  Acercar o alejar laimagen

S TN

A I Y

Estas opciones aumentan la comodidad de manejo,
especialmente en las siguientes aplicaciones:

= |mportacién CAD
B Simulacion de arranque de material

m Aplicaciones 3D de un PC externo que maneje
directamente desde el control numérico mediante la
opcion de software #133 Remote Desktop Manager
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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 maqguina.

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 funcion 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 eliminacion de riesgos es previsible que
el riesgo ocasionara la muerte o lesiones graves.

A PRECAUCION

Precaucién 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 eliminacion de riesgos es
previsible que el riesgo ocasione un dafio material.

Orden secuencial de la informacion dentro de las Instrucciones de
seguridad

Todas las Instrucciones de seguridad contienen las siguientes
cuatro secciones:

® | apalabra 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”

. Como evitarlo — medidas para protegerse contra el peligro

Nociones basicas | Sobre este manual
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Notas de informacién

Las notas de informacion 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 informacion 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. €]., documentacion del
fabricante de la maquina o de un tercero.

¢Desea 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 numérico, software y

funciones

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

numeros de software NC.

o A partir de la version 16 de software NC, HEIDENHAIN ha
simplificado el esquema de la creacion de versiones:

B Elintervalo de tiempo de la publicacion de contenidos
determina el nimero de la version.

® Todos los tipos de control numérico de un intervalo
de tiempo de publicacién de contenidos presentan el
mismo numero de version.

® El nimero de version de las estaciones de
programacion se corresponde con el nimero de
version del software NC.

Tipo de control

Numero de software NC

TNC 640 340590-16
TNC 640 E 340591-16
TNC 640 Puesto de Programacion 340595-16

La letra de identificacion E identifica la version del control para
exportacion. La siguiente opcion de software no esta disponible en

la version para exportacion o esta limitada:

®  Advanced Function Set 2 (opcion #9) limitada a interpolacién de

4 ejes

El fabricante de la maquina adapta las prestaciones del control
numérico a la maquina mediante los parametros 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. €j.:

= Medicion de herramientas conel TT

Para conocer el alcance de funciones real de la maquina, péngase

en contacto con el fabricante de la maquina.

Muchos fabricantes y HEIDENHAIN ofrecen el curso de
programacion de los controles numéricos de HEIDENHAIN. Se
recomienda tomar parte en estos cursos para aprender las diversas

funciones del control numérico.

mecanizado:

ID: 1303406-xx

@ Manual de instrucciones Programar ciclos de

Todas las funciones de los ciclos de mecanizado estan
descritas en el manual de instrucciones Programar
ciclos de mecanizado. En caso de necesitar dicho
manual de instrucciones, contactese con HEIDENHAIN.
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@ Manual de instrucciones Programar ciclos de medicion
para piezas y herramientas:

Todas las funciones de los ciclos de palpacion estan
descritas en el manual de instrucciones Programacion
de ciclos de medicién para piezas y herramientas.

En caso de necesitar dicho manual de instrucciones,
contactese con HEIDENHAIN.

ID: 1303409-xx

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

Todos los contenidos relativos a la Programacion NC
(salvo ciclos de palpacion y de mecanizado) se describen
en los manuales de instrucciones Programacion en
lenguaje conversacional y Programacion DIN/ISO En
caso de necesitar dichos manuales de instrucciones,
contactese con HEIDENHAIN.

ID para la programacion en lenguaje conversacional
Klartext: 892903-xx

ID para la programacion DIN/ISO: 892909-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 (opcién #0 a opcién #7)

Eje adicional Lazos de regulacion adicionales 1 hasta 8

Advanced Function Set 1 (opcién #8)

Funciones ampliadas grupo 1 Mecanizado mesa giratoria:
®  Contornos sobre el desarrollo de un cilindro
B Avance en mm/min
Conversiones de coordenadas:
Inclinacion del plano de mecanizado
Interpolacion:
Circulo en 3 gjes con plano de mecanizado inclinado

Advanced Function Set 2 (opcién #9)

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

B Modificacion 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)

= Mantener la herramienta perpendicular al contorno

®m  Compensacion del radio de la herramienta normal a la direccion de la
herramienta

B 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 (opcidn #40)
Monitorizacion Dinamica de = El fabricante de la maquina define los objetos a supervisar
Colisiones = Advertencia en modo Manual

B Monitorizacion de colisiones en el test de programa

® [nterrupcion del programa en modo Automatico

B Supervision, asimismo, de los movimientos del 5° eje
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CAD Import (opcién #42)

CAD Import Soportados DXF, STEP e IGES
Incorporacion de contornos y modelos de puntos
Determinar un punto de referencia seleccionable

Seleccion grafica de segmentos de contorno desde programas de
didlogo en texto conversacional

Global PGM Settings — GPS (opcion #44)
Ajustes globales del programa m Superposicion de transformaciones de coordenadas en la ejecucion
del programa
B 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 regulacion
automatica del avance

B Regulacion del avance totalmente automatica durante la ejecucion
Torneado (opcidn #50):
B 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 cinematica activa
®  Optimizar la cinematica activa

Mill-Turning (opcién #50)

Modo fresado / Modo torneado Funciones:

Conmutacidon modo fresado / torneado

Velocidad de corte constante

Compensacion de radio de cuchilla

Elementos de contorno especificos para el torneado

Ciclos de torneado

Torneado con fijacion excéntrica

Ciclo 880 ENGR. FRES. GENER. (Opcion #50 y opcién #131)

KinematicsComp (Opcién #52)

Compensacion espacial en 3D Compensacion del error de posicion 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
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3D-ToolComp (Opcidon #92)

Correccion del radio de ®m Compensar la desviacion del radio de herramienta en funcion del

herramienta 3D en funcién del angulo angulo de entrada

de entrada ® Valores de correccion en tabla de valores de correccion separada

La exportacion requiere autorizacion ®  Condicion: trabajar con vectores normales a la superficie (frases LN
opcion #9)

Extended Tool Management (opcién #93)

Gestion ampliada de herramientas Ampliacion de la gestion de herramientas basada en Python

®  Secuencia de uso especifica del programa o el palé de todas las
herramientas

B |ista de equipamiento especifica del programa o el palé de todas las
herramientas
Advanced Spindle Interpolation (Opcién #96)

Interpolacion de husillo Tornear por interpolacion:
= Elciclo 291 ACOPL. IPO.-TORNEAR
m Ciclo 292 CONT. IPO.-TORNEAR

Spindle Synchronism (opcién #131)

Funcionamiento sincrono del cabezal = Funcionamiento sincrono del cabezal de fresado y del de torneado
® Ciclo 880 ENGR. FRES. GENER. (Opcion #50 y opcion #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 (opcién #135)

Funciones de sincronizacion Funcién de acoplamiento en tiempo real (Real Time Coupling — RTC):
Acoplamiento de ejes

Visual Setup Control — VSC (Opcidn #136)
Comprobacion de la sujecion basada = Registro de la situacion de sujecion con un sistema de camara de
en camara HEIDENHAIN

® Comparacion optica entre el estado real y el estado nominal del
espacio de trabajo

Cross Talk Compensation — CTC (opcion #141)

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

® Compensacion del TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (opcion #142)

Regulacion adaptativa de la posicion m  Adaptacion de parametros de regulacion en funcion de la posicion de
los ejes en el drea de trabajo

B Adaptacion de parametros de regulacion en funcion de la velocidad o
de la aceleracion de un eje
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Load Adaptive Control — LAC (opcion #143)

Regulacion adaptativa de la carga m Determinacion automatica de masas de piezas y fuerzas de friccion
®  Adaptacion de parametros de regulacion en funcion de la masa de la

pieza actual
Active Chatter Control — ACC (opcion #145)
Supresion activa de las vibraciones Funcion totalmente automatica para evitar sacudidas durante el mecani-
zado
Machine Vibration Control — MVC (opcidn #146)

Amortiguacion de vibraciones para Supresion de las vibraciones de la maquina para mejorar la superficie de
magquinas la pieza mediante las funciones:

= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer (opcion #152)

Optimizacién del modelo CAD Convertir y optimizar modelos CAD
= Utillaje
m Piezaen bruto
B Pieza acabada

Batch Process Manager (opcion #154)

Batch Process Manager Planificacién de pedidos de producciéon

Component Monitoring (Opcidon #155)

Monitorizacion de componentes sin Monitorizacion de sobrecarga de los componentes de la maquina confi-
sensorica 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 = Ciclo 285 DEFINIR R. DENT.
® Ciclo 286 FRES. GEN. DE R. DENT.
= Ciclo 287 DESC. GEN. DE R. DENT.

Advanced Function Set Turning (opcion #158)

Funciones de torneado ampliadas m Ciclosy funciones de torneado ampliados
B Opcion #50 necesaria

Opc. Contour Milling (opcion #167)

Ciclos de contorno optimizados Ciclos para fabricar cualquier cajera e isla mediante el procedimiento de
fresado trocoidal
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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 catalogo Opciones
y accesorios.

ID: 827222-xx

Nivel de desarrollo (funciones de Upgrade)

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

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

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

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

Lugar de utilizacion previsto

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

Aviso legal

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

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

» Pulsar tecla MOD
» Seleccionar el menu MOD Grupo Informacién general
» Seleccionar la funcion MOD Informacion de la licencia

El software del control numérico incluye asimismo bibliotecas
binarias del software OPC UA de Softing Industrial Automation
GmbH. Ademas, para estas es aplicable con caracter 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 produccién, compruébese si el control numeérico

se puede operar sin que se produzcan fallos funcionales o
interrupciones del rendimiento. El creador del software que utiliza
estas interfaces de comunicacion es el responsable de llevar a cabo
pruebas del sistema.
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Nuevas funciones 34059x-16

@ Resumen de funciones de software nuevas y
modificadas

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

ID: 1322095-xx

0 A partir de la version 16 de software NC, HEIDENHAIN ha
simplificado el esquema de la creacién de versiones:

® Elintervalo de tiempo de la publicacion de contenidos
determina el nimero de la version.

® Todos los tipos de control numérico de un intervalo
de tiempo de publicacién de contenidos presentan el
mismo numero de version.

B El numero de version de las estaciones de
programacion se corresponde con el numero de
versién del software NC.

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

®  Se ha afadido la opcién de software #152 Optimizacion del
modelo CAD al CAD-Viewer. Con la funcién 3D mesh se generan
ficheros STL a partir de modelos 3D. De este modo se puede, p.
ej., reparar ficheros con errores de utillaje y portaherramientas o
posicionar para otro mecanizado los ficheros STL generados a
partir de la simulacion.

® Dentro de las trayectorias circulares C, CR y CT se puede suponer
el movimiento circular con un eje de forma lineal mediante el
elemento de sintaxis LIN_. De este modo, se puede programar
una hélice facilmente.
En la programacion DIN/ISO, se pueden definir los datos

del tercer eje en las funciones G02, GO3 y GO5 mediante la
introduccion libre de sintaxis.

® Con la funcion TRANS ROTATION se pueden girar contornos o
posiciones alrededor de un angulo de giro. Con la funcion TRANS
ROTATION RESET se puede restablecer el giro. Las funciones NC
sirven como alternativa al ciclo 10 GIRO.
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® Con la funcion TRANS MIRROR se pueden reflejar contornos
0 posiciones alrededor de uno o varios ejes. Con la funcion
TRANS MIRROR RESET se puede restablecer la reflexion. Las
funciones NC sirven como alternativa al ciclo 8 ESPEJO.

= Con la funcién TRANS SCALE se pueden escalar contornos o
posiciones alrededor de un angulo de giro y asi ampliarlos o
reducirlos uniformemente. De este modo, se pueden tener en
cuenta los factores de contraccion y prolongacion, por ejemplo.
Con la funcion TRANS SCALE RESET se puede restablecer el
escalado. Las funciones NC sirven como alternativa al ciclo 11
FACTOR ESCALA.

= Mediante la softkey SINTAXIS se pueden acotar entre comillas
dobles las indicaciones de ruta para utilizar los posibles
caracteres especiales como parte de la ruta, p. €]. /. El control
numeérico proporciona la softkey SINTAXIS en las siguientes
funciones NC:
® Ciclo 12 PGM CALL (DIN/ISO: G39)

Informacioén adicional: Manual de instrucciones Programar
ciclos de mecanizado

m CALL PGM (DIN/ISO: %)
= FN 16: F-PRINT (DIN/ISO: D16)
= FN 26: TABOPEN (DIN/ISO: D26)
® Se han ampliado las funciones de FN 18: SYSREAD (DIN/ISO:
D18):
= FN 18: SYSREAD (D18) ID10: leer informacion del programa
= NR8: unidad de medida del programa NC que se va a
llamar
= NR9: numero de la funcion auxiliar
La funcion solo esté disponible dentro de las
macros de funcion M.
= FN 18: SYSREAD (D18) ID210: |eer transformaciones de
coordenadas activas
® NR11: sistema de coordenadas para desplazamientos
manuales
= FN 18: SYSREAD (D18) ID295: |eer datos de la cinematica de
la maquina
= NRS5: tipo de uso de un gje dentro de la cinematica
® FN 18: SYSREAD (D18) ID310: leer el comportamiento
geométrico
= NR126: estado de la funcion auxiliar M126
= E| control numérico contiene las tablas de ejemplo WMAT.tab,

TMAT.tab y EXAMPLE.cutd para el cdlculo automatico de datos
de corte.

B En el CAD-Viewer se pueden seleccionar los espacios de trabajo
YZ y ZX para el fresado. Elegir el espacio de trabajo mediante un
menu de seleccion.

® | control numérico oculta los archivos del sistema y los archivos
y carpetas con un punto al principio del nombre dentro de la
gestion de ficheros. En caso necesario, los ficheros se pueden
mostrar mediante la softkey MOSTRAR FICHEROS OCULTOS.

Informacién adicional: "Otras funciones", Pagina 101
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® | control numérico puede ejecutar programas NC con la
funcion NC SECTION MONITORING. Esta funcién NC puede venir
incluida en los programas NC del TNC7, pero no tienen ninguna
funcion en el TNC 640.

= En el control numérico se puede definir un contador de palés.
Con él se puede, p. €]., definir de forma variable el nimero de
piezas acabadas durante un mecanizado de palés con cambio
automatico de pieza. Para ello, en la tabla de palés se han
afiadido las columnas TARGET y COUNT.

Informacién adicional: "Utilizacion', Pagina 420

® | a pestafia TRANS de la visualizacion de estado adicional
contiene el desplazamiento activo en el sistema de coordenadas
del espacio de trabajo WPL-CS. Cuando el desplazamiento
procede de una tabla de correccion *.wco, el control numérico
muestra la ruta de la tabla de correccién y el nimero (en caso
necesario, también el comentario) de la fila activa.

Informacioén adicional: "Indicaciones de estado adicionales”,
Pagina 82

® | acolumna TYPE de la tabla del palpador digital se ha ampliado
con la posibilidad de introduccion TS 760.

Informacion adicional: "Tabla del palpador digital", Pagina 174

= E| control numérico permite definir herramientas FreeTurn'y,
p. €j., utilizarlas para mecanizados de torneado inclinados o
simultaneos.

Informacién adicional: "Ejemplo de herramienta FreeTurn’,
Pagina 462

= Mediante la softkey NUM. POS. se puede conmutar la vista de
la tabla de herramientas. El control numérico muestra la tabla
de herramientas junto con el visualizador de cotas o en pantalla
completa.

Informacioén adicional: "Fundamentos tabla de herramientas”,
Pagina 152

® | control numérico es compatible con el palpador digital de
piezas TS 760.

Informacion adicional: "Sistemas de palpacién 3D", Pagina 147

®  Con el parametro de maquina speedPosCompType
(nim. 403129), el fabricante define cémo se comportan los
ejes FS NC regulados por velocidad con la puerta de proteccion
abierta. De este modo, se pueden activar los cabezales de |a
pieza, p. €]., y rozar la pieza cuando la puerta de proteccion esta
abierta.

Informacién adicional: "Comprobar las posiciones del eje",
Pagina 218
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Funciones modificadas 34059x-16

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

® Para que el control numeérico represente la pieza en bruto en
la simulacion, la pieza en bruto debe tener unas dimensiones
minimas. Las dimensiones minimas comprenden 0,1 mm o
0,004 in en todos los ejes y en el radio.

® | aventana superpuesta de seleccion de herramientas
siempre muestra el contenido de la columna NAME, aunque la
herramienta se llame con el niumero de herramienta.

® Dentro de la funcién FUNCTION S-PULSE se pueden definir
limites inferiores y superiores de velocidad para la velocidad
pulsante con los elementos sintacticos FROM-SPEED y TO-
SPEED.

®  E| control numérico abre automaticamente los ficheros en la
funcidon OPEN-FILE con la Ultima herramienta adicional utilizada
para ese tipo de fichero.

= Mientras se interrumpe o finaliza la ejecucion del programa, los
parametros Q y QS se pueden modificar con los nimeros de 0 a
99,200 a 1199y 1400 a 1999 en la ventana Lista parametros Q.

® | os campos de resultados y el campo del diametro del
calculador de datos de corte se pueden editar libremente.

®  Con CAD Import (opcion #42) se puede aceptar un contorno
cerrado como pieza en bruto para el torneado (opcién #50).

® Cuando se cierra un programa NC con la tecla END, el control
numeérico abre la gestion de ficheros. El cursor se coloca en
el programa NC que se acaba de cerrar. Si se pulsa de nuevo
la tecla END, el control numérico abre el programa NC original
con el cursor sobre la Ultima fila seleccionada. En los archivos
grandes, este comportamiento puede ralentizar el sistema.

Informacion adicional: "Llamar a la gestion de ficheros’,
Pagina 100

®  E| control numérico tiene en cuenta el angulo de un punzon en el
ciclo 800 ADAP. SIST. ROTATIVO (DIN/ISO: G800, opcion #50)

® El campo de introduccion de la columna INIT_D_PNR de |a tabla
de herramientas de rectificado se ha ampliado de 99 a 9999.
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Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

® Para el tipo de herramienta Rodillo de repasado,ROLL, el
control numeérico muestra el parametro CUTWIDTH en la vista de
formulario de la gestién de herramientas.

Informacioén adicional: "Introducir datos de la herramienta’,
Pagina 472

®  Sicon una funcion de palpacion manual se palpa
automaticamente una isla o un taladro con un angulo de apertura
de 360°, el control numérico vuelve a posicionar el palpador
digital de la pieza al final del proceso de palpacién en la posicion
inicial.
Informacién adicional: 'Funciones en ciclos del palpador’,
Pagina 240

®  Con la funcién PALPAR PL, antes de alinear el giro basico 3D, el
control numérico muestra una figura auxiliar para informar sobre
el peligro de colision al inclinar.

Informacién adicional: "Determinar el giro basico 3D",
Pagina 258

= Enla ventana de error, la softkey FILTRO se ha renombrado
como AGRUPAR. Mediante esta softkey, el control numérico
agrupa todas las advertencias y los mensajes de error.

Informacioén adicional: "Softkey AGRUPAR", Pagina 122

® Se ha modificado la interfaz de la ventana Ajustes de red. Para
la configuracién de red se utiliza la ventana Conexiones de red.

Informacion adicional: "Interfaz Ethernet ", Pagina 557

®  El| control numérico crea los certificados para el
Servidor OPC UA NC (opcién #56 - #61) con una duracién de 5
afos.

Informacién adicional: "PKI Admin", Pagina 613

B Se ha ampliado el rango de introduccion del parametro de
maquina displayPace (nim. 101000). El paso de visualizacion
minimo de los ejes es de 0,000001° o mm.

Informacioén adicional: "Indicaciones de estado generales’,
Pagina 78
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Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

Nuevas funciones de ciclos 34059x-16

Informacion adicional: Manual de instrucciones Programar ciclos
de mecanizado

= Ciclo 1017 REPASADO CON RODILLO DE REPASADO (DIN/ISO:
G1017, opcion #156)

Con este ciclo se repasa el diametro de una muela de rectificado
con un rodillo de repasado. En funcién de la estrategia, el control
numérico ejecuta movimientos que se adaptan a la geometria de
la muela. El control numérico ofrece las estrategias de repasado
Movimiento pendular, Oscilacion y Oscilacion precisa. Este ciclo
solo esta permitido durante el modo de repasado FUNCTION
MODE DRESS.

® Ciclo 1018 RECESSING WITH DRESSING ROLL (DIN/ISO: G1018,
opcion #156)
Con este ciclo se repasa el didametro de una muela de rectificado
profundizando con un rodillo de repasado. En funcién de la
estrategia, el control numeérico ejecuta uno o varios movimientos
de profundizacién. Este ciclo solo esta permitido durante el modo
de repasado FUNCTION MODE DRESS.

= Ciclo 1021 CYLINDER, SLOW-STROKE GRINDING (DIN/ISO:
G1021, opcion #156)

Con este ciclo se rectifican cajeras circulares o islas circulares.
La altura del cilindro puede ser mayor que la anchura de la muela
de rectificado. El control numérico puede mecanizar toda la
altura del cilindro mediante un movimiento pendular. Durante

el movimiento pendular, el control numérico ejecuta varias
trayectorias circulares. Este proceso corresponde al rectificado
con un movimiento lento.
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Ciclo 1022 CYLINDER, FAST-STROKE GRINDING (DIN/ISO:
G1022, opcion #156)

Con este ciclo se rectifican cajeras circulares e islas circulares.
El control numeérico ejecuta trayectorias circulares y helicoidales
para mecanizar por completo la superficie cilindrica. Para
alcanzar la precision y calidad de acabado de la superficie
requeridas, los movimientos se pueden superponer con un
movimiento pendular. Este proceso corresponde al rectificado
con un movimiento rapido.

Informacién adicional: Manual de instrucciones Programar ciclos
de medicion para piezas y herramientas
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Ciclo 1400 PALPAR POSICION (DIN/ISO: G1400)

Con este ciclo se comprueba una sola posicion. Los valores
calculados se pueden capturar en la fila activa de la tabla de
puntos de referencia.

Ciclo 1401 PALPAR CIRCULO (DIN/ISO: G1401)

Con este ciclo se calcula el punto central de un taladro o de una
isla. Los valores calculados se pueden capturar en la fila activa
de la tabla de puntos de referencia.

Ciclo 1402 PALPAR BOLA (DIN/ISO: G1402)

Con este ciclo se calcula el punto central de una bola. Los valores
calculados se pueden capturar en la fila activa de la tabla de
puntos de referencia.

Ciclo 1412 PALPAR ARISTA OBLICUA (DIN/ISO: G1412)

Con este ciclo se calcula una posicion inclinada de una pieza
palpando dos puntos con una arista oblicua.

Ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION (DIN/ISO: G1493)
Con este ciclo se define una extrusion Con una extrusion activa,

el control numérico repite los puntos de palpacion a lo largo de
una direccion durante una longitud determinada.
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Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

Funciones de ciclos modificadas 34059x-16

Informacion adicional: Manual de instrucciones Programar ciclos
de mecanizado

m Dentro de la funcién CONTOUR DEF se pueden excluir del
mecanizado las zonas V (void). Estas zonas pueden ser, por
ejemplo, contornos de piezas fundidas o mecanizados de pasos
anteriores.

= Elciclo 202 MANDRINADO (DIN/ISO: G202) se ha ampliado con
el parametro Q357 DIST. SEGUR. LATERAL. En este parametro
se define hasta donde el control numérico retira la pieza en la
base del taladro dentro del espacio de trabajo. Este parametro
solo actua si el parametro Q214 DIRECCION RETROCESO esta
definido.

m Elciclo 205 TALAD. PROF. UNIV. (DIN/ISO: G205) se ha
ampliado con el pardmetro Q373 AVANCE APROXIMACION RET.
VIR.. En este pardmetro se define el avance para la reentrada a la
distancia de parada previa tras una retirada de viruta.

= Elciclo 208 FRESADO DE TALADROS (DIN/ISO: G208) se ha
ampliado con el parametro Q370 SOLAPAM. TRAYECTORIA. En
este parametro se define el incremento lateral.
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= Enelciclo 224 MODELO COD. MATRIZ DATOS (DIN/ISO:
G224) se pueden emitir los siguientes datos del sistema como
variables:

Fecha actual
Hora actual
Semana natural actual
Nombre y ruta de un programa NC
Estado actual del contador
m Elciclo 225 GRABAR (DIN/ISO: G225) se ha ampliado:
® Con el parametro Q202 MAX. PROF. PASADA se define Ia
profundidad de aproximacion maxima.

® FE| parametro Q367 POSICION DEL TEXTO se ha ampliado con
las posibilidades de introduccion 7, 8 y 9. Con estos valores
se puede fijar la referencia del texto de grabado en la linea
central horizontal.

®  Se ha modificado el proceso de aproximacion. Si la
herramienta se encuentra por debajo de |la 2A DIST.
SEGURIDAD, el control numérico posiciona primero en la
segunda distancia de seguridad Q204 y, a continuacion, en la
posicion inicial en el espacio de trabajo.

® Cuando en el ciclo 233 FRESADO PLANO (DIN/ISO: G233) el
parametro Q389 estd definido con el valor 2 o 3 y también se ha
definido una limitacion lateral, el control numérico aproximay
aleja con Q207 AVANCE DE FRESADO en un arco alrededor del
contorno.

® Cuando en el ciclo 238 MEDIR ESTADO MAQUINA (DIN/ISO:
G238, opcidn #155) no se ha llevado a cabo una medicién
correctamente, p. €]. por un override de avance del 0 %, se puede
repetir el ciclo.

m FElciclo 240 CENTRAR (DIN/ISO: G240) se ha ampliado para tener
en cuenta los diametros pretaladrados.

Se han afiadido los siguientes parametros:
= Q342 DIAMETRO PRETALAD.

® Q253 AVANCE PREPOSICION.: cuando el parametro Q342
esta definido, avance para aproximar el punto inicial
profundizado

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 01/2022



Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

Se han ampliado los parametros Q429 REFRIG. ACT. y Q430
REFRIG.DESACT. del ciclo 241 PERF. UN SOLO LABIO (DIN/ISO:
G241). Se puede definir una ruta para una macro de usuario.

El parametro Q575 ESTRATEG. DE ENTREGA del ciclo 272
OCM DESBASTAR (DIN/ISO: G272, opcion #167) se ha ampliado
con la posibilidad de introduccion 2. Con esta posibilidad

de introduccion, el control numérico calcula la secuencia

de mecanizado de forma que la longitud de cuchilla de |a
herramienta se aproveche al maximo.

Los ciclos 286 FRES. GEN. DE R. DENT. (DIN/ISO: G286, opcion
#157)y 287 DESC. GEN. DE R. DENT. (DIN/ISO: G287, opcion
#157) calculan automaticamente una direccion de retroceso
dentro de un Liftoff durante el torneado con giro activo del
sistema de coordenadas (ciclo 800, opcién #50).
El ciclo 287 DESC. GEN. DE R. DENT. (DIN/ISO: G287, opcion
#157) se ha ampliado:
® Con el parametro Q466 RECOR. EVACUACION se define la
longitud del recorrido en el punto final de la rueda dentada.
B El pardmetro Q240 NUMERO CORTES se ha ampliado con
la posibilidad de introduccion para una tabla tecnoldgica.
En esta tabla tecnoldgica se define el avance, el incremento
lateral y la desviacion lateral para cada corte.
El ciclo 292 CONT. IPO.-TORNEAR (DIN/ISO: G292, opcién #96)
se puede utilizar con una cinematica polar. Para ello, la pieza
debe estar fijada en el centro de la mesa giratoria y no puede
haber ningun acoplamiento activo.
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= Elciclo 800 ADAP. SIST. ROTATIVO (DIN/ISO: G800, opcion #50)
se ha ampliado:

® Con el parametro Q599 RETIRADA se define un retroceso de
la herramienta antes de los posicionamientos del ciclo.

® E| ciclo tiene en cuenta la funcion auxiliar M138 Ejes rotativos
para el mecanizado.

B | os siguientes ciclos contemplan el mecanizado con una
herramienta FreeTurn:

= Ciclo 811 SHOULDER, LONGITDNL. (DIN/ISO: G811, opcidén
#50)

® Ciclo 812 SHOULDER, LONG. EXT. (DIN/ISO: G812, opcion
#50)

= Ciclo 813 TORNEAR PROFUNDIZAR LONGITUDINAL (DIN/ISO:
G813, opcidn #50)

® Ciclo 814 TORN. PROFUNDIZ. LONGIT. ERW. (DIN/ISO: G814,
opcion #50)

= Ciclo 810 TORN. CONT. LONGIT. (DIN/ISO: G810, opcion #50)

= Ciclo 815 GIRAR PARAL. CONTOR. (DIN/ISO: G815, opcién
#50)

= Ciclo 821 SHOULDER, FACE (DIN/ISO: G821, opcién #50)

= Ciclo 822 SHOULDER, FACE, EXT. (DIN/ISO: G822, opcidén
#50)

® Ciclo 823 TORNEAR PROFUNDIZAR PLANO (DIN/ISO: G823,
opcioén #50)

® Ciclo 824 TORN. PROFUNDIZ. PLANO ERW. (DIN/ISO: G824,
opcion #50)

= Ciclo 820 TORN. CONTORNO PLANO (DIN/ISO: G820, opcion
#50)

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

= Ciclo 883 GIRAR ACABADO SIMULTANEO (DIN/ISO: G882,
opcion #158)

® | osciclos 860 bis 862 y 870 a 872 emiten un mensaje de error

cuando hay un ranurado de peinado activo si hay un retroceso

oblicuo programado (Q462=1). El tronzado con peine solo es

posible con un retroceso recto.

® Elciclo 1010 REPASAR DIAM. (DIN/ISO: G1010, opcion #156)
contempla el tipo de herramienta Rodillo de repasado.
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B Enalgunos ciclos existe la posibilidad de guardar tolerancias. En
los siguientes ciclos se pueden definir cotas y especificaciones
de tolerancia segun DIN EN ISO 286-2 o tolerancias generales
segun DIN ISO 2768-1:

= Ciclo 208 FRESADO DE TALADROS (DIN/ISO: G208)

= Ciclo 1271 OCM RECTANGULO (DIN/ISO; G1271, opcion
#167)

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

= Ciclo 1273 OCM RANURA / ALMA (DIN/ISO: G1273, opcion
#167)

m Ciclo 1278 OCM POLIGONO. (DIN/ISO: G1278, opcion #167)

Informacion adicional: Manual de instrucciones Programar ciclos
de medicion para piezas y herramientas

® En el encabezado del fichero de protocolo de los ciclos de
palpacion 14xx y 42xx se puede ver la unidad de medida del
programa principal.

® Sjen el punto de referencia de la pieza hay un giro basico activo,
el control numérico muestra un mensaje de error durante el
mecanizado de los ciclos 451 MEDIR CINEMATICA (DIN/ISO:
G451, opcion #48), 452, COMPENSATION PRESET (DIN/ISO:
G452, opcion #48), 453 CINEMATICA RETICULA (DIN/ISO: G453,
opcioén #48, opcion #52). El control numeérico restablece a 0 el
giro basico al continuar el programa.

m Elciclo 484 CALIBRACION TT (DIN/ISO: G484) se ha ampliado
con el parametro Q523 TT-POSITION. En este parametro se pude
definir la posicion del palpador digital de la herramientay, en
caso necesario, escribir en el parametro de maquina centerPos
tras calibrar la posicion.

= Los ciclos 1420 PALPAR PLANO (DIN/ISO: G1420), 1410
PALPAR ARISTA (DIN/ISO: G1410), 1411 PALPAR DOS CIRCULOS
(DIN/1SO: G1411) se han ampliado:

® | asindicaciones de tolerancia de los ciclos se pueden definir

segun DIN EN ISO 286-2 o las tolerancias generales segun
DIN ISO 2768-1.

® Sien el parametro Q1125 MODO ALTURA SEGUR. se ha
definido el valor 2, el control numérico posiciona previamente
el palpador digital en la marcha rapida FMAX de la tabla de
palpacion a la altura de seguridad.
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Primeros pasos | Resumen

2.1 Resumen

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

Este capitulo tratara los siguientes temas:
® Conexion de la maquina
Comprobacion grafica de la pieza
Ajuste de herramientas

Alinear la pieza

Mecanizar la pieza

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

B Conexion de la maquina
® Programar pieza
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Primeros pasos | Conexion de la maquina

2.2 Conexion de la maquina

Confirmar interrupcion de corriente y buscar puntos de
referencia

A PELIGRO

Atencion, peligro para el usuario.

Las maquinas y los componentes de las maquinas siempre
comprenden riesgos mecanicos. Los campos eléctricos,
magnéticos o electromagnéticos son especialmente peligrosos
para las personas con marcapasos e implantes. Los riesgos
comienzan al conectar la maquina.

> Tener en cuenta y respetar el manual de la maquina

> Tener en cuenta y respetar las instrucciones de seguridad y los
simbolos de seguridad

> Utilizar los dispositivos de seguridad

®

Rogamos consulte el manual de la maquina.

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

Para conectar la maquina, proceder del modo siguiente:

> Conectar la tension de alimentacion del control numérico y la
maquina

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

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

Pulsar la tecla CE
El control numérico traduce el programa del PLC.

pul

Conectar la tension del control

El control numérico prueba la funcion de parada
de emergencia y cambia al modo Buscar punto de
referencia.

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

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

VvV v VvV

Informaciones detallada respecto a este tema

B Desplazamiento a los puntos de referencia
Informacion adicional: "Conexion’, Pagina 194

= Modos de funcionamiento
Informacién adicional: "Programacion’, Pagina 76
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2.3 Comprobar la pieza graficamente

Seleccionar el modo de funcionamiento Test del
programa

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

» Pulsar la tecla del modo de funcionamiento

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

Informaciones detallada respecto a este tema

= Modos de funcionamiento del control numérico
Informacion adicional: "Modos de funcionamiento”,
Pagina 75

B Probar Programas NC
Informacioén adicional: "Test del programa’, Pagina 305

Primeros pasos | Comprobar la pieza graficamente

T CALL pan oa
BLK FORM CYLIWDER Z R30 L6 DIST+?
TOOL CALL *FACE_MILL_DA0® Z 52000 F1000

w
CYCL DEF 233 PLANEADO

CALL LBL safa”
TOOL CALL "MILL D20_ROUGH® 2 52000 F1000

w
10 CYCL DEF 256 ISLAS RECTANGULARES
2182030 TUD LATERAL 00:08:30  F uAX ®

opciones sraRr Reser

| smar | amorvie
vista |

sTaRT
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Primeros pasos | Comprobar la pieza graficamente

Seleccionar tabla de herramientas

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

» Pulsar la tecla PGM MGT
> El control numérico abre la gestion de ficheros.
W‘ » Pulsar la softkey SELECC. TIPO
TIP0 > El control numérico muestra un menu de softkeys
para seleccionar el tipo de fichero que se quiere
mostrar.
» Pulsar la softkey P.DEFEC.:

P.DEFEC. : ‘

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

» Posicionar el cursor a la izquierda sobre los
directorios

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

» Posicionar el cursor a la derecha sobre los
ficheros

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

-l NN

ent » Aceptar con la tecla ENT

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

EnD » Pulsar la tecla FIN para abandonar la gestion de
ficheros

Informaciones detallada respecto a este tema

= Gestion de herramientas
Informacion adicional: "Introducir datos de herramienta en la
tabla", Pagina 158

®  Probar Programas NC
Informacioén adicional: "Test del programa’, Pagina 305
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Primeros pasos | Comprobar la pieza graficamente

Seleccionar programa NC

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

El control numérico abre una ventana

superpuesta con los ultimos ficheros

seleccionados.

» Con las teclas cursoras, seleccionar el
programa NC que se quiere probar

ent » Aceptar con la tecla ENT

v

ULTIMOS
FICHEROS

A\

Seleccionar disefno de pantalla y vista

{a » Pulsar la tecla de subdivisién de la pantalla

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

» Pulsar la softkey PROGRAMA + PIEZA

> El control numérico muestra en la mitad izquierda

de la pantalla el programa NC y en la mitad
derecha la pieza en bruto.

» Pulsar la softkey OPCIONES VISTA

PROGRAMA
+
PIEZA

OPCIONES
VISTA

El control numeérico proporciona las vistas siguientes:

Softkey Funcién
VISTA Vista en planta
=
vist Representacion en tres planos
COBdw
VISTA RepresentaCién 3D
[ Bl

Informacioén detallada respecto a este tema

®  Funciones graficas
Informacion adicional: 'Graficos ', Pagina 288

® Realizar el test del programa
Informacion adicional: "Test del programa’, Pagina 305
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Primeros pasos | Comprobar la pieza graficamente

Iniciar el test del programa

5
START

‘ STOP

‘ START

‘ RESET

>
>

Pulsar la softkey RESET + START

El control numérico restablece los datos de
herramienta activos hasta entonces.

El control numérico simula el programa NC activo,
hasta una interrupcion programada o hasta el
final de programa.

Durante la simulacion se puede conmutar entre
las vistas mediante las Softkeys

Pulsar la softkey STOP

El control numérico interrumpe el test del
programa.

Pulsar la softkey START

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

Informacion detallada respecto a este tema

® Realizar el test del programa
Informacion adicional: "Test del programa”, Pagina 305

®  Funciones graficas
Informacion adicional: 'Graficos ', Pagina 288

®  Ajustar la velocidad de simulacion
Informacion adicional: "Velocidad del Ajustar los tests de
programa", Pagina 294
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2.4 Ajuste de herramientas

Seleccionar el modo de funcionamiento Funcionamiento
manual

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

» Pulsar la tecla del modo de funcionamiento

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

Informacioén detallada respecto a este tema

= Modos de funcionamiento del control numérico
Informacion adicional: "Modos de funcionamiento”,
Pagina 75

Preparar y medir herramientas

» Colocar las herramientas necesarias in los correspondientes
asientos de herramienta

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

» En caso de medicion en la maquina: colocar herramientas en el
cambiador de herramientas
Informacién adicional: "Editar |a tabla de posicién TOOL_P.TCH',
Pdgina 58
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Editar la tabla de herramientas TOOL.T

@ Rogamos consulte el manual de la maquina. LB, =
La forma de iniciar la gestion de herramientas puede Tm - N e Rl
divergir de la forma descrita a continuacion. | —

3 e e s L
En la tabla de herramientas TOOL.T (guardado permanentemente o h—————— | 1
en TNC:\table\) se guardan los datos de la herramienta tales como s . S Ei
la longitud y el radio, pero también otra informacion especifica b T ————
de la herramienta, que el control numérico precisa para ejecutar n S
diferentes funciones. o TR S
Para la introduccion de datos de herramienta en la tabla de herra- ErTYreemr e T
mientas TOOL.T, proceder como sigue: T O I - I )t I

» Pulsar la softkey TABLA HERRAM.

El control numérico muestra la tabla de

herramientas en una representacion de tabla.

> Poner la softkey EDITAR en ON

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

> Con las teclas de flecha derecha/izquierda
seleccionar los datos de herramienta que se
quieren modificar
END » Pulsar tecla FIN:

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

TABLA
HERRAM.

T U

A\

Informaciones detallada respecto a este tema

= Modos de funcionamiento del control numérico
Informacion adicional: "Modos de funcionamiento’,
Pagina 75

® Trabajar con la tabla de herramientas
Informacion adicional: "Introducir datos de herramienta en la
tabla", Pagina 158

® Trabajar con la gestion de herramientas
Informacién adicional: "Llamar la gestion de herramientas”,
Pagina 178
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Editar la tabla de posicion TOOL_P.TCH

@ Rogamos consulte el manual de la maquina. REEEEERTE =
El funcionamiento de la tabla posiciones depende de la o 6 e =
maquina. = —

L AT

En la tabla de posiciones TOOL_P.TCH (siempre guardada bajo e | =

TNC:\table\) se determina con qué herramientas esta equipado su Lo Ei

almacén de herramientas. e o5

Para introducir los datos en la tabla de posiciones TOOL_P.TCH, ino &

debe procederse como sigue: R

TABLA » Pulsar la softkey TABLA HERRAM. T e
HERRAM. giciy co A o T oy eorian gaLy
‘ S I | M 2

TUU

> El control numérico muestra la tabla de
herramientas en una representacion de tabla.

‘ TABLA ‘ » Pulsar la softkey TABLA PUESTOS

PUESTOS

> El control numérico muestra la tabla de
posiciones en una representacion de tabla.

> Poner la softkey EDITAR en ON

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

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

END » Pulsar tecla FIN:

Informaciones detallada respecto a este tema
= Modos de funcionamiento del control numérico
Informacion adicional: "Modos de funcionamiento’,
Pagina 75
® Trabajar con la tabla de posiciones
Informacion adicional: "Tabla de posiciones para el cambiador
de herramientas", Pagina 166
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2.5 Alinear la pieza

Seleccionar el modo de funcionamiento correcto

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

» Pulsar la tecla del modo de funcionamiento

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

Informacioén detallada respecto a este tema

= El modo de funcionamiento Funcionamiento manual
Informacion adicional: "Desplazamiento de los ejes de la
magquina’, Pagina 199

Fijar la pieza

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

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

Informacion detallada de este tema

B Poner puntos de referencia con sistema de palpacion 3D
Informacioén adicional: "Poner punto de referencia con palpador
3D ", Pagina 263

® Poner puntos de referencia sin sistema de palpacion 3D
Informacién adicional: "Fijar puntos de referencia sin palpador
digital 3D", Pagina 230

Poner punto de referencia con sistema de palpacién 3D

Cambiar el palpador digital 3D

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Posicionam. con introd. manual

Pulsar la tecla TOOL CALL

Introduccioén de los datos de la herramienta
Pulsar la tecla ENT

Introducir el eje de herramienta Z

Pulsar la tecla ENT

TOOL
CALL

Ilﬁ

EN

vV v v vy

END » Pulsar tecla FIN:

» Pulsar la tecla NC-Start

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 01/2022

59



Fijar el punto de referencia

FUNCIONES

PALPADOR
Az

PALPAR

P
P

FIJAR
PUNTO
REFER.

>

4
>

Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

Pulsar la softkey FUNCIONES PALPADOR

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

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

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

Seleccionar la direccion de palpacion mediante
Softkey

Pulsar la tecla NC-Start

El palpador digital se desplaza en la direccion
definida hasta que toca la pieza y, a continuacion,
vuelve automaticamente al punto inicial.
Posicionar previamente el palpador digital con las
teclas de direccion del eje en el segundo punto de
palpacion de la primera arista de la pieza

Pulsar la tecla NC-Start

El palpador digital se desplaza en la direccion
definida hasta que toca la pieza y, a continuacion,
vuelve automaticamente al punto inicial.
Posicionar el palpador digital con las teclas de
direccion del eje en el primer punto de palpacion
de la segunda arista de la pieza

Seleccionar la direccién de palpacion mediante
Softkey

Pulsar la tecla NC-Start

El palpador digital se desplaza en la direccion
definida hasta que toca la pieza y, a continuacion,
vuelve automaticamente al punto inicial.
Posicionar previamente el palpador digital con las
teclas de direccion del eje en el segundo punto de
palpacion de la segunda arista de la pieza

Pulsar la tecla NC-Start

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

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

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

Informaciones detallada respecto a este tema
®  Ajuste de puntos de referencia
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2.6 Mecanizar la pieza

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

Los programas NC se pueden ejecutar o en el modo de BEiecueion conrines

funcionamiento Ejecucion frase a frase o en el modo de e

funcionamiento Ejecucién continua:

» Pulsar la tecla del modo de funcionamiento
El control numérico cambia al modo de
funcionamiento Ejecucion frase a frase, el
control numérico ejecuta el programa NC frase a
frase.
» Cada frase NC se debe confirmar con la tecla
START NC

> Pulsar la tecla Ejecucion continua ,

+0.000
+0.000

nnnnnn

-----

> El control numérico cambia al modo de
funcionamiento Ejecucion continua, el control
numeérico ejecuta el programa NC segun NC-Start
hasta una interrupcién del programa o hasta el
final

Informaciones detallada respecto a este tema

= Modos de funcionamiento del control numérico
Informacion adicional: "Modos de funcionamiento”,
Pagina 75

m  Editar programa NC
Informacioén adicional: "Ejecucion del programa”, Pagina 312

Seleccionar programa NC
> Pulsar la tecla PGM MGT

El control numérico abre la gestion de ficheros.
ULTIMOS
FICHEROS
[

v

Pulsar la softkey ULTIMOS FICHEROS

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

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

v

Seleccionar programa NC

» Pulsar la tecla NC-Start

> El control numérico sigue ejecutando el
programa NC activo.

ol

Informaciones detallada respecto a este tema

®  Editar programa NC
Informacion adicional: "Ejecucion del programa”, Pagina 312
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3.1 TNC 640

Los controles numeéricos TNC de HEIDENHAIN son controles
numeéricos de contorneado orientados al taller, con los que se
programan mecanizados de fresado y taladrado convencionales
directamente en la maquina con el dialogo en lenguaje
conversacional facilmente comprensible. Estan concebidos para
ser empleados en fresadoras, taladradoras, asi como centros de
mecanizado con hasta 24 ejes. Ademas se puede programar la
posicion angular del cabezal.

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

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

Lenguaje conversacional HEIDENHAIN y DIN/ISO

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

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

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

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

Informacion adicional Manual de instrucciones Programacion en
lenguaje conversacional y programacion DIN/ISO

Compatibilidad

Programas NC que se han creado en controles de trayectoria de
HEIDENHAIN (a partir del TNC 150 B) son ejecutables condicionados
por TNC 640. Cuando la frase NC contiene elementos no validos, el
control numérico los identifica con un mensaje de error o una frase
ERROR al abrir el fichero.
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Seguridad de datos y proteccion de datos

El éxito depende de forma decisiva de los datos disponibles asfi
como de su confidencialidad, integridad y autenticidad garantizadas.
Por este motivo, la proteccion tiene maxima prioridad sobre la
pérdida, la manipulacion y la publicacién no autorizada de datos
relevantes para HEIDENHAIN

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

El control numérico ofrece las siguientes soluciones de Software:

® SELinux
Informacién adicional: "Software de seguridad SELinux",
Pagina 572

® Firewall
Informacién adicional: "Firewall", Pagina 545

= Navegador integrado
Informacion adicional: "Visualizar ficheros de Internet”,
Pagina 114

m Gestion de los accesos externos
Informacioén adicional: 'Desbloquear o bloguear el acceso
externo", Pagina 495

®  Monitorizacion de puertos TCP y UDP
Informacién adicional: "Portscan’, Pagina 530

® Diagnostico a distancia
Informacion adicional: "Remote Service', Pagina 531

m Gestion de usuarios
Informacién adicional: "Gestion de usuarios’, Pagina 573

Dichas soluciones protegen de una forma decisiva al control
numeérico, aunque no pueden reemplazar a una seguridad de IT
especifica de la empresa ni a un concepto global integral. Ademas
de las soluciones ofrecidas, HEIDENHAIN recomienda un concepto
de seguridad concebido para la empresa. De este modo se protegen
los datos e informaciones de una forma eficaz y también después
de la exportacion desde el control numérico.

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

Atencion, peligro para el usuario.

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

> Antes de su utilizacion, comprobar que los soportes
de almacenamiento extraibles no presenten softwares
malintencionados

> Iniciar el navegador web interno exclusivamente en el sandbox
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Escaneador de virus
Los escaneres pueden afectar negativamente al comportamiento de
un control numérico NC.

Por ejemplo, algunas consecuencias podrian ser interrupciones del
avance o fallos del sistema. Tales repercusiones negativas no son
aceptables en los controles numéricos de maquinas herramienta.
Por ello, HEIDENHAIN no suministra un escaner antivirus para el
control numérico y, del mismo modo, desaconseja su uso.

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

Firewall

Entorno de pruebas

Blogueo de accesos externos

Monitorizacion de puertos TCP y UDP

Silas mencionadas opciones se configuran adecuadamente,
los datos del control numérico contaran con una proteccion
extremadamente eficaz.

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

Principios basicos | TNC 640
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3.2 Pantallay teclado de control

Pantalla

El control numérico se suministra con una pantalla de 19 pulgadas.

1

o U AW

Linea superior

Cuando el control numérico esta conectado, se visualiza en la
fila superior de la pantalla el modo de funcionamiento selec-
cionado: los modos de maquina a la izquierda y los modos de
programacion a la derecha. En la ventana mas grande de la
linea superior se indica el modo de funcionamiento en el que
esta activada la pantalla: aqui aparecen preguntas del dialo-
go y avisos de error (excepto cuando el control numérico solo
visualiza el grafico).

Softkeys

El control numérico muestra en la fila inferior otras funciones
en una barra de softkeys. Estas funciones se seleccionan con
las teclas que hay debajo de las mismas. Como indicacion

de que existen mas barras de softkeys, aparecen unas lineas
horizontales directamente sobre dicha barra. Hay tantas lineas
como barras y se conmutan con las teclas de conmutacion
situadas a los lados. La barra de softkeys activa se representa
como una barra azul

Teclas de seleccion de Softkeys
Teclas de seleccion de Softkeys
Seleccion de la subdivision de la pantalla

Conmutacion de la pantalla para modos de funcionamiento de
la maquina, modos de funcionamiento de programacion y el
tercer escritorio

Teclas de seleccion para Softkeys del fabricante de
la maquina

Teclas de seleccion para Softkeys del fabricante de
la maquina

o Cuando utiliza un TNC 640 con pantalla tactil puede

sustituir pulsaciones de teclas por gestos.

Informacioén adicional: "Manejar la pantalla tactil",
Pagina 617
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Fijar subdivision de la pantalla

El usuario selecciona la subdivision de la pantalla. El control
numeérico puede visualizar, por ejemplo, en el modo de
funcionamiento Programar, el programa NC en la ventana

izquierda, mientras que la ventana derecha muestra un grafico

de programacion al mismo tiempo. Alternativamente es posible
visualizar en la ventana derecha la configuracion del programa NC o
exclusivamente el programa en una ventana grande. La ventana que
el control numérico visualiza depende del modo de funcionamiento
seleccionado.

Determinar la subdivision de la pantalla

» Pulsar la tecla Subdivision: |a barra de softkeys
indica las posibles subdivisiones de la pantalla
Informacién adicional: "Modos de
funcionamiento’, Pagina 75

> Seleccion de la subdivision de la pantalla
mediante softkey

GRAFICO
+
PROGRAMA
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Teclado

TNC 640 se puede suministrar con teclado integrado. La figura de la
parte superior derecha muestra los elementos de manejo del panel
de mando externo:

1 Teclado alfanumeérico para introducir textos, nombres de fiche-
rosy para la programacion DIN/ISO

2 =
[ |
[ |

Gestion de ficheros
Calculadora
Funcion MOD
Funcion HELP

] e R e =D

Q- 338> _=EEEE

-

o

B Visualizacion de los avisos de error
®  Conmutar la pantalla entre los modos de funcionamiento
3 Modos de Programacion
4 Modos de funcionamiento de la maquina
5 Abrir didlogos de programacion
6 Teclas de navegacion e indicacion de salto GOTO
7 introduccién numérica y seleccion de eje,
8 Raton tactil
9 Teclas del raton
10 Conexion USB

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

o Cuando utiliza un TNC 640 con pantalla tactil puede
sustituir pulsaciones de teclas por gestos.

Informacion adicional: "Manejar la pantalla tactil’,
Pagina 617

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

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

Las teclas, tales como p. €].NC-Start o NC-Stopp, se
describen en el manual de instrucciones de la magquina.
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Limpieza

o Prevenir el ensuciamiento mediante guantes de trabajo.

Preservar la funcionalidad del teclado utilizando exclusivamente
productos de limpieza con tensioactivos anionicos o no iconicos
indicados.

o El producto de limpieza no se debe aplicar directamente
sobre el teclado: humedecer con él un pafio adecuado.

Desconectar el control numérico antes de limpiar el teclado.

0 Para evitar dafiar el teclado, no utilizar los siguientes
productos o instrumentos de limpieza:

® Disolventes agresivos
B Agentes COrrosivos

B Aire comprimido

= Chorros de vapor

o El ratdn tactil no requiere mantenimiento periddico. Solo
es necesario realizar una limpieza si deja de funcionar.

Si el teclado incluye un raton tactil, se limpia de la forma siguiente:
Desconectar el control numérico

Girar el anillo extractor 100° en sentido antihorario

Al girarlo, el anillo extractor se separa del teclado.

Retirar anillo extractor

Sacar la bola

Eliminar con cuidado la arena, las virutas y el polvo de la cavidad

vV vyVvVyYyysy

Los arafiazos en la cavidad pueden deteriorar o impedir el
funcionamiento.

» Aplicar una pequefia cantidad de detergente con alcohol
isopropilico sobre un pafio limpio y sin pelusas

o Tener en cuenta las indicaciones del detergente.

» Limpiar con cuidado la cavidad hasta que dejen de notarse las
rayas 0 manchas
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Sustituir los casquetes de las teclas

Si se necesitan repuestos para los casquetes del teclado, ponerse en
contacto con HEIDENHAIN o el fabricante de la maquina.
Informacion adicional: "Casquetes de teclas para teclados y paneles
de mandos de la maquina’, Pagina 659

@ El teclado debe estar completamente equipado. De
lo contrario, la clase de proteccion IP 54 no estara
garantizada.

Para cambiar los casquetes de las teclas, hacer lo siguiente:

> Deslizar el extractor de
teclas (ID 1325134-01)
sobre el casquete de la tecla
hasta que las pinzas se
enganchen

Si se pulsa la tecla,
resultara mas facil
colocar el extractor.

t > Extraer el casquete de la
tecla
A

> Colocar el casquete en la
@ junta y apretar firmemente

La junta no debe
dafarse. De lo
contrario, la clase de
proteccion IP 54 no
estara garantizada.

» Comprobar el ajuste y el
funcionamiento
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Extended Workspace Compact

En formato vertical, la pantalla de 24" pulgadas ofrece una superficie
de trabajo adicional en la parte izquierda, junto a la interfaz del
control numérico. Este espacio adicional permite abrir otras
aplicaciones junto a la pantalla del control numérico y, al mismo
tiempo, tener a la vista el mecanizado.

Esta representacion se llama Extended Workspace Compact o
también Sidescreen y ofrece muchas funciones multitactiles.

Ademas de Extended Workspace Compact, el control numérico
ofrece las siguientes posibilidades de representacion:

= Division en interfaz del control numeérico y superficie de trabajo
adicional para aplicaciones

= Modo de pantalla completa para la interfaz del control numérico
® Modo de pantalla completa para aplicaciones

Cuando conmuta al modo de pantalla completa, puede utilizar el
teclado HEIDENHAIN para las aplicaciones externas.

o Alternativamente, HEIDENHAIN ofrece una segunda
pantalla para el control numérico como Extended
Workspace Comfort. Extended Workspace Comfort
ofrece una vista en pantalla completa simultanea del
control numérico y una aplicacion externa.

72 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 01/2022



Principios basicos | Pantalla y teclado de control

Zonas de la pantalla

Extended Workspace Compact se divide en las siguientes
secciones:

1 JH estandar
En esta seccién se muestra la interfaz del control numérico.
2 JH ampliada

En esta zona se depositan accesos rapidos configurables a las
siguientes aplicaciones HEIDENHAIN:

= Menu HEROS

® 1. Zona de trabajo, modo de funcionamiento de la maquina, p.
ej. Funcionamiento Manual

m 22 7ona de trabajo, modo de funcionamiento de
programacion, p. €j. Programar

m 3.y 4 zona de trabajo, utilizable libremente para aplicaciones
como p. €j. El Convertidor CAD

® Conjunto de las softkeys mas utilizadas, llamadas hotkeys

0 Ventajas de JH-Ampliado:

= Cada modo de funcionamiento tiene una barra de
Softkeys adicional propia

= Ahorra la navegacion mediante diferentes planos
de softkeys HEIDENHAIN

3 OEM

Esta zona esta reservada para las aplicaciones que ha definido o
desbloqueado el fabricante.

Posibles contenidos del fabricante:

= Aplicacion Python del fabricante para visualizar funciones y
estados de maquina

® Contenido de la pantalla de un PC externo mediante Remote
Desktop Manager (opcidn #133)

Informacién adicional: "Remote Desktop Manager (Opcion
#133)", Pagina 510

o Mediante la opcidn de software #133 Remote Desktop
Manager se pueden iniciar otras aplicaciones en el
control numérico y mostrarlas en la superficie de trabajo
adicional o en el modo a pantalla completa del Extended
Workspace Compact, p. €j. un PC Windows.

Con el parametro de maquina opcional connection
(nim. 130001), el fabricante define con qué aplicacion de
Sidescreen se establece una conexion.

Control del foco

En el espacio Sidescreen se puede alternar el foco del teclado entre
la superficie del control numérico y la aplicacion.

Existen las siguientes opciones para cambiar el foco:
B Seleccionar la seccion de la aplicacion correspondiente
m  Seleccionar el icono de la zona de trabajo
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Hotkeys

En funcion del foco del teclado, la zona JH ampliada incluira
hotkeys contextuales. En cuanto el foco se centra en una aplicacion
mostrada en el espacio Sidescreen, las hotkeys ofrecen funciones
para alternar la vista.

Si en Sidescreen hay abiertas varias aplicaciones, se puede alternar
entre cada aplicacion mediante el simbolo de conmutacion.

El modo de pantalla completa puede cerrarse en cualquier momento
mediante la tecla Mayus o una tecla de modo de funcionamiento del
teclado.

74 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 01/2022



Principios basicos | Modos de funcionamiento

3.3 Modos de funcionamiento

Funcionamiento Manual y Volante EI.

En el modo de funcionamiento Funcionamiento manual se hace
la preparacion de la maquina. Los ejes de la maquina pueden
posicionarse manualmente o por incrementos y fijar puntos de
referencia.

Con la opcién #8 activa puede inclinarse el espacio de trabajo.

El modo de funcionamiento Volante electréonico contempla el
desplazamiento manual de los ejes de la maguina con un volante
electrénico HR.

Softkeys para la subdivision de la pantalla

Softkey Ventana
Posiciones
POSICION
PoSTOTON Izquierda: posiciones, derecha: visualizacion del
ESTADO estado
PosIoToN Izquierda: Posiciones, derecha: pieza
PIEZA
PoSICION Izquierda: Posiciones, derecha: Cuerpos de
MAQUINA colision Yy pieza

(Opcidn #40)

Posicionamiento manual

En este modo de funcionamiento se pueden programar
desplazamientos sencillos, por ejemplo, fresado de superficies o el
posicionamiento previo.

Softkeys para la subdivisién de la pantalla

Blruncionamiento manual
1! Funcionamiento manual

-visualiz, WODO: REAL

s
Rasuman L PAL LBL CYC W POS PO HR TOOL TT TAANS >

= EProoranar ]

=) -

Softkey Ventana
Programa NC

PROGRAMA

Pau Izquierda: Programa NC. Derecha: Indicacion de
ESTADO estado
PROGRAUA Izquierda: Programa NC. Derecha: Pieza

PIEZA
PROGRANA Izquierda: Programa NC. Derecha: Cuerpos de
NAGUINA colisiony pieza

Pos
+0.000 AFTES. X
v 0,000 s e
+0.000 2 (4b.032
05 A 0,000
+0.000 012 Aous
+0.000 +30.0000 " 16,0000
57 | +341.710 oLms  s0.0000 oan 00008 |
oL-Pau  s0.00m0 oapa 40,0000
wizo " w0
2
% s []
i g
B o
o
POM CALL © 00:00:04
o active: THG:ANC progisan
Fro0% §
& e B & W
S 6500 F_omn/uin B o
our 100 wsis 2
100% S-OVR
100% F-OVR  Si LIMIT 1 =
Funcioucs | ouinista 20101 et
" s F satpaoon | vro. ser s e
4z 3 LS TU Y
aPoslclnnam, con introd. manual o E]Programar
 Posic. con introd.manual — o o
u
nnnnn —
Ex=ET Jwemeo x 000 et <
o seom pou suor v oo c o -
| oo Gt 72 sases T a
o NULLWERKZEUG —
5t pou suor
.
oL sooam0 oncron w0.0000 v
wize s w
.
-
o e ® s0:00:00 | —
si00
rou stive: MIEEISETSEERTINGE Gkl
on
z sor
>
). 000 +0.000, B o
+0.000 +0.000,
2 +300.000
Moda: HOML. | @1 Te Bs a33s F tmninin Ove 1008 W5 <
oo | e | e || 00 | g0 - —
i e e B =
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Programacion

En este modo de funcionamiento ejecuta su programa NC. La
Programacion libre de contornos, los diferentes ciclos y las
funciones de parametros Q ofrecen diversas posibilidades para
la programacion. El grafico de programacion puede mostrar los
desplazamientos programados, si se desea.

Softkeys para la subdivisién de la pantalla

Softkey Ventana

Programa NC
PROGRAMA
ESTRUCT. Izquierda: Programa NC. Derecha: Estructura del
PROGRANA programa
GRAFICO Izquierda: Programa NC. Derecha: Grafico de
PROGRANA programacion

Desarrollo test

El control numeérico simula programas NC y partes del programa en
el modo de funcionamiento Desarrollo test, para p. €j., encontrar
incompatibilidades geométricas, falta de indicaciones o errores en
el programa NC y dafios producidos en el espacio de trabajo. La
simulacion se realiza graficamente con diferentes vistas.

softkeys para la subdivision de la pantalla

Softkey Ventana

Programa NC
PROGRAMA
PG Izquierda: Programa NC. Derecha: Indicacion de
ESTADO estado
PROGRAUA Izquierda: Programa NC. Derecha: Pieza
PIEZA
Pieza
PIEZA
PROGRANA Izquierda: Programa NC. Derecha: Cuerpos de
MAQUINA colisiéon Yy pieza
Cuerpos de colision y pieza
MAQUINA
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Programar [one]
ropramar

5

1 BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 2-10
BLK FORM 0.2 X:120 Ye20 Zs0

100 Yoo
5 FcOR- R10 CLSD. COXed
FUT

1 FCT DR- R15 COXe180 EEVeD
12 Ay

13 FCT OR- R10 CCPR:40 CCPA-110 LI
14 FLT POX+100 POY+0 D15

15 FSELECTI

16 FCT DRe RS

17 FLT POX+100 PDY+0 D15

19 FCT DR- R10 CLSD- CCKeB CCY+D

19 FSELECTI

20 DEP LCT X-30 Y40 Ze100 RS i
21 En0 pou HEBEL W

£ L) 73 T C

sar | meser
r | menie o

sTART

Blvesarrollo test =
Dusarrollo test
wateha xapi

11116 _Stonpel_stano-H

T CALL pa rra
2 BLK FORM CYLINDER Z R30 Leb DIST+2

3 TOOL CALL “FACE_MILL_D40" Z S2000 F1000
[ w

5 cvcl oF 233 PLANEADD

Geerez P10 SER E3E
0386=00  PUNTO FINAL 3ER EJE
369-+0.4  -SOBREUEDIDA PROFUND
020242 GMAX. PROF. PASADA
370=+1  :SOLAPAM. TRAVECTORIA
0207= AUTO SAVANCE DE FRESADO
385-4500 <AVANCE ACABADO

Q357562 SDIST. SEGUR, LATERAL
G200=s2  :pISTANCE
0204=450 ;24 DIST
sa7-20 LIMLTA
03800 co.LIMIT
G349-00 C3LTHITA
022040 :RADIO ESOUTNA
366-+0  ;SOBREMEDIDA LATERAL
0338=00  :PASADA PARA ACABADD
e L v-30 xe30 R fuax wey
7 CALL LBL “safe”
o ToOL cALL “WILL_D20_RouGH* Z S2000 F1000
o

u
10 CYCL DEF 256 ISLAS RECTANGULARES

G218-430 ;1A LONGITUD LATERAL 00:08:30  F wAx ©

s g | P e
visth B o = san
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Ejecucion continua del programa y ejecucion del
programa frase a frase

En el modo de funcionamiento Ejecucion continua, el control [BEszcucton centinua
numérico ejecuta un programa NC hasta el final del mismo o e
hasta que se produzca una interrupcion manual o programada. LR
una interrupcion se puede volver a continuar con la ejecucion del e
programa. e e

En el modo de funcionamiento Ejecucion frase a frase se inicia
cada frase NC individualmente con la tecla NC-Start. En ciclo de

modelo de puntos y CYCL CALL PAT, el control numérico provoca la i

parada después de cada punto. La definicion de la pieza en bruto se S

o1 VIRUT
ROFUNDIDAD

interpreta como frase NC. m oo . At
— +10.000 E +0.000,
e e e s ‘a 2z +10.200
Softkeys para la subdivision de la pantalla [ g [ ‘ .
‘ | \ i =
Softkey Ventana
Programa NC
PROGRAMA
EsTRUOT. Izquierda: Programa NC, Derecha: Estructuracion
PROGRAMA
Pau Izquierda: Programa NC. Derecha: Indicacion de
ESTADO estado
PROGRAUA Izquierda: Programa NC. Derecha: Pieza
PIEZA
Pieza
PIEZA
PoSTOION Izquierda: Programa NC. Derecha: Cuerpos de
MAQUINA colisiéon Yy pieza
Cuerpos de colision y pieza
MAQUINA

Softkeys para subdivision de la pantalla con tablas de palets
Softkey Ventana
Tabla de palets

PALET

GRAFICO Izquierda: Programa NC, derecha: Tabla de palets
PALET

PALET Izquierda: tabla de palets, derecha: visualizacion
EST+ADO del estado

PALET Izquierda: tabla de palets, derecha: grafico

-
GRAFICOS

Batch Process Manager

BPM
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3.4 Visualizaciones del estado

Indicaciones de estado generales

La visualizacion general del estado en la zona inferior de la pantalla M5 soucten frase & touse B FEETT '
informa del estado actual de la maquina. En ella, el control numérico P ITCIE s v o e | L

RFTES X (0) +0.000

Vo) sazaz s +186. 100 = A
z(o)  som v

muestra informacion sobre los ejes y las posiciones, asi como
valores tecnoldgicos y simbolos de las funciones activas.

El control numérico muestra el estado en los modos de
funcionamiento:

= Ejecucion frase a frase | o e L&“ :

i 25 e e 3
= Ejecucién continua 5 v l

. . . . i

Posicionam. con introd. manual - L T L
+30.000 +45.000
. . Sy, +100.000

o Si se ha seleccionado la subdivision de pantalla e e C

GRAFICOS, entonces no se visualiza la indicacion de el e B B ENFE

estado.

En los modos de funcionamiento Funcionamiento manual y
Volante electrénico, el control numérico muestra la visualizacion
de estado en la ventana grande.

78

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 01/2022



Principios basicos | Visualizaciones del estado

Visualizacion del eje y de posicion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina determina la secuencia y el
numero de ejes visualizados.

Simbolo Significado

REAL Modo de la visualizacion de la posicion, por
ejemplo, coordenadas reales o nominales de la
posicion actual

Informacioén adicional: "Seleccionar visualizacion
de posicién', Pagina 486

Ejes de la maquina

El eje seleccionado aparece destacado en color

X

El control numérico muestra los ejes auxiliares en
minuscula

El eje no se ha referenciado

El eje no se encuentra en funcionamiento seguro
0 se esta simulando

El gje estd bloqueado

El eje puede desplazarse con el volante

© +HEs

o Con el parametro de maquina CfgPosDisplayPace
(nim. 101000) se puede definir la precision de
visualizacion mediante el nimero de decimales.
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Punto de referencia y valores tecnolégicos

Simbolo

@

Significado

Tabla de presets Numero del punto de referencia
activo en la tabla de presets.

Si el punto de referencia se ha fijado manual-
mente, el control numérico muestra el texto MAN
detras del simbolo

T Numero de la herramienta activa

S Velocidad S

F Avance F
La visualizacion del avance en pulgadas corres-
ponde a una décima parte del valor activado.
Si hay activa una limitacion del avance, el control
numeérico muestra un signo de exclamacion tras
el valor de avance.
Informacion adicional: "Limitacion del avance F
MAX", Pagina 213

M Funcion M activa

M-/9 El cabezal se gobierna desde un ciclo, p. €]. duran-

te el roscado

Simbolos de las funciones activas

Simbolo

Significado
La correccioén del radio de la herramienta RL esta
activa

Durante la funcion AVANCE BLOQUE, el simbolo
se muestra transparente

La correccion del radio de la herramienta RR estd
activa

Durante la funciéon AVANCE BLOQUE, el simbolo
se muestra transparente

La correccion del radio de la herramienta R+ esta
activa

Durante la funcién AVANCE BLOQUE, el simbolo
se muestra transparente

La correccion del radio de la herramienta R- estd
activa

Durante la funcion AVANCE BLOQUE, el simbolo
se muestra transparente

La correccién de la herramienta 3D esta activa

Durante la funcién AVANCE BLOQUE, el simbolo
se muestra transparente

En el punto de referencia activo esta activo un giro
basico

Los ejes se desplazan teniendo en cuenta el giro
basico

Principios basicos | Visualizaciones del estado
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Simbolo

il

Significado

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

N

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

rZI*LD

Los ejes se desplazan reflejados

TCPM

La funcion M128 o FUNCION TCPM est4 activa

A

La funcion de desplazamiento en la direccion del
eje de la herramienta esta activa

)

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

En este estado, el control numérico no posee
informacion de programa de accion modal
(relacionada con el contexto), con lo que todas
las acciones son posibles, p. €. movimientos del
cursor luminoso o variacion de parametros Q.

Se ha iniciado el programa NC, el proceso se
gjecuta

En este estado, por motivos de seguridad el
control numeérico no permite acciones.

El programa NC se detiene, p. €. en el modo de
funcionamiento Ejecucion continua tras accio-
nar la tecla Stop NC

En este estado, por motivos de seguridad el
control numeérico no permite acciones.

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

En este estado, el control numérico posibilita
diferentes acciones, p. €j. movimientos del cursor
luminoso o variaciéon de pardmetros Q. Debido

a dichas acciones, el control numérico pierde
informacién del programa de accion modal (la
denominada referencia de contexto). jLa pérdida
de la relacién con el contexto origina, bajo ciertas
circunstancias, posiciones indeseadas de la herra-
mienta!

Informacion adicional: "Modo de funcionamien-
to Posicionam. con introd. manual', Pagina 342
y "Interrupciones controladas por programa’,
Pagina 317

X

El programa NC se interrumpe o finaliza
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Simbolo

Significado

El modo torneado estd activo

El modo de repasado esta activo

15 ==

La funciéon DCM de monitorizacion dinamica de
colisiones estd activa

AFC La funcion AFC de regulacion adaptativa del
L avance en el recorrido de aprendizaje esta activa
La funcion AFC de regulacion adaptativa del
AFC avance en el modo de regulacion estd activa
ACC La funcion ACC de supresion activa de vibracio-
nes esta activa
g of La funcion velocidad de giro pulsante esta activa
AVAY
E & Los ajustes globales del programa estan activos
Los ejes principales lineales activos no correspon-
I den con X, Yy Z porque las funciones PARAXMO-
ol DE o POLARKIN estan activas.

o Un simbolo PARAXMODE o POLARKIN
activo oculta el simbolo PARAXCOMP
DISPLAY.

La funcion PARAXCOMP DISPLAY estd activa

0 Un simbolo PARAXMODE o POLARKIN
activo oculta el simbolo PARAXCOMP
MOVE.

La funcion PARAXCOMP MOVE est§ activa

Puede modificarse la secuencia de simbolos con

los parametros de maquina opcionales iconPrioList
(nim. 100813). Unicamente los simbolos de STIB
(control numérico en funcionamiento) y DCM (Opcidn
#40) estan siempre visibles y no son configurables.

Indicaciones de estado adicionales

Las visualizaciones del estado adicionales suministran informacion
detallada sobre el desarrollo del programa. Se pueden llamar en
todos los modos de funcionamiento, con la excepcion del modo de

funcionamiento Programar. En el modo de funcionamiento Test del

programa se dispone solo de una indicacion de estado limitada.
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Conexion de la visualizacion del estado adicional

@ » Llamar a la barra de softkeys para la subdivision
de la pantalla

PGl » Seleccionar la representacion de la pantalla con
visualizacion de estado adicional

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

ESTADO

Seleccionar la visualizacion de estado adicional
@ » Conmutar la barra de softkeys, hasta que
aparezcan las softkeys ESTADO

£sTADO » Seleccionar la visualizacion de estado adicional
PoS. directamente mediante softkey, p. €j., posiciones
y coordenadas, o

= » Seleccionar la vista deseada mediante la
conmutacion de softkeys

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

m directamente mediante la softkey correspondiente
® mediante las softkeys de conmutacion
B o con la ayuda de la tecla pestafia siguiente

@ Tener en cuenta que algunas de las informaciones de
estado descritas a continuacion estén disponibles al
habilitar la opcion de software correspondiente en el
control numérico.
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Resumen

El control numérico muestra el formulario de estado Resumen tras [Bsozucton contina R |
el inicio si se ha seleccionado la division de pantalla PGM + ESTADO e T R— |

RETES X +0.000 % +0.000

(o POSICION + ESTADO). El formulario resumido contiene un B -

e

|

50 FACEMILL De0

wfm!

resumen de la informacion de estado mas importante, que también T o e s |2 nem e wen (e
puede encontrarse distribuida en los correspondientes formularios o G o s s s S —

0424-460  SCOTA PIEZA BAUTO 1

-, i
€tallados. GiEsags  LcOTA PLEEA BRUTO 2

: -
A S —_——— w4
Softke Significado .

0202010 :PASO PROFLNDIZACTON
0206-+300 L AVANCE PROFUNDIOAD

H

- Visualizacion de posiciones e ' ;
SUMARIO e P : : xS 0s000] - | +0.000 ‘\“@.«‘
Informacion adicional posible tras los nombres de @ +0.000 G T |
eje: ~— pidii ) S ——

L1sTA

a
| eamer. |
a

ko

= 8 L

—

= (D) con la funcién PARAXMODE DISPLAY ] e
activa

® (M) con la funcién PARAXMODE MOVE activa
Posicion del cabezal

En funcién del parametro de maquina
spindleDisplay (nim. 100807)

Informacion de la herramienta

Funciones M activas

Transformaciones de coordenadas activadas

Subprograma activo

Repeticion parcial del programa activadas
Programa NC ilamado con PGM CALL

Tiempo de mecanizado actual

Nombre y ruta del programa principal activo

Informacién general del programa (pestaiia PGM)
Softkey Significado g sanern "

TH: An tompe)_stamp.n Resiman scu |PAL LBL CYC M POS POS MR TOOL TT TRANS <>
[ Stempel_stamp.h ! pou actavo: THG: ne_prog. . \_Stanpel_stamp.n

No es posible  Nombre y ruta del programa principal activo st s omtene =

e

|

0 J%' {
]
la seleccion = B !
Hora actual: 10:15:10 ¥
; T S o o 2 s o | rwim aen o)
direct § el ; |
Irecta T = |
Contador valor real / valor nominal wee ety o
B Saaen - [
Punto central del circulo CC (polo) e, e &4
az01--20 pRoruIDIDAD |

0202010 :PASO PROFLNDIZACTON
0206-+300 L AVANCE PROFUNDIOAD

Contador del tiempo de espera :

1o0n 5.0m

H

1008 rom

Tiempo de mecanizado actual o e 18090

5[5

| ey +180.000 ‘ ‘
Hora actua lnae o1 Teo oo Jrommin  Jowiom  Jusis o
ESTADD. | ESTADO. | ESTADO. Salabe, ESTADD | = -
swmio | ros nena, | cony | Panau. 0 | =

Programas NC llamados
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Informacioén sobre palés (pestaiia PAL)
Softkey Significado [ s g1

s ———— v [
i[

0

[ Stempel_stamp.h “ wumaro so1 prosot active o

No es posible  Numero de puntos de referencia de palets activos P
la seleccion
directa

CALL LBl
TOOL CALL "MILL
w

P e
1
=)

D20_ROUGH Z 52000 F1000

|

GYCL DEF 256 ISLAS RECTANGULARES
0218=430  £1A LONGITUD LATERAL
0424-460  SCOTA PIEZA BAUTO 1

0219430 124 LoNGITUD LATERAL ‘
25-e60  LCOTA PIEZA BAUTO 2

ozs0me0  CAADIO 7 CHATLAN

0368-0  LSOBREUEDIDA LATERAL

azzae Lot orno

as6ero  -posICrON I5iA

0207- AUTO CAVANCE FRESADO e El t
assiier  i1ipo ok FREsADO

a201-20 proFuIDIDAD o

0202010 :PASO PROFLNDIZACTON
0206-+300 L AVANCE PROFUNDIOAD

i

1o0n 5.0m

1008 rom

[ B ono00] | +0.000
v | +0.000 +0.000

5[5

2 +180.000 ‘ ‘

Modo: HOML. | %1 s B 2000 F mmimin v 1008 wsin —
woo | e | csmoo || £ [ oo [ | -
swARTo ros Hennaw © | a0 B =

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

Softkey Significado M s ~ D

|

No es posible  Repeticiones parciales de programa activadas Pl e i E By
la seleccion con su nimero de frase, nimero de etiqueta A —— =
directa (label) y numero de repeticiones programadas o S o s e w—— e
aun no realizadas i |
Subprogramas activos con su nimero de frase, en — gt
el que fue llamado el subprograma y el nimero de S =)
label que fue llamado e ] [

5[5

[ B ono00] | +0.000
v | +0.000 +0.000

2 +180. 000

Modo: HOML. | %1 s B 2000 F mmimin v 1008 wsin ‘ —
ESTADD. ESTADO. ESTADO. JSATa0S, ESTADO el -
| Exhied | |
suanto ros Hen coono. | Pana. 0 B =

Informacioén de los ciclos estandar (solapa CYC)
Softkey Significado M s ~

THG: \nc_prog\BHB\Klartext\ Stempel stamp.n Resimen PG PAL LOL CYC M POS POS MR TOOL 1T TRANS <>
[Stempelstamph T ov oer
233 PLANFRAESEN.

|

No es posible  Ciclo de mecanizado activo
la seleccion
directa

ToLeraneTA
cycle 32 Tnactive

1=

E3
5
-

i +0.0100
7 caLL ter ™ +0.0100
TOOL CALL "WILL D26_ROUGH" Z S2000 F1000 HSC-UODE Acabado

s
CYCL DEF 256 ISLAS RECTANGULARES
02182030 £1A LONGITUD LATERAL
Q424-460  COTA PIEZA BAUTO 1

Tolerancia de trayectoria y de angulo activa Ll
Segun cual tolerancia de trayectoria y de angulo B, —
e i

esté activa, se ven los valores siguientes:

o
0206-+300 L AVANCE PROFUNDIOAD

® Valores del ciclo 32 TOLERANCIA ' .
. . . > [x ISl | +0.000
m Valores del fabricante de la maquina @ -30.000 G +0.000

H

5[5

‘8l +0.400 ‘ ‘
= Valores limitados por DCM e ”""’"” “" |\ = f“[
SUARIO. ros HERML | coomo. | PARML @ | = =

@ La limitacion de la tolerancia por DCM la configura el
fabricante de la maquina

Si la tolerancia se limita mediante DCM, el control

numeérico indica un triangulo de advertencia gris y los
valores limitados.
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Funciones auxiliares activas M (solapa M)

Softkey

Significado

Principios basicos | Visualizaciones del estado

No es posible
la seleccion
directa

Lista de las funciones M activadas, con un signifi-
cado determinado

Lista de las funciones M activas ajustadas por su
fabricante

Posiciones y coordenadas (solapa POS)

Softkey

Significado

EJcjecucion continua
! Ejecucion continua
u
Nk ey e — T
= Stompel stamp.h 2 -
was
03ase0  s3uTwTACION o
ap0ve  LRADIO CsauNA %L
36 FUEDIOA. LATERAL
33t A _PARA ACABADO &
TN
7 chLL et “sao s
o e ——
10 CYOL DEF 256 TSLAS RECTANGULARES e
o H1A LONGTTUD LATERAL
:COTA PIEZA BAUTO 1 o
128 LONGITUD LATERAL "
COTA PIEZA BAUTO 2 wso
IARbo 7 crLAN
SOEREUEDIDA LATERAL
“ancuto oiRo
“postoron 1sin
SAVANCE FRESADD = @,}
“T1po 0E FRESADO
20 PROFNDIOND B o
o ipaso PROFUNDIZACION
23000 LAVANCE PROFUIDIOND
“oox 0w
wocrom & o
X #02000]~ | +0.000 £l
v | +0.000 Bl +0.000
2 +180. 000
oda: NoWL. |1 15 Bs 2000 ¢ ommimin  Jove 10x U sin o
EsTATO. ESTADO. ‘ EsTaDo. | ezt ESTADD ‘ | - =
T
suanto ros Hen coono. | Pana. 0 B

EE]ecucmn frase a frase
! Ejecucion frase a frase

e

ESTADO
POS.

Tipo de visualizacion de posicion, p. €j., posicion
real

Posiciones del eje

Posicién del cabezal

En funcion del paréametro de maquina
spindleDisplay (nim. 100807)

Angulo de inclinacion para el plano de mecaniza-
do

Giro OEM
Informacion adicional: "Sistema de coordenadas
del plano de mecanizado WPL-CS", Pagina 142

Angulo de las transformaciones de base

Cinematica activa

86

Principal axes, cuando se define distinto del
estandar XYZ mediante la funcién PARAXMODE o
POLARKIN

TH: An
= Hobe L1

3 BLK FORM 0.2 X+120 Ye20 70D
4 ToOL CALL “WILL D& ROUGH' 7 53080 2227

5 FUNCTION FPARAXCOMF DISPLAY X ¥ 2

5 POLARKIN AXES Y 2 C WODE:KEEP POLE:SKIPPED

12 FC OR- R10 CLSDs COXon
19 FLT
14 FCT
15 FuT
16 FCT DR- R10 COPRI40 GOPA-110
17 FLT POX+100 PDY+0 DIS

18 FSELECTI

DR RIS CEX100 COve0

20 FLT PoX+ 100 POY-0 DS
DR- R1D CLSD- CCXeO CCYO

23 L x-30 ve30 RO FuAx
24 poLaRKIN oFF

Vo) w2z st 128,100
()  -som
0.0

SPC 4000000 Z +108.9181

Canemit, activa €105 prancipaies
21_AC_STY_TABLE vic

1o0n 5.0m

1008 rom

] xS =s0s000] - | +0.000 (3] +186.,100
v | +30. 000 Gl +45.000
2% +100. 000
Morsus: REAL |0 T s 3000 Momninin  Jovr 100 Jusis o
oo || st ‘ estano | ke ‘ EsTave ” “ ” " - E
suanto ros Hen coons. | Panav. 0 B
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Ajustes de programa globales (pestaiia POS HR)

- ' EEjecucmn continua [{]ﬁ—"
Softkey Significado i e Fa]
- i . Fep—r e
No es posible  Valores actuales de Superpos. volante s e e e o e
|d€! seleccion ® Sistema de coordenadas activo = e sres ]
irecta . . [T e B
® En M118 siempre Sistema de coordenadas Tnrar o e L =

£GOTA PIEZA BAUTO 1

de la maquina

® En GPS (Ajustes de programa globales)
seleccionable

HiH

SANGULO GIRO
£POSTCTON T5LA
SAVANGE DE FRESADO
£TIPO DE FRESADO
--20  :PROFINIDIDAD

0 iPASO PROFUNDIZACION
43000 AVANCE PROFUNDIOAD

D5 Gicne>

+a.0000 +8.0000
sotos o1 valor VT

H
=
e

[E®;

i

® Val. maéx. definido por M118 o GPS P —
. . [x ol | +0.000 o

® Val max.y Valor real correspondientes de los = _14:299 +0.000 =
ejes SeleCCionadOS Mosus: RFTEG | %0 T Bs 2000 F 1000mn /min | (Ovi 100% W )

il
:

—

m Estado de la funcion Resetee el valor VT | e

Informacioén adicional: "Configuracion global de
programa (opcién #44)", Pagina 385

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

Softkey

ESTADO
HERRAM.

Significado

Indicacion de la herramienta activada
B Vijsualizacion T: NUmero de herramienta y
nombre de herramienta

B Vijsualizacion RT: Numero y nombre de una
hta. gemela

Eje de la herramienta

Longitud y radios de la herramienta

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

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

Visualizacion de la herramienta programada y de
la herramienta gemela

Visualizacién de las herramientas de torneado (pestafia TOOL)

Softkey

ESTADO
HERRAM.

Significado
Indicacién de la herramienta activada

B Vijsualizacion T: Numero de herramienta y
nombre de herramienta

® Visualizacion RT: Numero y nombre de una
hta. gemela

Eje de la herramienta

Longitudes de herramienta, radio de cuchilla'y
orientacion de la herramienta

Sobremedidas (valores delta) de la tabla de herra-
mientas (TAB) y de la FUNCTION TURNDATA
CORR (PGM)

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

Visualizacion de la herramienta programada y de
la herramienta gemela

Visualizacién con herramientas de rectificado (pestaiia TOOL)

Softkey

ESTADO
HERRAM.

Significado
Indicacion de la herramienta activada

B Visualizacion T: NUmero de herramienta y
nombre de herramienta

m DOC: Comentario sobre la herramienta

Eje de la herramienta

Medidas de la herramienta y filo de la herramienta
(CL: Para Cutter Location)

88

Sobremedidas (valores delta) de la tabla de herra-
mientas (TAB) y del programa NC (PGM)

Principios basicos | Visualizaciones del estado

EXcjecucion continua
 Ejecucion continua

L1t

u
™ B
o tompn)_ctang.n osiman el AL Lo 010 oS P08 v TooL 1T TS > Sy
= Stempol_ssamp. 1m0 meeunion
a3as=an ooc .
prv 4
368200 L (a0, 0000 v
e o || -
7 e ot sy
o T00L CALL “MILL D70 _RouH" z 52000 F1000 o o oaz Y
o w oo <0.0000 -
10 6 ran 40,0000 0,000 s0.0000
cun e e ruez
4 |
ar
siom []
@ ¥
B o
ok rom s L f100
@
[x | +0.. 0 +0.000 BE o
v | +0.000 +0.000
2 +180. 000
oda: noWL._|#1 D B 2o ¢ ommimin_Jovr 100 sis o
oo | oo [ cose || gm0 | g - =
sownro Fos. Hennan coor | Paau. 0 =
QE]enuclén continua &
1 Ejecucién continua
“
? B
sonpres_sanpex.n, | Resimen Pk PAL LBk G1G M FOS 708 8 oox T M || oy
ooc TP}
3 TooL cat i
s 3
- Fcrion rumoaTa oI veousT:on ve: 200 WEE
usvson v
¢ cvet oer 421 swouLoen, Face .
021500 WECANIZADO S =
st P B +0.0000 +0.0000 +0.0000 +0.0000
- e e |
T am
siem []
@ ¥
B o
wocrom &2 uwiny f100
@
[xo | -20.. 0« +0.000 B o
v | +0.000
2 z +225.000
Modo: NowL. |1 T 300 s0 £ Omm/min ovr 100% () &
Anceun | swan | meser
¥ e
EJprogram run, full sequence Brrogramming
" Progras Run Full Sequenca S
e u MRS FOS R TooL TT TRANS GPAR G5 AFG MON <)
Abeteh u =R 21 SCHLEIFSTIFT_DI0_KERAMIK
o brom pou anrcHTon Wi ooc
+ TooL ot 71 2 19000
w
5w n.ov
¢ cve oee 10t one 2
:
=
o s
a0 a0 @
e a0 <0.0000 +0.0080
s a0mn <0.0000
s
¢ £ pou AbaTCHTEN i
3% X[Nm]
i 4% Y([Nm) 18:16
[x | +70 +0.471
[V} +123.305 +0.000.
O C v
2l B +70.211 +277.035 |
Mode: ACTL. |@4: Schleifen T 21 Bs sea0 F 3ma/ain |Ove 3.03% s 2|
P
PaaeTeR >

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 01/2022



Principios basicos | Visualizaciones del estado

Visualizacion con herramientas de repasado (pestaiia TOOL)

Softkey

Significado

ESTADO
HERRAM.

Indicacién de la herramienta activada

® Visualizacion T: NUmero de herramienta y
nombre de herramienta

m DOC: Comentario sobre la herramienta

Eje de la herramienta

Medidas de la herramienta y orientacion de la
herramienta (TO)

[ﬁpzogram run, full sequence
3 Progzan Aun Full Seeuenca

M POS POS WA TooL [T TRANS OPARA. G5 ATG MON <>

Sobremedidas (valores delta) de la tabla de herra-
mientas (TAB) y del programa NC (PGM)

Tiempo de vida

Visualizacion de la herramienta programada y de
la herramienta gemela
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i ool catt 21 2 S10000 £300
2 L ze100 R0 F000 a s
3 __u3 XL +40.1200
01018-4500  ;DRESSING FEED RATE . +0.0000
RESSING STRATEGY T03
01019-41 SNUMBER INFEEDS
@107 ZIDLE STROKES K - L. oom
il T onm om0 ooy 0,000
as30-010 +To0L R om0 chc0 06000 0.0060
01011-0.8  ;FACTOR VE g — =
5 STOP W30 i '
 Ce rou ssarcHten wn 002
T s
ar
[ 3% X[Nm]
i 4% Y[Nm) 13:16 L
X +300.669]~ | +0.000.
+34.211
3ol
2t -216.568 telfeliy
Mode: AGTL. | #a: Schleifen T 610 s 9883 F 250mm/ain Jlovi 0.00% M 3/ )
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Medicion de herramienta (pestaiia TT)

L. . . ~ . [Bciecucion frase a frase = BProgramar :
@ El control numérico solo visualiza esta pestafia si la Brmin. s | . B
funcion esta activa en su maquina. B - T'
Bl L e =i
Softkey Significado (EE i e e e o |
No es posible  Herramienta activa
la seleccion l
directa |
Angulo de basculacion minimo (MIN) del palpador = T WETIT] |
digital de la herramienta oo B £45:090
Angulo de basculacion méaximo (MAX) del palpa- e [ o T e B

dor digital de la herramienta

Tolerancia del angulo de basculacion (DYN)

Resultados de medicion del ciclo:

Campo Significado

1 Angulo de basculacion de la posicion X
positiva

2 Angulo de basculacion de la posicion Y
positiva

3 Angulo de basculacién de la posicion X
negativa

4 Angulo de basculacion de la posicién Y
negativa

11 Posicion X del palpador digital de la

herramienta en el sistema de coordena-
das de la maquina (M-CS)

12 Posicion Y del palpador digital de la
herramienta en el sistema de coordena-
das de la maquina (M-CS)

13 Posicion Z del palpador digital de la
herramienta en el sistema de coordena-
das de la mdquina (M-CS)

14 Diametro o longitud de arista del vasta-
go
15 Angulo de rotacion

o El fabricante define la tolerancia del angulo de
basculacion en el parametro opcional de maquina
tippingTolerance (num. 114319). Hasta que no se
define una tolerancia, el control numeérico no calcula
automaticamente el angulo de basculacion.
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Calculo de coordenadas (solapa TRANS)

. oge |— ecucién continua Bdrrogx r S
Softkey Significado B 2 D
| Estano | Transformaciones activas e a— | R
TRANSF . H e — 3, TR | e —
COORD. [ FIXRUAE SELECT ~THe: ey tom\FINTURENSD_fon ¢ - T
Nombre de la tabla de puntos cero, nimero del o e L |
punto cero activo (#), comentario de la fila activa L
del nimero del punto cero activo (DOC) del ciclo 7 T &g
Desplazamiento del punto cero activo (ciclo 7); El R
control numérico visualiza un desplazamiento del e e
. . x| 0 +0.000 N +209.350/ @ o
punto cero activo en y hasta los ejes 8 -ass.co0 20.000
o, R , Modus: NOL. |#®1: 50x50x80 | T 0 Bs s MomininJiove to0x wsio -
Nombre de la tabla de correccion activa, nimero e I I R =

de tabla activo (#), comentario de la fila activa del
numero de tabla activo (DOC)

Desplazamiento activo en el sistema de coordena-
das del espacio de trabajo WPL-CS

Ejes reflejados (ciclo 8)

Angulo de giro activo (ciclo 10)

Factor de escala activo (ciclo 11) / Factores de
escala (ciclo 26); el control numérico muestra un
factor de escala activo en hasta 6 gjes.

Punto central de la escala activada

o Con el parametro de maquina
CfgDisplayCoordSys (num. 127501), el fabricante
define en qué sistema de coordenadas se muestra la
visualizacion de estado de un desplazamiento de punto
cero activo.

Informacién adicional: Manual de instrucciones Programar ciclos
de mecanizado

Informacioén adicional: Manuales de instrucciones de programacion
Klartext y DIN/ISO
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Mostrar parametro Q (pestaiia QPARA)

Softkey

ESTADO

PARAM. Q

Significado

Visualizacion de los valores actuales de los
parametros Q definidos

Visualizacion de las cadenas de caracteres de los
parametros String definidos

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

La visualizacion en la pestafia QPARA contiene siempre
ocho decimales. El control numérico muestra el resultado
de Q1 = COS 89,999, por ejemplo, como 0,00001745.
Los valores muy grandes y los muy pequefios los indica
el control numérico en forma exponencial. El resultado de
Q1 = COS 89.999 * 0.001 lo indica el control numérico
como +1.74532925e-08, correspondiendo e-08 al factor
108

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

Ajustes de programa globales (pestaia GS, opcion #44)

®

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

Softkey

No es posible
la seleccién

directa

Significado

Valores actuales activos de la funcion Ajustes de
programa globales:

Offset aditivo (M-CS)

Giro basico aditivo (W-CS)

Desplazamiento (W-CS)

Reflexion (W-CS)

Desplazamiento (W-CS)

Giro (I-CS)

® Factor de avance

Informacioén adicional: "Configuracion global de
programa (opcion #44)", Pagina 385

El control numérico visualiza los valores de la posibilidad
de ajuste Superpos. volante en la pestafia POS HR.
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@E]ecuclén continua o [JProgramar
 Ejecucion continua
f
E
P AL LsL o101 oS s i TooL T T amana >
4 racanatros o -
D)
.
¥ Y
s100n []
| B
BE o
g F100% |
G
[ x_IS=os000] - | +0.000. B o
+0.000 +0.000,
8 +180.000
oda: noWL._|#1 D B 2o © ominin _Jove 1005 usi o
oo | oo [ cose || gm0 | g - =
sumnnro ros Heaman ey Panau 0 = B
rqE]ecucién continua e EProgramar
3 Efocucton continua
f
B
He: o ool etase P AL Lo oY M P08 o8 . Took TT. Tk o ce || Sy
A orreot sortive sy -
. e OO}
artive (uec ¥
5 (w-cs) -
v : vy
s w3 =
10 cve orr 25
azt-+30 0O 20 40 80 D
0121-050 .
az1s-a30
042570860 3
c
aanee
freren
aser-ro
207 AuTo seneul],
o R
0201=-20 )
az0z-+10
oz08-+2000
o f1om )
"
[x | J +0.000 o
+0.000 +0.000,
2 +180.000
Modo: NOML. |1 T 50 Bs 2000 F mmini ove 1005 Wsio -
ESTADO. ESTADD. ESTADO. SETA00, ESTADO <= -
T
T i v et s EREE
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Regulacion adaptativa del avance AFC (pestaiia AFC, opcion #45)

EXcjecucion continua
 Ejecucion continua

@ El control numeérico solo visualiza esta pestafa si la —
funcion esta activa en su maquina. S e ! T.
R T— — =9
Softkey Significado L |
No es posible  Herramienta activa (nimero y nombre) "
la seleccion l
directa |
Numero de corte = &
6 BFF  on
=, v | . +0.000
Factor actual del potenciometro de avance en % . e
Carga actual del cabezal en % e e 'S
Carga de referencia del cabezal
Velocidad actual del cabezal
Variacion actual de la velocidad
Tiempo de mecanizado actual
Diagrama de lineas en el que se visualiza la carga
actual del cabezal y el valor de la correccion del
avance controlado por el control numérico
Monitorizacién de componentes de maquina configurados
(pestana MON y detalle MON, opcién #155)

@ El control numérico muestra dichas pestarias [@einze, e e
Unicamente si la opcion de software de la maquina esta P — | = ‘?‘
desblogueada. R R = —d
El fabricante de la maquina puede definir como maximo '
diez componentes, que se supervisan mediante la |
monitorizacion.

Para las sobrecargas constatadas, el fabricante de la e
magquina configura diferentes reacciones automaticas .
especificas del componente, p. ej. Parada del proceso —
[x | -30. 0 +0.000 M +12.665/(5M o
aCtUal v | -16.657 B +0.000
2 +0.400
Modo: HOML. | %0 Tse Bs 2000 @omeimin  ove 100 wsio -
oo | wwoo | e | ST | g 1 %j-
Pestafia MON - =
B = @rmogramar
Softkey Significado s s, s s | o o | |
No es posible  Estado MON e e i ¢ s o — i
., . b oo am o owvos W
|? seleccion Activo, tan pronto como el constructor de la I,
directa méaquina haya definido una monitorizacién ZiSh o L '|
Monitorizaciones: e B =
. . . . Soqunaes w4
Todas las monitorizaciones (componentes il
supervisados) con nombre definido e i s
indicacién de estado por colores a 0 500] | W | erTT] | L
, V] -16.657 +0.000.
m Verde: Componente en zona segura segun W o bttt
definicion PN T N T i =
= Amarillo: Componente en la zona de
advertencia
®  Rojo: Componente con sobrecarga
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Softkey

Significado
Diagrama:
Vista combinada de todas las supervisiones

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

B |alinea amarilla muestra el limite de
advertencia definido por el fabricante de la
magquina

® |alinea negra sigue el estado del componente
mas cargado

® Por encima de la linea roja, cuando por lo
menos una monitorizacion haya alcanzado
la zona de sobrecarga

B Por encima de la linea verde, cuando por lo
menos una monitorizacion haya alcanzado
la zona de advertencia

Zonas del diagrama:

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

B Zona entre lalinea rojay la verde: Zona de
advertencia

B Zona por debajo de la linea verde; Zona del
margen seguro segun la definicion

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

Pestaia MON Detalle

Softkey Significado

No es posible  Tres zonas idénticas para la visualizacion detalla-

la seleccioén da de, como maximo, tres supervisiones libremen-

directa te seleccionables.
Se elige en el menu de seleccion de la parte
superior del diagrama. Segun la seleccion, la
indicacion contiene el nombre definido y un indice
(orden secuencial de la definicion).

94
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Softkey

Significado
Diagrama:

Vista individual de las tareas de supervision
seleccionadas

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

B |alinea amarilla muestra el limite de
advertencia definido por el fabricante de la
magquina

® |alinea negra corresponde al estado de
solicitacion de carga actual

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

Segundos:

Visualizacion individual de la duracion de la
solicitacion de carga

B Rojo: Duracion en la zona de sobrecarga
= Amarillo: Duracion en la zona de advertencia

® Verde: Duracion en la zona segura segun
definicion

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

Con la configuracion correcta se obtienen avisos

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

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

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

Informacion adicional: "Lista de los parametros de
usuario’, Pagina 636
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3.5 Gestion de archivos

Ficheros

Ficheros en el control numérico Tipo

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

Programas NC compatibles

Programas HEIDENHAIN-Unit .HU
Programas de contorno HEIDENHAIN .HC
Tablas para
Herramientas T
Cambiadores de herramienta .TCH
Puntos cero D
Puntos PNT
Puntos de referencia PR
Palpadores digitales TP
Ficheros de copia de seguridad .BAK
Datos dependientes (p. €].: puntos de clasificacién) .DEP
Tablas libremente definibles .TAB
Palets P
Herramientas de torneado .TRN
Correccion de herramienta .3DTC
Textos como
Archivos ASCI| A
Archivos de texto TIXT
Archivos HTML, p. €j.: protocolos de resultados de HTML
los ciclos del sistema de palpacion
Archivos auxiliares .CHM
Datos CAD como
ficheros ASCII .DXF
AGES
STEP

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

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

Con el control numérico puede gestionar un numero de ficheros casi
ilimitado. La memoria disponible es, como minimo, de 21 GByte. El
tamafio maximo de un programa NC es, como maximo, de 2 GByte.

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

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

Nombre del fiche- Tipo de fichero:
ro

PROG20 H

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

Estan permitidos los siguientes caracteres:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZabcdefghij
klmnopqgrstuvwxyz0123456789_-

Los siguientes caracteres tienen un significado especial:

Caracteres Significado

El dltimo punto del nombre de un fichero
separa la extension

\y/ Para el arbol de directorios

Separa la denominacion de la unidad del
directorio

No utilizar el resto de caracteres para evitar problemas en la
transmision de datos, por ejemplo.

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

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

Informacién adicional: "Rutas de busqueda’,
Pagina 99
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Mostrar los ficheros creados externamente en el control
numérico
En el control numérico vienen instaladas algunas herramientas

adicionales con las que se pueden mostrar y editar parcialmente los
ficheros representados en las siguientes tablas.

Tipos de ficheros Tipo
Ficheros PDF pdf
Tablas de Excel xls
csv
Ficheros de internet html
Ficheros de texto txt
ini
Ficheros de la grafica bmp
gif
jrg
png

Informacioén adicional: '"Herramientas adicionales para la gestién de
tipos de ficheros externos’, Pagina 111

Directorios

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

en directorios (carpetas), para poder localizarlos facilmente. En
estos directorios se pueden afiadir mas directorios, llamados
subdirectorios. Con la tecla -/+ 0 ENT puede superponer o suprimir
subdirectorios.

Principios basicos | Gestién de archivos
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Rutas de busqueda

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

0 La longitud maxima permitida de la ruta es de 255
caracteres. En la longitud de la ruta se cuenta la
denominacion de la unidad, del directorio y del fichero,
incluida la extension.

Ejemplo

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

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

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

B=] TNCA

=1 AUFTR1
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Llamar a la gestion de ficheros

» Pulsar la tecla PGM MGT

> El control numérico muestra la ventana para la
gestion de ficheros (la figura muestra el ajuste
basico. Cuando el control numérico muestre
otra subdivision de pantalla, pulse la softkey
VENTANA).

Cuando se cierra un programa NC con la tecla END, el
control numérico abre la gestion de ficheros. El cursor se
coloca en el programa NC que se acaba de cerrar.

Si se pulsa de nuevo la tecla END, el control numérico
abre el programa NC original con el cursor sobre la
ultima fila seleccionada. En los archivos grandes, este
comportamiento puede ralentizar el sistema.

Si se pulsa la tecla ENT, el control numérico abre un
programa NC con el cursor siempre en la fila 0.

La ventana estrecha de la izquierda muestra las bases de datos

y directorios disponibles. Las unidades caracterizan sistemas en

los cuales se memorizan o transmiten datos. Una unidad es la
memoria interna del control numeérico. Las otras son las conexiones
de datos (RS232, Ethernet), a las que se puede conectar p. ej. un PC.
Un directorio se caracteriza siempre por un simbolo (izquierda) y

el nombre del mismo (derecha). Los subdirectorios estan un poco
mas desplazados a la derecha. Si existen subdirectorios, pueden
visualizarse u ocultarse con las teclas -/+.

Si el arbol de directorios es mas largo que la pantalla, se puede
navegar con la ayuda de la barra de desplazamiento o de un raton
conectado.

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

Visualizacién Significado

Nombre del fichero Nombre de fichero y tipo de fichero

Byte Tamafio del fichero en Byte

Estado Caracteristicas del fichero:

E Fichero esta seleccionado en el modo de
funcionamiento Programar

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

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

+ El fichero posee ficheros dependientes no

visualizados, con la extension DEP, p. €], al
emplear el test de comprobacion de uso de la
herramienta

El fichero esta protegido contra borrado y
modificaciones

100
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Visualizacion

Significado

El fichero esta protegido contra borrado y
modificaciones puesto que se encuentra en

ejecucion
Fecha Fecha de la ultima modificacion del fichero
Tiempo Hora de la ultima modificacion del fichero

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

Otras funciones

Proteger fichero y retirar la proteccion de fichero
» Desplazar el cursos hasta el fichero a proteger
» Seleccionar otras funciones: Pulsar la

MAS

FUNCIONES

softkey MAS FUNCIONES

» Activar proteccion de fichero: Pulsar la

softkey PROTEGER

> Al fichero se le asigna el simbolo Protect.

>

Para eliminar la proteccion de un fichero: Pulsar
la
softkey DESPROT.

Seleccionar editor
» Desplazar el cursor hasta el fichero a abrir

MAS
FUNCIONES

SELECC.

EDITOR

>

Seleccionar otras funciones: Pulsar la
softkey MAS FUNCIONES

Seleccion del editor:
Softkey SELECC. EDITOR
Marcar el editor deseado

= TEXT-EDITOR para ficheros de texto, p. €j. .A 0
TIXT

= PROGRAM-EDITOR para programas NC .Hy .l
B TABLE-EDITOR para tablas, p. €. .TABo .T

= BPM-EDITOR para tablas de palés .P

Pulsar la softkey OK
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Conectar y retirar un dispositivo USB

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

Para retirar un dispositivo USB, siganse las indicaciones siguientes:

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

MAS

FUNCIONES

Informacién adicional: 'Dispositivos USB en el control numérico",
Pagina 106

DERECHOS DE ACCESO AMPLIADOS

La funcion DERECHOS DE ACCESO AMPLIADOS puede emplearse
Unicamente en combinacion con la gestion de usuarios y requiere el
directorio public.

Informacion adicional: "Configurar derechos de acceso ampliados
para ficheros", Pagina 603

Al activar por primera vez la gestion de usuarios se vincula el
directorio public de la unidad de disco TNC:.

o Unicamente en el directorio public se pueden establecer
derechos de acceso para ficheros.

Con todos los ficheros que estan en la unidad de
disco TNC: y no en el directorio public, se asigna
automaticamente el usuario de funcion user como
propietario.

Informacién adicional: "Directorio public', Pagina 603
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Mostrar ficheros ocultos

El control numérico oculta los archivos del sistema y los ficheros y
carpetas con un punto al principio del nombre.

INDICACION

Atencion: peligro de pérdida de datos

El sistema operativo del control numérico utiliza determinadas
carpetas y ficheros ocultos. De forma predeterminada, estos
ficheros y carpetas estan ocultos. Si se manipulan los datos del
sistema dentro de la carpeta oculta, podria dafiarse el software
del control numérico. Si se colocan ficheros para uso propio en
esta carpeta, se crearan rutas no validas.

> Los ficheros y carpetas ocultos no se deben mostrar nunca

> No utilizar las carpetas y ficheros ocultos para almacenar
datos

En caso necesario, se pueden mostrar los ficheros y carpetas
ocultos temporalmente, p. gj. si se transfiere accidentalmente un
fichero con un punto al principio del nombre.

Para mostrar los ficheros y carpetas ocultos, hacer lo siguiente:

nas > Pulsar la softkey MAS FUNCIONES
TS » Pulsar la softkey MOSTRAR FICHEROS OCULTOS
it > El control numérico muestra los ficheros y

carpetas ocultos.
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Seleccionar unidades de disco, directorios y ficheros

» Llamar la gestion de ficheros con la tecla
PGM MGT

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

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

» Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana

-N-N N

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

PAGINA ‘

1er paso: Seleccionar unidad

» Marcar la unidad en la ventana izquierda

sELECE. » Seleccionar la base de datos: pulsar la softkey
5 SELECC., o pulsar la
N » Pulsarlatecla ENT

2° paso: Seleccionar el directorio

» Marcar directorio en la ventana izquierda

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

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

| seLeco. » Pulsar la softkey SELECC. TIPO
VIS T0DOS » Pulsar la softkey VIS.TODOS
ﬂ » Marcar el fichero en la ventana derecha
B S%. » Pulsar la softkey SELECC. o
N » Pulsar la tecla ENT

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

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

Filtrar la visualizacion

Se pueden filtrar los ficheros visualizados, actuando de la forma
siguiente:

B e » Pulsar la softkey SELECC. TIPO
wos e » Pulsar la softkey del tipo de fichero deseado
Alternativa:
vis.To00s » Pulsar la softkey VIS.TODOS
(537 > El control numérico muestra todos los ficheros de
la carpeta.
Alternativa:

» Emplear la extension de ficheros (wildcards),
p. €. 4*.h

> El control numérico muestra todos los ficheros
con tipo de fichero .h que empiezan con 4.

VISUAL.
FILTRO

Alternativa:

VIGUAL. ‘ » Introducir la extension, p. g]. *.H;*.D

s > El control numérico muestra todos los ficheros
con tipo de fichero .hy .d.

El filtro de visualizacién puesto se mantiene guardado incluso
cuando se reinicia el control numérico.
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Seleccionar uno de los ultimos ficheros empleados

» Irala gestion de ficheros: pulsar la tecla [@Funcionanionto man- Ed7roazanar =]
PGM MGT - :

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

Byte Fstado Fecha  Tiewpo
26-11-2014 09:47:07

21-11-2014 07:26:38

1239+ 21-11-2014 02:12:50
1258 21112014 02:14:50
1940 e 21-11-2014 02:14:50
2411 21-11-2014 02:14:50
112014 02:14:50

11-2014 075417
11-2014 15:48:47

ULTIMOS
FICHEROS

11-2014 02:14:50
11-2014 02:14:50
11-2014 02114350
11-2014 02:14:80

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

112014 02:14:50
11-2014 02114250
11-2014 021450
112014 02:14:50
11-2014 02114250

BoRRAR | | TNTERRUP. | 11-2014 02:14:50

132K 21-11-2014 02:14:80

» Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana

12
START.H 750 21-11-2014 02:14:80
TAZANUH 2451 21-11-2014 02:14:50
turbine.H 1971 21-11-2014 02:14:50
Turm.n

o BoRRAR || wTERRUP

ACTUAL

» Seleccionar el fichero: pulsar la softkey OK o

Nt » Pulsar tecla ENT

o Con la softkey COPIAR VALOR ACTUAL se puede copiar

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

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

Dispositivos USB en el control numérico

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

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

® Unidades de disco con sistema de fichero FAT/VFAT
Memory-sticks con sistema de fichero FAT/VFAT o exFAT
Sticks con sistema de ficheros NTFS

Discos duros con sistema de fichero FAT/VFAT

Unidades de disco CD-ROM con sistema de fichero Joliet (ISO
9660)
El control numérico reconoce estos dispositivos USB

automaticamente al conectarlos. Al conectar un sistema de ficheros
no compatible, el control numérico emite un mensaje de error.
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0 Si el control numérico muestra un mensaje de error al
conectar una unidad USB, comprobar los ajustes del
software de seguridad SELinux.

Informacion adicional: "Software de seguridad SELinux",
Pagina 572

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

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

Trabajar con dispositivos USB

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

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

La gestion de ficheros se visualizan los dispositivos USB como una
unidad propia en el arbol de directorios, de manera que se pueden
utilizar correctamente las funciones descritas en la seccion anterior
para la gestion de ficheros.

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

Desconectar un dispositivo USB

Para retirar un dispositivo USB, siganse las indicaciones siguientes:
» Mover el cursor a la ventana izquierda

» Pulsar la softkey MAS FUNCIONES

» Desconectar la unidad USB

MAS
FUNCIONES

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

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

Informacioén adicional: "Establecer interfaces de datos",
Pagina 549

PGM
MGT

‘ VENTANA

B

>

Pulsar tecla PGM MGT

Pulsar la softkey VENTANA para seleccionar el
disefio de pantalla para la transmision de datos

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

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

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

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

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

VIS,
ARBOL

VISUAL.
FICHEROS

‘ COPIAR

‘ VENTANA

108

>

v

Pulsar la softkey VIS. Pulsar la softkey
VIS. ARBOL para seleccionar otra unidad de disco
o directorio

Con las teclas cursoras, seleccionar el directorio
deseado

Softkey VISUAL. FICHEROS

Con las teclas cursoras, seleccionar el fichero
deseado

Pulsar la softkey COPIAR

Confirmar con la tecla ENT

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

Pulsar la softkey alternativa VENTANA

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

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

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

Se puede modificar el programa NC como sigue:

» Seleccionar el programa NC en el modo de funcionamiento
Programar

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

» Probar el programa NC y, si es necesario, completarlo

GUARDAR » Pulsarla SOﬂkey GUARDAR COMO

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

El control numérico en la red

BProazamming o) i
- 3 Proprameing [=STson1

o Los datos y el control numérico deben protegerse e
operando las maquinas en una red segura. 1 remon

= e 5 File pame Bytos Status  Date Tine

Sndin 203 30-07-2020 11217287

Test_S Strobe.h ns 24-06-2020 15:48:08

Test_SoM_4.1 228 24-06-2020 15:48:05

Puede conectarse el control numérico a la red mediante una interfaz 20w
Ethernet. En el control numérico puede definir ajustes de red
generales y conectar unidades de red.

Informacion adicional: "Interfaz Ethernet ', Pagina 557

Si el control numeérico esta conectado a una red y el uso compartido
de archivos esta activado, el control numérico muestra las unidades s
de disco adicionales en la ventana de directorios. Si existen SR
permisos, las funciones Seleccionar unidad, Copiar ficheros, etc. = :
también son validas para la unidad de red.

e

waxuze cnow
o o o LT [ i |

o El control numérico protocoliza posibles mensajes de
error durante el uso de la red.

INDICACION

Atencion: la manipulacién de datos conlleva riesgos.

Silos programas NC se ejecutan directamente desde una unidad
de red 0 USB, no se tiene ningun control sobre posibles cambios
o manipulaciones del programa NC. Ademas, la ejecucion del
programa NC puede ralentizar la velocidad de la red. Pueden
producirse movimientos de la maquina y colisiones no deseados.

> Copiar el programa NC y todos los ficheros abiertos en la
unidad de disco TNC:
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Proteccion de datos

HEIDENHAIN recomienda guardar periddicamente en un PC una
copia de seguridad de los nuevos programas NC y archivos creados
en el control numérico.

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

Los ficheros también se pueden proteger directamente desde el
Control numérico.
Informacion adicional: "Backup y Restore", Pagina 542

Ademas necesita un soporte informatico que contenga una copia de
seguridad de todos los datos especificos de la maquina (programa
de PLC, parametros de maquina, etc.). Dado el caso, rogamos se
pongan en contacto con el fabricante de su maquina.

o En caso de que desee asegurar todos los ficheros que se
encuentran en la memoria interna, ello le llevara varias
horas. Lo mejor sera realizar el proceso de asegurar los
datos en horas nocturnas.

Borre periddicamente los ficheros que ya no necesite
para gue el control numeérico disponga de suficiente
memoria libre en el disco duro para ficheros del sistema
(p. €j., tabla de herramientas).

o En discos duros, dependiendo de las condiciones de uso
(p. €j., la carga vibratoria), existe el riesgo, pasados de 3 a
5 afios de un porcentaje mayor de averias. HEIDENHAIN
recomienda por ello comprobar el disco duro después de
3adafos.

Importar fichero de un iTNC 530

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

Si se extrae un fichero de un iTNC 530y se lee en un TNC 640, segun
el tipo de fichero se debera adaptar el formato y el contenido antes
de poder usar el fichero.

El fabricante de la maquina define qué tipos de ficheros se pueden
importar con la funcion ADECUAR TABLA PGM NC El control
numérico convierte el contenido de la tabla de herramientas
importada en un formato valido para el TNC 640 y guarda las
modificaciones en el fichero seleccionado.

Informacioén adicional: 'Importar tablas de herramientas’,

Pagina 164
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Herramientas adicionales para la gestion de tipos de
ficheros externos

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

Tipos de ficheros Descripcion
Ficheros PDF (pdf) Pagina 112
Tablas Excel (xls, csv) Pagina 113
Ficheros Internet (htm, html) Pagina 114
Ficheros ZIP (zip) Pagina 116
Ficheros de texto (ficheros ASCII, p. €., txt, ini)  Pagina 117
Ficheros de video (ogg, oga, ogv, ogx) Pagina 118
Ficheros graficos (bmp, gif, jpg, png) Pagina 118

o Los ficheros con la extension pdf, xlIs, zip, bmp, gif, jpg y

png deben transmitirse desde el PC al control numérico

en formato binario. Adaptar el software TNCremo segun

sea necesario (opcion de menu Conexion > Configurar
conexion > Pestafia Modo).

o Cuando utiliza un TNC 640 con pantalla tactil puede
sustituir pulsaciones de teclas por gestos.

Informacién adicional: "Manejar la pantalla tactil",
Pagina 617
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Visualizar ficheros PDF

Para abrir los ficheros PDF directamente en el control numérico, T —_ .
siga las siguientes indicaciones: mlps F0 e .
> Iralagestion de ficheros: pulsar la tecla ST 52 oot raso Oprtr Coror
PGM MGT e
» Seleccionar el directorio, en el que esté i
memorizado el fichero PDF —
» Desplazar el cursor sobre el fichero PDF =

v

Pulsar la tecla ENT

> El control numérico abre el fichero de formato
PDF con la herramienta adicional Visor de
documentos en una aplicacion propia. 2

o Con la combinacion de teclas ALT+TAB puede cambiar a
la interfaz del control numeérico y abrir el fichero PDF en

cualquier momento. De forma alternativa, haciendo doble

clic con el ratdn en el correspondiente simbolo de la barra

de tareas, puede volver a la interfaz del control numérico.

o Al posicionar el puntero del ratén sobre un botoén, se
obtiene una descripcidn breve de la funcién del botén en
cuestion. Para informacion adicional acerca del manejo
del Visor de documentos, acceder a la Ayuda.

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

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

Si no se utiliza un ratén, cerrar el Visor de documentos del modo
siguiente:
Pulsar la tecla de seleccion para softkey

> El Visor de documentos abre el menu de
seleccion Fichero.

» Colocar el puntero del raton sobre la opcion de
menu Cerrar

&

Nt » Pulsarlatecla ENT

> El control numérico vuelve a la gestion de
ficheros.
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Mostrar y editar ficheros Excel
Para abrir directamente y editar en el control numérico los ficheros
Excel con extension xls, xIsx o csv, siga las siguientes indicacio-
nes:
» Irala gestion de ficheros: pulsar la tecla PGM
MGT
» Seleccionar el directorio, en el que esté
memorizado el fichero Excel
Desplazar el cursor sobre el fichero Excel
ENT Pulsar la tecla ENT
> El control numérico abre el fichero Excel con
la herramienta adicional Ghumeric en una
aplicacion propia.

v

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

o Al posicionar el puntero del ratén sobre un botoén, se
obtiene una descripcidn breve de la funcién del botén en
cuestion. Para informacion adicional acerca del manejo
del Gnumeric, acceder a Ayuda.

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

> El control numérico vuelve a la gestion de ficheros.

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

> » Pulsar la tecla de seleccion para softkey

> La herramienta adicional Ghumeric abre el menu
de seleccion Fichero.

» Colocar el puntero del raton sobre la opcion de
menu Cerrar
Nt » Pulsarlatecla ENT

> El control numérico vuelve a la gestion de
ficheros.
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Visualizar ficheros de Internet

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

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

Para abrir ficheros de Internet con la extensién htm o html directa-
mente en el control numérico, siga las siguientes indicaciones:

> Iralagestion de ficheros: pulsar la tecla D
PGM MGT

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

» Desplazar el cursor sobre el fichero de Internet

Pulsar la tecla ENT

El control numérico abre el fichero de internet con

la herramienta adicional Navegador web en una
aplicacion propia.

v

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

o Al posicionar el puntero del ratén sobre un botdn, se
obtiene una descripcion breve de la funcién del botén
en cuestion. Para mas informacién sobre el manejo del
navegador web, consultar la Ayuda.

Al iniciar el navegador web, este comprueba periédicamente si hay
actualizaciones disponibles.
El navegador web solo se puede actualizar si el software de

seguridad SELinux esta desactivado y existe una conexion a
internet.

o Tras la actualizacion, volver a activar SELinux.
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Para cerrar el navegador web, hacer lo siguiente:

» Con el ratdn, seleccionar el punto de mend File

» Seleccionar la opcion de menu Quit

> El control numérico vuelve a la gestién de ficheros.

Si no se utiliza un ratén, cerrar el navegador web de la forma

siguiente:

@ > Pulsar la softkey de la tecla Mayus: el navegador
web abre el menu de seleccion Fichero

» Coloque el cursor sobre la opcién de menu Quit

» Pulsarlatecla ENT

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

Para poder abrir archivos ZIP con la extension zip directamente en

el control numérico, siga las siguientes indicaciones:

PGM 4
MGT

v

Ir a la gestion de ficheros: pulsar la tecla
PGM MGT

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

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

El control numérico abre el fichero de archivo
con la herramienta adicional Xarchiver en una
aplicacion propia.

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

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

Para terminar Xarchiver, proceder de la siguiente forma:

» Con el raton, seleccionar la opcion de mend ARCHIVO

» Seleccionar la opcion de menu Finalizar

> El control numérico vuelve a la gestion de ficheros.

Sino se utiliza un raton, cerrar el Xarchiver del modo siguiente:

@ >

>

H
v

116

Pulsar la tecla de seleccion para softkey
Xarchiver abre el menu de seleccion ARCHIVO.
Colocar el puntero del ratén sobre la opcién de
menu Finalizar

Pulsar la tecla ENT

El control numérico vuelve a la gestion de
ficheros.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 01/2022

Principios basicos | Gestién de archivos

= g Compesed e o[ e

)

na

w02

W G086 4167

wossos a6

woess  we

e

P

e

i

o

i

10Mu97 0705

16101 1350

Gaoes 1631

Sdarst 1035

Swaon 1041

16Mar oL 1350

16May 1 1350

16Ma01 1350

Al W36

1397 1306

30099 0843

16Msy01 1350

e

ol




Principios basicos | Gestion de archivos

Visualizar o editar ficheros de texto

Toxtdateioen. txt

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

> Iralagestion de ficheros: pulsar la tecla
PGM MGT

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

> Desplazar el cursor sobre el fichero de texto
Pulsar la tecla ENT
> El control numérico abre el fichero de texto en el

v

procesador de textos interno.

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

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

Para abrir Leafpad, proceder del siguiente modo:

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

> En el menu de seleccion, elegir las opciones de menu Tools y
Leaf

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

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

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

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

» Irala gestion de ficheros: pulsar la tecla
PGM MGT

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

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

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

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

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

o Para otros formatos es obligatoriamente necesario el

Visualizar ficheros graficos
Para poder abrir ficheros graficos con las extensiones bmp, gif, jpg
o png directamente en el control numeérico, proceder de la siguien-
te manera:
» Irala gestion de ficheros: pulsar la tecla

PGM MGT

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

Desplazar el cursor sobre el fichero grafico
Pulsar la tecla ENT

El control numérico abre el fichero grafico con
la herramienta adicional Risteretto en una
aplicacion propia.

v

Principios basicos | Gestién de archivos

Dawi_Beabewn _niic_Gehem e

O «»

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

o Para informacion adicional acerca del manejo de
Risteretto, acceder a Ayuda.

118 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 01/2022



Principios basicos | Gestién de archivos

Para cerrar Risteretto, hacer lo siguiente:

» Con el ratén, seleccionar el punto de menu Fichero
» Seleccionar la opcion de menu Finalizar

> El control numérico vuelve a la gestién de ficheros.

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

@ » Pulsar la tecla de seleccion para softkey
Risteretto abre el menu de seleccion Fichero.

Colocar el puntero del ratén sobre la opcién de
menu Finalizar

H
v

» Pulsar latecla ENT

> El control numérico vuelve a la gestion de
ficheros.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 01/2022 119



Principios basicos | Mensajes de error y sistema auxiliar

3.6 Mensajes de error y sistema auxiliar

Mensajes de error

Visualizar error

El control numérico muestra un error, entre otros, cuando:
Datos incorrectos

Errores l6gicos en el programa NC

Elementos de contorno no ejecutables

Aplicaciones incorrectas del palpador digital

Modificaciones de hardware

El control numérico muestra en la fila superior un error ocurrido.

El control numérico utiliza los siguientes iconos y colores de fuente
para las diferentes clases de error:

Icono Color de Clase de error  Significado
simbolo
73 Rojo Error El control numérico muestra un dialogo con las opciones entre las
Ay Tipo de que se tiene que elegir.
pregunta Informacion adicional: "Avisos de error detallados', Pagina 121
© Rojo Errordereset  El control numérico debe reiniciarse.
El mensaje no se puede borrar.
0 Rojo Error Para poder continuar se debe borrar el mensaje.
El error no se podra borrar hasta que no se haya solucionado la
causa.
A\ Amarillo Advertencia Se puede continuar sin tener que borrar el mensaje.
Lid La mayoria de advertencias se pueden borrar en cualquier momen-
to. Para algunas, debe solucionarse primero la causa.
6 Azul Informacion Se puede continuar sin tener que borrar el mensaje.
La informacion se puede borrar en cualquier momento:
a Verde Indicacion Se puede continuar sin tener que borrar el mensaje.
El control numérico muestra la nota hasta la siguiente pulsacion de
tecla valida.

Las filas de la tabla estan ordenadas por prioridad. El control
numérico mostrara un mensaje en la fila superior hasta que se borre
o0 lo tape un mensaje con prioridad mas alta (clase de error).

El control numérico representa abreviadamente la longitud y los
mensajes de error de varias lineas. La informacion completa referida
a todos los errores surgidos se encuentra en la ventana de error.

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

Si se abre la ventana de errores, se puede obtener informacion
completa sobre todos los errores pendientes.

ERR » Pulsar latecla ERR

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

120 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 01/2022



Principios basicos | Mensajes de error y sistema auxiliar

Avisos de error detallados

El control numérico muestra posibilidades de causa del error y

posibilidades para su solucion:

> Abrir ventana de error

» Posicionar el cursor sobre el mensaje de error correspondiente
T > Pulsar la softkey INFO ADICIONAL

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

INFO
ADICIONAL

» Abandonar info: pulsar de nuevo la softkey
INFO ADICIONAL

INFO
ADICIONAL

m wro FicHERos s
wrema || PRoTOCOLO || FunGIONES

camsian | Bonman
VENTANA 70008

Mensajes de error con prioridad alta

Si aparece un mensaje de error causado por modificaciones

de hardware al encender el control numeérico, este abre
automaticamente la ventana de errores. El control numérico
muestra un error de tipo pregunta.

Solo podra solucionarse este error aceptando la pregunta mediante
las softkeys correspondientes. En caso necesario, el control
numeérico continuara el didlogo hasta que la causa o la solucion del
error se haya aclarado debidamente.

Si, excepcionalmente, aparece un error en el procesamiento de " -
datos, el control numérico abre automaticamente la ventana de
error. No es posible corregir este tipo de error.

Debe procederse de la siguiente forma: | | e | o

> Apagar el control numérico
» Reiniciar
Softkey INFO INTERNA

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

> Abrir ventana de error
» Posicionar el cursor sobre el mensaje de error correspondiente
‘ — ‘ » Pulsar la softkey INFO INTERNA

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

— > Salir de los detalles: pulsar de nuevo la softkey
INFO INTERNA

INTERNA
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Softkey AGRUPAR

Si se activa la softkey AGRUPAR, el control numérico muestra todas
las advertencias y mensajes de error que tengan el mismo ndimero
en una fila de la ventana de errores. De este modo, se obtiene una
lista de mensajes mas breve y sindptica.

Para agrupar los mensajes de error, hacer lo siguiente:
o > Abrir ventana de error

» Pulsar la softkey MAS FUNCIONES

MAS

FUNCIONES

> Pulsar la softkey AGRUPAR

> El control numérico agrupa los avisos y mensajes
de error que son idénticos.

> La frecuencia de cada aviso aparece entre
paréntesis en la fila correspondiente.

> Pulsar la softkey RETROCEDER

o o

S=s=e===

Softkey automat. GUARDAR ACTIVAR

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

o » Abrir ventana de error

> Pulsar la softkey MAS FUNCIONES

MAS
FUNCIONES

automat.
GUARDAR
ACTIVAR

> Pulsar la softkey SELECC. Pulsar
automat. GUARDAR ACTIVAR

> El control numérico abre la ventana de
superposicion Activar almacenamiento
automatico.
» Definir entradas
= Numero de error : Introducir el nimero de
error correspondiente
B Activo: Poner marca, el fichero de servicio
postventa se crea automaticamente
® Comentario: Dado el caso, introducir
comentario al numero de error
» Pulsar la softkey ALMACENAR

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

» Pulsar la softkey RETROCEDER

ALMACENAR
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Borrar errores

@ Al seleccionar o reiniciar un programa NC, el control
numérico puede borrar automaticamente los mensajes
de error o de aviso pendientes. Si se ejecuta dicho
borrado automatico, lo establece el constructor de
la maquina en el parametro de maquina opcional
CfgClearError (n.° 130200).

En el ajuste basico del control numérico se borran
automaticamente de la ventana de errores los
mensajes de advertencia y de error en los modos de
funcionamiento Test del programa y Programar.
Los mensajes en los modos de funcionamiento de la
maqguina no se borran.

Borrar errores fuera de la ventana de errores

» Pulsar latecla CE

> El control numeérico borra el error o aviso
mostrado en la fila superior.

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

Borrar error

» Abrir ventana de error

» Posicionar el cursor sobre el mensaje de error correspondiente
S » Pulsar la softkey BORRAR

BORRAR ‘

TODOS

— » Alternativamente, borrar todos los errores: pulsar
la softkey BORRAR TODOS

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

El control numérico guarda los errores registrados y los sucesos
importantes, p. €], el inicio del sistema, en un protocolo de errores.
La capacidad del protocolo de errores es limitada. Cuando el
protocolo de errores esta lleno, el control numérico utiliza un
segundo fichero. Si este también esta lleno, se borra el primer
protocolo de errores y se sobrescribe, etc. En caso necesario,
cambiar de FICHERO ACTUAL a FICHERO ANTERIOR, a fin de
examinar el historial de errores.

» Abrir ventana de error

e » Pulsar la softkey FICHEROS PROTOCOLO
— » Abrir protocolo de errores: pulsar la softkey
ERROR PROTOCOLO ERROR
e » En caso necesario, ajustar el protocolo de errores
ANTERTOR anterior: pulsar la softkey FICHERO ANTERIOR

m » En caso necesario, ajustar el protocolo de errores
 AGTUAL actual: pulsar la softkey FICHERO ACTUAL

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

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

e » Pulsar la softkey FICHEROS PROTOCOLO
Epateetis > Abrir protocolo de teclas: Pulsar la softkey
PALPATON PROTOCOLO PALPACION

e > En caso necesario, ajustar el protocolo de teclas
ANTERIOR anterior: Pulsar la softkey FICHERO ANTERIOR

: > En caso necesario, ajustar el protocolo de teclas
m actual: Pulsar la softkey FICHERO ACTUAL

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

Resumen de teclas y softkeys para examinar el protocolo

Softkey/ Funcién
Teclas
11010 Salto al comienzo del protocolo de teclas
FIN Salto al final del protocolo de teclas
Buscar texto
BUSQUEDA

Protocolo de teclas actual

Protocolo de teclas anterior

FICHERO
ANTERIOR

Retroceder/avanzar linea

Regreso al menu principal

Texto de aviso

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

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

0 Para posibilitar el envio de ficheros de servicio técnico
mediante correo electronico, el control numeérico guarda
unicamente los programas NC activos con un tamafio
de hasta 10 MB en el fichero de servicio postventa. Los
programas NC de tamafio superior al indicado no se
guardan al crear el fichero de servicio postventa.

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

Guardar ficheros de servicio
o » Abrir ventana de error

» Pulsar la softkey FICHEROS PROTOCOLO

FICHEROS
PROTOCOLO

GUARDAR
FICHEROS
SERVICIO

» Pulsar la softkey GUARDAR FICHEROS SERVICIO

> El control numérico abre una ventana
superpuesta en la cual se puede introducir un
nombre de fichero o la ruta completa para el
fichero de servicio técnico.

» Pulsar la softkey OK

El control numérico guarda el fichero del servicio
postventa.

‘ - ‘

Cerrar la ventana de error
Para volver a cerrar la ventana de errores, proceder de la forma

siguiente:
‘ ‘ » Pulsar la softkey FIN
FIN
o » Alternativamente: pulsar la tecla ERR

> El control numérico cierra la ventana de error.
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Sistema de ayuda contextual TNCguide

Aplicacion

0 Antes de poder utilizar TNCguide, es necesario descargar
los ficheros de ayuda desde la pagina principal de
HEIDENHAIN.

Informacion adicional: "Descargar ficheros de ayuda
actuales'’, Pagina 132

El sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide contiene

la documentacion de usuario en formato HTML. La llamada

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

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

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

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

®  Manual del usuario Programacion en lenguaje conversacional
(BHBKIlartext.chm)

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

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

®  Manual de instrucciones Programar ciclos de mecanizado
(BHBcycle.chm)

= Manual de instrucciones Programar ciclos de medicion para
piezas y herramientas (BHBtchprobe.chm)

B En caso necesario, Manual de instrucciones de la aplicacion
TNCdiag (TNCdiag.chm)

® |istado de todos los avisos de error NC (errors.chm)

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

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

Llamar al TNCguide

Existen varias opciones para iniciar TNCguide:

= Mediante la tecla HELP

= Con una pulsacion del raton sobre una softkey, si se ha pulsado
previamente en el simbolo de ayuda mostrado en la parte inferior
derecha de la pantalla

® Abrir un fichero de ayuda (fichero CHM) mediante la Gestion de
ficheros. El control numérico puede abrir cualquiera fichero CHM,

incluso cuando esté guardado en la memoria interna del control
numeéerico

o En el medio de programacién de Windows, el TNCguide
se abrira en el navegador predeterminado definido por el
sistema interno.

Se dispone de una llamada sensible al contexto para muchas
softkeys, mediante la cual se accede directamente a la descripcion
de funcion de la softkey correspondiente. Solo se dispone de esta
funcionalidad mediante el manejo del ratén.

Debe procederse de la siguiente forma:

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

> Hacer clic con el raton sobre el simbolo de ayuda que el control
numérico muestra directamente a la derecha mediante la barra
de softkeys

> El puntero se convertira en un signo de interrogacion.

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

> El control numérico abrira TNCguide. Si no existe ningun punto
de entrada para la softkey seleccionada, el control numeérico abre
el fichero main.chm. Usted puede buscar la explicacién deseada
mediante busqueda de texto completo o mediante navegacion
manual.

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

ayuda contextual:

» Seleccionar una frase NC

» Marcar la palabra deseada
» Pulsar la tecla HELP
>

El control numérico inicia el sistema de ayuda y muestra la
descripcion de la funcion activa. Esto no es valido para funciones
auxiliares o ciclos integrados por el fabricante de la maquina.
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Navegar por TNCguide

Lo mas sencillo es utilizar el raton para navegar por TNCguide. En el
lado izquierdo puede verse el indice. Visualizar el capitulo superior
pulsando sobre el triangulo que apunta a la derecha o bien visualizar
la pagina correspondiente pulsando sobre la entrada. El manejo es
idéntico al del Explorador de Windows.

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

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

Funcion

B FElindice a la izquierda esta activo: Seleccionar
el registro de encima o el de debajo

® | aventana de texto de la derecha estd activa:
Desplazar la pagina hacia abajo o hacia arriba,
si el texto o los graficos no se visualizan
totalmente

7
- - 9h
[
EJ
(]
<

El indice a la izquierda esta activo: Abrir el
indice.

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

]
|

El indice a la izquierda esta activo: Cerrar el
indice.

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

g
|

ENT = Elindice a la izquierda estd activo: Visualizar la
pagina seleccionada mediante la tecla cursora

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

@ ® Flindice a la izquierda esta activo. Cambiar
de pestafia entre visualizacién del directorio
indice, visualizacion del directorio de palabras
clave y la funcion Busqueda de texto completo,
y conmutar al lado derecho de la pantalla

® | aventana de texto a la derecha esta activa:
Salto atras a la ventana izquierda

B Elindice a la izquierda esta activo: Seleccionar
el registro de encima o el de debajo
® [ aventana de texto a la derecha esta activa:
Saltar al enlace siguiente
RETROCEDER Seleccionar la Ultima pagina visualizada
=
AVANZAR Avanzar hacia delante, si se ha utilizado varias
— veces la funcion Seleccionar ultima pagina
visualizada
PAGINA Retroceder una pagina
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Softkey Funcién
PAGINA Pasar una pagina hacia delante
DIRECTORIO Visualizar/omitir indice
E
VENTANA Cambio entre representacion a pantalla comple-
L ta y minimizada. Con la representacion minimiza-
da aun puede verse una parte de la superficie del
control
swrron El foco cambia internamente a la aplicacion de
control, de forma que puede manejar el control

con el TNCguide abierto. Si la representacion a
pantalla completa esta activa, el Control numérico
reduce automaticamente el tamafio de la ventana
antes del cambio de foco

‘ Cerrar TNCguide
FIN

Directorio palabra clave

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

La pagina izquierda esta activa.

» Seleccionar la solapa indice

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

Alternativa:
» Introducir la letra inicial

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

» Visualizar las informaciones sobre la palabra
clave seleccionada con la tecla ENT
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Busqueda de texto completo

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

La pagina izquierda esta activa.

Seleccionar la solapa Busqueda

Activar el campo de introduccion Busqueda:
Introducir la palabra para buscar

Confirmar con la tecla ENT

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

Navegar con las teclas cursoras al lugar deseado

Visualizar la posicion encontrada seleccionada
con la tecla ENT

vvvyyvyy

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

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

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

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

» Controles TNC

» Serie, p. €j.,, TNC 600
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» Numero de software NC deseado, p. €j. TNC 640 (34059x-16)

0 A partir de la version 16 de software NC, HEIDENHAIN
ha simplificado el esquema de la creacion de
Versiones:

® FElintervalo de tiempo de la publicacion de
contenidos determina el nimero de la version.

® Todos los tipos de control numérico de un
intervalo de tiempo de publicacion de contenidos
presentan el mismo ndmero de version.

= El numero de version de las estaciones de
programacion se corresponde con el nimero de
version del software NC.

> Enlatabla Ayuda online (TNCguide), seleccionar la versién del

idioma deseado
» Descargar fichero ZIP
» Descomprimir fichero ZIP
» Transferir los ficheros CHM comprimidos en el control

numeérico dentro del directorio TNC:\tncguide\de o bien en el
correspondiente subdirectorio linguistico

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

Idioma Directorio TNC
Aleman TNC:\tncguide\de
Inglés TNC:\tncguide\en
Checo TNC:\tncguide\cs
Francés TNC:\tncguide\fr
ltaliano TNC:\tncguide\it
Espafiol TNC:\tncguide\es
Portugués TNC:\tncguide\pt
Sueco TNC:\tncguide\sv
Danés TNC:\tncguide\da
Finlandés TNC:\tncguide\fi
Holandés TNC:\tncguide\nl
Polaco TNC:\tncguide\pl
Hungaro TNC:\tncguide\hu
Ruso TNC:\tncguide\ru
132
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Idioma Directorio TNC

Chino (simplificado) TNC:\tncguide\zh
Chino (tradicional) TNC:\tncguide\zh-tw
Esloveno TNC:\tncguide\sl
Noruego TNC:\tncguide\no
Eslovaco TNC:\tncguide\sk
Coreano TNC:\tncguide\kr
Turco TNC:\tncguide\tr
Rumano TNC:\tncguide\ro
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3.7 Fundamentos NC

Sistema de medida de recorridos y marcas de referencia

En los ejes de la maquina hay sistemas de medida, que registran

las posiciones de la mesa de la maquina o de la herramienta. En

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

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

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

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

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

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

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

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

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
La cantidad, la denominacioén y la asignacion de los ejes
programables depende de la maquina
El fabricante de la maquina puede definir otros ejes, p. €].
Ejes PLC.

134 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 01/2022



Principios basicos | Fundamentos NC

Sistemas de referencia

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

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

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

Para ir a un punto en el espacio, el Control numérico precisa tres

ejesy, por lo tanto, un sistema de referencia con tres dimensiones. +Z

Silos tres ejes estan dispuestos perpendiculares entre si, se +X
origina un denominado sistema de coordenadas cartesiano

tridimensional. +Y ~__ /

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

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

Para que el Control numérico ejecute p. ej. un cambio de
herramienta siempre en la misma posicion, pero un mecanizado
siempre referido a la posicién actual de la herramienta, el Control
numérico debe distinguir entre diferentes sistemas de referencia.
El Control numérico distingue los siguientes sistemas de referencia:
® Sistema de coordenadas de la maquina M-CS:

Machine Coordinate System
B Sistema de coordenadas basico B-CS:

Basic Coordinate System
® Sistema de coordenadas de la pieza W-CS:

Workpiece Coordinate System

® Sistema de coordenadas del plano de mecanizado WPL-CS:
Working Plane Coordinate System

m Sistema de coordenadas de introduccioén I-CS:
Input Coordinate System

m Sistema de coordenadas de la herramienta T-CS:
Tool Coordinate System

0 Todos los sistemas de referencia se basan entre ellos. Se
rigen por la cadena cinematica de la respectiva maquina-
herramienta.

El sistema de coordenadas de la maquina es el sistema
de referencia de las referencias.
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Sistema de coordenadas de la maquina M-CS

El sistema de coordenadas de la maquina se corresponde con la
descripcion de la cinematica y, por consiguiente, con la mecanica de
la maquina herramienta.

Puesto que la mecanica de una maquina-herramienta nunca

se corresponde exactamente con un sistema de coordenadas
cartesiano, el sistema de coordenadas de la maquina se compone
de varios sistemas de coordenadas unidimensionales. Los sistemas
de coordenadas unidimensionales se corresponden con los ejes
fisicos de la maquina que no tienen por que estar obligatoriamente
perpendiculares entre si.

En la descripcion de la cinematica, la posicion y la orientacion de los
sistemas de coordenadas unidimensionales se definen con la ayuda
de traslaciones y rotaciones partiendo del extremo del cabezal.

La posicion del origen de coordenadas, del denominado punto

cero de la maquina, lo define el constructor de la maquina en la
configuracion de la maquina. Los valores en la configuracion de

la maquina definen los puntos cero de los sistemas de medida de
posicion y de los correspondientes ejes de la maquina. El punto cero
de la maquina no tiene porque estar obligatoriamente en el punto de
interseccion tedrico de los ejes fisicos. Por consiguiente, también
puede encontrarse fuera de la zona de desplazamiento.

Puesto que los valores de la configuracion de la maquina no pueden
ser modificado por el usuario, el sistema de coordenadas de la
maquina sirve para determinar las posiciones constantes, p. €j.
punto de cambio de herramienta.

Punto cero de maquina MZP:
Machine Zero Point

@Eunclonamlentu manual o EJProgramar
3 Funcionaafento sanial : :

Softkey Aplicacidn

El usuario puede definir eje a eje los desplazamien- D]
tos en el sistema de coordenadas de la maquina, ‘
con la ayuda de los valores OFFSET de la tabla de

puntos cero. |

T

s []
|ii T

@ El fabricante de la maquina configura las columnas
OFFSET de la gestion del punto de referencia adaptadas it o ot AR —

100% S-OVR

a |a maqu|na 100% F-OVR St LIMIT 1 o
+60.000]4 | +0.000 - @

+10.000 Gl +0.000,

+10.200
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Informacién adicional: "Gestion de puntos de referencia’, e [
Pagina 220 ‘
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136 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 01/2022



Principios basicos | Fundamentos NC

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Segun la maquina, su control numérico puede disponer de una
tabla de puntos de referencia adicional. En ella, el fabricante
puede definir los valores de OFFSET que tienen efecto en Ia
tabla de puntos de referencia antes que los valores de OFFSET
definidos por usted. En caso de que el punto de referencia de
palets esté activo, la pestafia PAL muestra la visualizacion de
estado adicional. Ya que los valores de OFFSET de la tabla de
puntos de referencia de los palets no son visibles o editables,
durante todos los movimientos existe riesgo de colision.

> Respetar la documentacion del fabricante de su maquina

> Utilizar los puntos de referencia de los palets exclusivamente
en combinacién con palets

> Antes del mecanizado, comprobar la visualizacion de la
pestafia PAL

0 Con la funcion Ajustes de programa globales
(opcidn #44) estd disponible de forma adicional la
transformacion Offset aditivo (M-CS) para los ejes
basculantes. Esta transformacion sirve como aditivo a
los valores de OFFSET de la tabla de puntos de referencia
y la tabla de puntos de referencia de palés.

o Solamente el fabricante dispone del llamado
OEM-OFFSET de forma adicional. Con este OEM-OFFSET
pueden definirse de forma afiadida desplazamientos del
eje para los ejes de giro y paralelos.

Los valores de OFFSET (todas las denominadas
posibilidades de introduccién de OFFSET) en conjunto
dan como resultado la diferencia entre la posicion REAL
de un eje y la REFREA.

El Control numérico realiza todos los movimientos en el sistema
de coordenadas de la maquina, independientemente de cual sea
el sistema de referencia en el que se realiza la introduccion de los
valores.

Ejemplo para una maquina de 3 ejes con un eje Y como eje de calce,

gue no esta dispuesto perpendicularmente al plano ZX:

» En el modo de funcionamiento Posicionam. con introd. manual
ejecutar una frase de datos NC con L IY+10

> A partir de los valores definidos, el Control numérico determina
los valores tedricos del eje que se precisan.

> Durante el posicionamiento, el Control numérico mueve los ejes
delamaquinaYyZ.

> Las visualizaciones REFREA y RFTEO indican movimientos del
eje Yy del eje Z en el sistema de coordenadas de la maquina.

> Las indicaciones REAL y NOML. indican exclusivamente

un movimiento del eje Y en el sistema de coordenadas de
introduccion.

» En el modo de funcionamiento Posicionam. con introd. manual
ejecutar una frase de datos NC con L 1Y-10 M91
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> A partir de los valores definidos, el Control numérico determina
los valores tedricos del eje que se precisan.

> Durante el posicionamiento, el Control numeérico mueve
exclusivamente el eje de la maquina Y.

> Las visualizaciones REFREA y RFTEO indican exclusivamente
un movimiento de eje Y en el sistema de coordenadas de la
magquina.

> Las indicaciones REAL y NOML. indican movimientos del eje Y'y
del eje Z en el sistema de coordenadas de introduccion.

El usuario puede programar posiciones referidas al punto cero de la
magquina, p. €j. con la ayuda de la funcion adicional M91.
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Sistema de coordenadas basico B-CS

El sistema de coordenadas basico es un sistema de coordenadas
cartesiano tridimensional cuyo origen de coordenadas es el final de
la descripcion de la cinematica.

La orientacion del sistema de coordenadas basico se corresponde,
en la mayoria de los casos, con la del sistema de coordenadas de la
magquina. Al respecto puede haber excepciones si un constructor de
la maquina emplea transformaciones cinematicas adicionales.

La descripcion de la cinematica, y por consiguiente la posicion del
origen de coordenadas para el sistema de coordenadas basico,

la define el constructor de la maquina en la configuracion de la
magquina. Los valores de la configuracion de la maquina no pueden
ser modificados por el usuario.

El sistema de coordenadas basico sirve para determinar la posicion
y la orientacion del sistema de coordenadas de la pieza.

Softkey Aplicacion

TRANSFORM.
BASE

OFFSET

El usuario determina la posicion y la orientacion del
sistema de coordenadas de la pieza p. €]. con la
ayuda de un palpador digital 3D. Los valores halla-
dos los memoriza el Control numeérico referidos

al sistema de coordenadas basico como valores
TRANSFORM. .Valores TRANSFORM. BASE en la
gestion de puntos de referencia.

@ El fabricante de la maquina configura las columnas
TRANSFORM..Columnas TRANSFORM. BASE de la
gestion de puntos de referencia adaptadas a la maquina.

Informacién adicional: "Gestion de puntos de referencia’,
Pagina 220

INDICACION

jAtencion: Peligro de colisién!

Segun la maquina, su control numérico puede disponer de

una tabla de puntos de referencia adicional. Su fabricante

puede definir con ello valores BASISTRANSFORM. gue tienen
efecto en la tabla de puntos de referencia antes que los valores
BASISTRANSFORM. definidos por usted. En caso de que el punto
de referencia de palets esté activo, la pestafia PAL muestra

la visualizacion de estado adicional. Ya que los valores de
BASISTRANSFORM. de la tabla de puntos de referencia de los
palets no son visibles o editables, durante todos los movimientos
existe riesgo de colision.

> Respetar la documentacion del fabricante de su maquina

» Utilizar los puntos de referencia de los palets exclusivamente
en combinacion con palets

> Antes del mecanizado, comprobar la visualizacién de la
pestafia PAL

mFunclnnamlentn manual
) Functonaatents sanual

[ | 2o |

‘HE

woorsrcan | [TRAREFORT] [ AcrIuAR
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Sistema de coordenadas de la pieza W-CS

El sistema de coordenadas de la pieza es un sistema de [W5unctonmionto manial &= PEoE
coordenadas cartesiano tridimensional cuyo origen de coordenadas — T — — T —
es el punto de referencia activo. . ——
El usuario determina la posicion y la orientacion del sistema : . |
de coordenadas de la pieza dependen de los valores : . -
TRANSFORM.Valores TRANSFORM. BASE de la linea activa de la |

tabla de puntos de referencia. | =

o 1 THC: \table proset.pr )

Softkey Aplicacién T

100% F-OVR St LIMIT 1 1003 §
i
TRANSFORM.
BASE

+0.000 G o
OFFSET

El usuario determina la posicion y la orientacion
del sistema de coordenadas de la pieza p. €]. con
la ayuda de un palpador digital 3D. Los valores o
hallados los memoriza el Control numeérico referi-

dos al sistema de coordenadas basico como

valores TRANSFORM. .Valores TRANSFORM. BASE

en la gestion de puntos de referencia.

+73.502 +0.003

‘NEE

Informacioén adicional: "Gestion de puntos de referencia’,
Pagina 220

o Con la funcién Ajustes de programa globales (opcién
#44) estan disponibles de forma adicional las siguientes
transformaciones:

®  Giro basico aditivo (W-CS) sirve como aditivo a un
giro basico o a un giro basico 3D de la tabla de puntos
de referencia y la tabla de puntos de referencia de
palés. Giro basico aditivo (W-CS) es en este caso
la primera transformacion posible en el sistema de
coordenadas de la pieza W-CS.

® Desplazamiento (W-CS) sirve como aditivo del
desplazamiento definido en el programa NC antes de
la inclinacion del espacio de trabajo (ciclo 7 PUNTO
CERO).

m  Reflexion (W-CS) sirve como aditivo a la simetria
definida en el programa NC antes de la inclinacion del
plano de trabajo (ciclo 8 ESPEJO).

® Desplazamiento (W-CS) funciona en los llamados
sistemas de coordenadas de la pieza modificados
tras aplicar las transformaciones Desplazamiento
(W-CS) o Reflexion (W-CS) y antes de la inclinacion
del espacio de trabajo.

Con la ayuda de transformaciones, el usuario define en el sistema de
coordenadas de la pieza la posicién y la orientacion del sistema de
coordenadas del plano de mecanizado.

Transformaciones en el sistema de coordenadas de la pieza:
® Funciones 3D ROT

® Funciones PLANE

® Ciclo 19 PLANO DE TRABAJO
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= Ciclo 7 PUNTO CERO
(desplazamiento antes de la inclinacion del plano de
mecanizado)

= Ciclo 8 ESPEJO
(espejo antes de la inclinacién del plano de mecanizado)

o iEl resultado de transformaciones que se configuran WPL-CS WPL-CS
mutuamente depende del orden secuencial de la

programacion!
En cada sistema de coordenadas programe
exclusivamente las transformaciones proporcionadas
(recomendadas). Esto se aplica tanto al activar como al
desactivar las transformaciones. Un uso diferente puede
provocar a constelaciones inesperadas o no deseadas.
Tenga en cuenta para ello las siguientes instrucciones de
programacion.

Instrucciones de programacion:

®  Cuando las transformaciones se programan antes
de las funciones PLANE (salvo PLANE AXIAL), se
modifica la posicidn del punto de inclinacion (origen
del sistema de coordenadas del espacio de trabajo
WPL-CS) y la orientacién de los ejes giratorios

B un solo desplazamiento solo modifica la posicion
del punto de inclinacién

B una sola simetria solo modifica la orientacion de
los ejes giratorios

®= En combinacion con PLANE AXIAL y el ciclo 19, las
transformaciones programadas (reflejar, tornear
y escalar) no influyen en la posicion del punto de
inclinacion o en la orientacién de los ejes giratorios

o Sin transformaciones activas en el sistema de
coordenadas de la pieza, la posicidn y la orientacion del
sistema de coordenadas del plano de mecanizado y las
del sistema de coordenadas de la pieza son idénticas.

En una maquina de 3 ejes 0 en un mecanizado de 3 ejes
puro, no hay transformaciones en el sistema de
coordenadas de la pieza. Los valores TRANSFORM. BASE
de las lineas activas de la tabla de puntos de referencia
actla en este supuesto inmediatamente sobre el sistema
de coordenadas del plano de mecanizado.

Naturalmente, en el sistema de coordenadas del plano de
mecanizado son posibles otras transformaciones

Informacion adicional: "Sistema de coordenadas del
plano de mecanizado WPL-CS', Pagina 142
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Sistema de coordenadas del plano de mecanizado WPL-CS

El sistema de coordenadas del plano de mecanizado es un sistema
de coordenadas cartesiano tridimensional.

La posicion y la orientacion del sistema de coordenadas del plano
de mecanizado dependen de las transformaciones activas en el
sistema de coordenadas de la pieza.

Sin transformaciones activas en el sistema de
coordenadas de la pieza, la posicién y la orientacion del
sistema de coordenadas del plano de mecanizado y las
del sistema de coordenadas de la pieza son idénticas.

En una maquina de 3 ejes o en un mecanizado de 3 gjes
puro, no hay transformaciones en el sistema de
coordenadas de la pieza. Los valores TRANSFORM. BASE
de las lineas activas de la tabla de puntos de referencia
actua en este supuesto inmediatamente sobre el sistema
de coordenadas del plano de mecanizado.

Con la ayuda de transformaciones, el usuario define en el sistema de
coordenadas del plano de mecanizado la posicion y la orientacion
del sistema de coordenadas de introduccion.

Con la funcién Mill-Turning (opcidn #50) estan

disponibles de forma adicional las transformaciones Giro

OEM y Angulo de precision.

= El Giro OEM esta disponible exclusivamente para el
fabricante y actua antes que el Angulo de precision

= El dngulo de precisién se define mediante los ciclos
800 ADAP. SIST. ROTATIVO, 801 RESET SISTEMA
ROTATIVO y 880 ENGR. FRES. GENER. y actua
antes de sucesivas transformaciones del sistema de
coordenadas del plano de mecanizado

La pestafia POS muestra los valores activos de ambas
transformaciones (distintos a 0) de la visualizacion

de estado adicional. Compruebe también los valores
del modo fresado, ya que en él todavia actlan las
transformaciones activas.

Principios basicos | Fundamentos NC

®

Rogamos consulte el manual de la maquina.

Su fabricante puede utilizar asimismo las
transformaciones Giro OEM y Angulo de precisién sin la
funcion Mill-Turning (opcion #50).

Transformaciones en el sistema de coordenadas del plano de
mecanizado:

142

Ciclo 7 PUNTO CERO

Ciclo 8 ESPEJO

Ciclo 10 GIRO

Ciclo 11 FACTOR ESCALA
Ciclo 26 FAC. ESC. ESP. EJE
PLANE RELATIVE
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0 Como funcion PLANE actua PLANE RELATIVE en el
sistema de coordenadas de la pieza y orienta el sistema
de coordenadas del plano de mecanizado.

Pero los valores de la inclinacion aditiva se refieren

siempre al sistema de coordenadas del plano de
mecanizado actual.

o Con la funcion Ajustes de programa globales
(opcidn #44) esta disponible de forma adicional la
transformacion Giro (I-CS). Esta transformacion actua
de forma aditiva sobre el giro definido en el programa NC
(ciclo 10 GIRO).

o El resultado de transformaciones que se configuran
mutuamente depende del orden secuencial de la
programacion.

o Sin transformaciones activas en el sistema de
coordenadas del plano de mecanizado, la posicion y la
orientacioén del sistema de coordenadas de introduccion
y del sistema de coordenadas del plano de mecanizado
son idénticas.

Ademas, en una maquina de 3 ejes 0 en un mecanizado
de 3 ejes puro no hay transformaciones en el sistema de
coordenadas de la pieza. Los valores TRANSFORM. BASE
de las lineas activas de la tabla de puntos de referencia
actuan es este supuesto inmediatamente sobre el
sistema de coordenadas de introduccion.

Sistema de coordenadas de introduccion I-CS
El sistema de coordenadas de introduccion es un sistema de
coordenadas cartesiano tridimensional.

La posicion y la orientacion del sistema de coordenadas de
introduccién dependen de las transformaciones activas en el
sistema de coordenadas del plano de mecanizado.

I-CS
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Sin transformaciones activas en el sistema de
coordenadas del plano de mecanizado, la posicion y la
orientacion del sistema de coordenadas de introduccion
y del sistema de coordenadas del plano de mecanizado
son idénticas.

Ademas, en una maquina de 3 ejes o0 en un mecanizado
de 3 ejes puro no hay transformaciones en el sistema de
coordenadas de la pieza. Los valores TRANSFORM. BASE
de las lineas activas de la tabla de puntos de referencia
actlan es este supuesto inmediatamente sobre el
sistema de coordenadas de introduccion.

Con la ayuda de frases de desplazamiento en el sistema de
coordenadas de introduccién, el usuario define la posicion de la
herramientay, con ello, la posicion del sistema de coordenadas de la
herramienta.

Principios basicos | Fundamentos NC

Las visualizaciones NOML., REAL, E.ARR y ISTRW se
refieren al sistema de coordenadas de introduccion.

Frases de desplazamiento en el sistema de coordenadas de
introduccion:

® frases de desplazamiento con ejes paralelos

® Frases de desplazamiento con coordenadas cartesianas o
polares

® Frases de desplazamiento con coordenadas cartesianas y
vectores normales a la superficie

Ejemplo

7 X+48 R+

7 L X+48 Y+102 Z-1.5 RO

7 LN X+48 Y+102 Z-1.5 NX-0.04658107 NY0.00045007
NZ0.8848844 RO

X0
YO
Y10
X10
X0 Y10
YO0 %10

También en frases de desplazamiento con vectores
normales a la superficie se determina la posicién del
sistema de coordenadas de la herramienta a través de
las coordenadas cartesianas X, Yy Z.

En combinacion con la correccion de herramienta 3D
puede desplazarse, a lo largo de los vectores normales a
la superficie, la posicion del sistema de coordenadas de
la herramienta.

La orientacion del sistema de coordenadas de la
herramienta puede realizarse en diferentes sistemas de
referencia.

Informacion adicional: "Sistema de coordenadas de la
herramienta T-CS', Pagina 145

144

Un contorno referido al origen del sistema
de coordenadas de introduccion puede
transformarse a voluntad de una forma muy
simple.
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Sistema de coordenadas de la herramienta T-CS

El sistema de coordenadas de la herramienta es un sistema de
coordenadas cartesiano tridimensional cuyo origen de coordenadas
es el punto de referencia de la herramienta. Sobre este punto se
refieren los valores de la tabla de herramienta, L y R en herramientas
de fresado y ZL, XL y YL en herramientas de torneado.

Informacion adicional: "Introducir datos de herramienta en la tabla”,
Pagina 158y "Datos de la herramienta’, Pagina 455

o Para que la Monitorizacién Dinamica de Colisiones
(opcidn #40) pueda supervisar correctamente la
herramienta, los valores de la tabla de herramienta
deben corresponderse con las dimensiones reales de la
herramienta.

En funcion de los valores de la tabla de herramientas, el origen de
las coordenadas del sistema de coordenadas de la herramienta
se desplaza al punto de gufa de la herramienta TCP. TCP es el
acronimo de Tool Center Point.

Si el programa NC no esta referido al extremo de la herramienta, el
punto de guia de herramienta debe desplazarse. El desplazamiento
necesario tiene lugar en el programa NC con la ayuda de los valores
delta en la llamada de herramienta.

0 La posicién del TCP mostrada en el grafico esta
vinculada obligatoriamente a la correccion de
herramienta 3D.

o Con la ayuda de frases de desplazamiento en el sistema
de coordenadas de introduccion, el usuario define la
posicion de la herramienta y, con ello, la posicion del
sistema de coordenadas de la herramienta.
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Estando activa la funcién adicional M128 o la funcion TCPM, la
orientacion del sistema de coordenadas de la herramienta depende
de la colocacién actual de la herramienta.

Una colocacioén de la herramienta la define el usuario o bien en el
sistema de coordenadas de la maquina o bien en el sistema de
coordenadas del plano de mecanizado.

Colocacion de la herramienta en el sistema de coordenadas de la
magquina:

Ejemplo

Colocacidn de la herramienta en el sistema de coordenadas del
plano de mecanizado:

Ejemplo

6 En las frases de desplazamiento mostradas con vectores ; ;
es posible una correccion de herramienta 3D con la
ayuda de los valores de correccion DL, DRy DR2 a partir
de la frase TOOL CALL o de la tabla de correccion .tco.
Los modos funcionales de los valores de correccion
dependen del tipo de herramienta.
El control numérico reconoce los diferentes tipos de
herramienta con la ayuda de las columnas L, Ry R2 de |a
tabla de herramienta:
" R27pg + DR27pg + DRZpgog = 0
— Fresas cilindricas

B R27pg + DR21pg + DRZprog = Rrag + DR1ag + DRprog
— Fresas de radio o fresas esféricas

® 0 <RZ7pg + DR27pg + DR2proG < Rrag + DR1ag + DRprog
— Fresas de radio de punta o fresas toroidales

0 Sin la funcion TCPM o la funcién auxiliar M128,
la orientacion del sistema de coordenadas de la
herramienta y la del sistema de coordenadas de
introduccion son idénticas.
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3.8 Accesorios: Palpadores 3D y volantes
electronicos de HEIDENHAIN

Sistemas de palpacion 3D

Aplicaciones de los palpadores digitales 3D de HEIDENHAIN:
B Ajustar piezas automaticamente

® Fijar puntos de referencia de forma rapida y precisa

= Durante la ejecucion del programa Realizar medidas en la
herramienta

B Medir y comprobar herramientas

@ Todas las funciones de los ciclos de palpacion estan
descritas en el manual de instrucciones Programacion
de ciclos de medicién para piezas y herramientas.
En caso de necesitar dicho manual de instrucciones,
contactese con HEIDENHAIN.
ID: 1303409-xx

Palpadores digitales conmutables TS 260, TS 460, TS 642, TS 740
y TS 760

El palpador digital TS 248 y TS 260 son especialmente econémicos y
transmiten la sefial de palpacion mediante un cable.

Para las maquinas con cambiadores de herramienta son idéneos
los palpadores digitales inaldambricos TS 642 y TS 740, asi como los
palpadores mas pequefios TS 460y TS 760. Todos los palpadores
digitales nombrados disponen de transmision de sefial por
infrarrojos. Tanto el TS 460 como el TS 760 permiten asimismo

la transmision por radio. Ademas, el TS 460 permite la proteccion
contra colisiones adicional.

En los palpadores digitales de HEIDENHAIN, o bien un conmutador
Optico a prueba de desgaste o varios sensores de presion de alta
precision (TS 740y TS 760) registran la deflexién del vastago. La
deflexion provoca una sefial de palpacion que provoca que el control
numeérico guarde el valor real de la posicion actual del palpador
digital.

Palpadores digitales de herramientas TT 160y TT 460

Los palpadores digitales TT 160y TT 460 permiten una medicion
eficiente y precisa y una comprobacion de las dimensiones de la
herramienta.

Para ello, el control numérico proporciona ciclos con los que se
pueden calcular radios de herramienta y longitudes de herramienta
en un cabezal vertical o rotatorio. El modelo especialmente
robusto y el tipo de proteccion alta hacen que el palpador digital de
herramientas sea resistente a los refrigerantes y las virutas.

Un conmutador optico a prueba de desgaste genera la sefial de
palpacion. La transmisién de la sefial se realiza por cable en el
TT 160. EI TT 460 permite la transmision por infrarrojos y por radio.
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Volantes electrénicos HR

Los volantes electronicos simplifican el proceso manual de los
carros de ejes. El recorrido por giro del volante se selecciona en

un amplio campo. Ademas de los volantes incorporados HR 130

y HR 150, HEIDENHAIN ofrece asimismo los volantes portatiles

HR 510, HR 520 y HR 550FS.

Informacioén adicional: 'Desplazamiento con volantes electronicos”,
Pagina 201

@ En Controles numéricos con interfaz serie (HSCI:
HEIDENHAIN Serial Controlar Interface) para
componentes del Control numérico también pueden
conectarse simultaneamente varios volantes
electronicos y emplearse alternativamente.

iLa configuracion la realiza el constructor de la maquina!
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4.1 Datos de la herramienta

Numero de la herramienta, nombre de la herramienta

Cada herramienta se caracteriza con un nimero del 0 a 32767.
Cuando se trabaja con tablas de herramienta, se pueden indicar
ademas nombres de herramientas. Los nombres de herramienta
pueden contener como maximo 32 caracteres.

o Caracteres permitidos: #5 % &,-_. 0123456789 @
ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ
Al memorizar, el Control numérico reemplaza
automaticamente las minusculas por las mayusculas
correspondientes.
Caracteres prohibidos: <espacio>""()*+:;<=>?[/]"

)~

La hta. con el nimero 0 esta determinada como hta. cero y tiene una
longitud L=0y un radio R=0. También en las tablas de herramientas

se debe definir la herramienta TO con L=0y R=0.

Longitud de la herramienta L

Debe introducirse la longitud de la herramienta L como longitud
absoluta respecto al punto de referencia de la herramienta.

o El control numeérico necesita la longitud absoluta de la
herramienta para numerosas funciones, como p. €j. la
simulacion de arranque de material o la Monitorizacion
dindmica de colisiones DCM.

La longitud absoluta de una herramienta se refiere
siempre al punto de referencia de la herramienta. Por
regla general, el constructor de la maquina sitta el
punto de referencia de la herramienta sobre la punta del
cabezal.

Determinar la longitud de la herramienta

Calibrar la herramienta externamente con un dispositivo de
preajuste o directamente en la maquina, p. €j. con la ayuda de un
palpador digital de la herramienta. Si no se dispone de las citadas
posibilidades de medicion, también se pueden determinar las
longitudes de herramienta.

Para determinar la longitud de la herramienta existen las
posibilidades siguientes:

®  Con una galga de deslizamiento
®  Con un calibre macho (herramienta de ensayo)

o Antes de determinar la longitud de la herramienta se
debe poner el punto de referencia en el eje del cabezal.

Herramientas | Datos de la herramienta
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Determinar la longitud de herramienta con una galga de
deslizamiento

o Para que la puesta del punto de referencia se pueda
emplear con una galga de deslizamiento, el punto de
referencia de la herramienta debe estar en el punto del
cabezal.

El punto de referencia se debe poner sobre la superficie Z=0
gue, a continuacion, se toca con la herramienta. Dado el

caso, esta superficie debe crearse primero. v

En la puesta del punto de referencia con una galga de deslizamiento
debe procederse de la siguiente forma:
» Poner la galga de deslizamiento sobre la mesa de la maquina
» Posicionar la punta del cabezal junto a la galga de deslizamiento
» Recorrer paso a paso en la direccion Z+, hasta que la galga de

deslizamiento se pueda desplazar precisamente debajo de la

punta del cabezal
» Poner punto de referencia en Z
A continuacion se determina la longitud de la herramienta
procediendo del modo siguiente:
» Cambio de herramienta
» Tocar la superficie
> El control numérico muestra la longitud absoluta de la

herramienta como posicion real en la indicacion de posicion.
Determinar la longitud de la herramienta con un calibre macho y
una capsula dinamométrica
En la puesta del punto de referencia con un calibre macho y una
capsula dinamomeétrica debe procederse de |a siguiente forma:
» Sujetar la capsula dinamomeétrica sobre la mesa de la maquina
» Llevar el aro interior movil de la capsula dinamomeétrica a la

misma altura que el aro exterior fijo Z=0
» Poner el reloj comparador a 0 L

» Desplazar con el calibre macho sobre el aro interior movil
» Poner punto de referencia en Z

A continuacion se determina la longitud de la herramienta /
procediendo del modo siguiente:

» Cambio de herramienta

» Con la herramienta sobre el aro interior movil desplazar hasta
que el reloj comparador marque 0

> El control numérico muestra la longitud absoluta de |a
herramienta como posicién real en la indicacion de posicion.

Radio R de la herramienta
Introducir directamente el radio R de la herramienta.
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Fundamentos tabla de herramientas

En una tabla de herramientas se pueden definir hasta 32 767 htas. y
guardar sus datos correspondientes.

Las tablas de herramientas se emplean en los casos siguientes:
m Sise desea emplear herramientas indexadas, como p. €], taladro

en niveles con varias correcciones de longitud
Informacion adicional: "Herramienta indexada", Pagina 154

®  Si sumaquina esta equipada con un cambiador de herramientas
automatico

m Sjse desea desbastar con el ciclo 22
Informacién adicional: Manual de instrucciones Programar
ciclos de mecanizado

B Sise desea trabajar con los ciclos 251 bis 254
Informacion adicional: Manual de instrucciones Programar
ciclos de mecanizado

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

Borrar la fila O de la tabla de herramientas dafia la estructura de
la tabla. En lo sucesivo, las herramientas bloqueadas ya no se
reconoceran como bloqueadas en caso necesario, por lo que una
busqueda de herramienta gemela tampoco funcionara. Afiadir
posteriormente una fila 0 no solucionara este problema. La tabla
de herramientas original se ha dafiado permanentemente.

> Restablecer la tabla de herramientas

= ampliar la tabla de herramientas defectuosa con una nueva
fila0

m copiar la tabla de herramientas defectuosa (p. €j.,
toolcopy.t)

® borrar la tabla de herramientas defectuosa (tool.t actual)
® copiar la copia (toolcopy.t) como tool.t
® borrar la copia (toolcopy.t)

» Ponerse en contacto con el servicio técnico de HEIDENHAIN
(Helpline NC)

o Todos los nombres de tabla deben comenzar con una
letra. Tenga en cuenta estas condiciones al crear y
gestionar tablas adicionales.

Puede seleccionar la vista de tabla con la tecla
Subdivisién de la pantalla. Aqui esta disponible una
vista de lista o una vista de formulario.

Pueden realizarse mas ajustes, como por ejemplo
OCULTAR/ CLASIFICAR COLUMNAS, tras abrir el fichero.

Herramientas | Datos de la herramienta
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Conmutar la vista de la tabla de herramientas

El control numérico muestra la tabla de herramientas junto con el
visualizador de cotas o en pantalla completa.

o No funciona en combinacion con la gestion de
herramientas ampliada (opcion #93).

Para conmutar la vista de la tabla de herramientas, hacer lo

siguiente:
[ tama | > Pulsar la softkey TABLA HERRAM.
TUU
P > Pulsar la softkey MAS FUNCIONES
FUNCIONES
O > Fijar la softkey NUM. POS.como ACTIVADO
S— > El control numérico muestra el visualizador de

cotas.
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Herramienta indexada

Los talados escalonados, las fresas de ranurar en T, las fresas de
disco o en general las herramientas con varias longitudes y radios
introducidos no pueden definirse por completo en una sola fila de la
tabla de herramientas. Cada fila de la tabla permite exclusivamente
una definicion de longitud y radio.

Para poder asignar a una herramienta varios datos de correccion
(varias filas en la tabla de herramientas), complete una definicion
de herramienta disponible (T 5) para un nimero de herramienta
indexado adicional (por ejemplo, T 5.1). Cada fila de la tabla
adicional contiene por lo tanto del nimero de herramienta original,
un punto y un indice (de 1 a 9 en orden creciente). La fila original de
la tabla de herramientas contiene ademas la longitud maxima de

la herramienta, las longitudes de las siguientes filas de la tabla se
aproximan al punto del portaherramientas.

Para establecer un numero de herramienta indexado (fila de la
tabla), siganse estas indicaciones:

Abrir tabla de herramientas
» Pulsar la softkey INSERTAR LINEA

El control numeérico abre la ventana superpuesta
Insertar linea

» Definir el nimero de filas adicionales en el campo
de introduccion Namero de lineas =

» Introducir el nimero de herramienta original en el
campo de introduccion N° herram. junto con el
indice

» Confirmar con OK

> El control numérico amplia la tabla de
herramientas con la fila adicional de la tabla.

INSERTAR
LINEA

o Si se utiliza la gestidn de herramientas ampliada
(opcidn #93), se puede afiadir una herramienta indexada
mediante la softkey INSERTAR INDICE. El control
numérico crea el indice correlativamente y captura todos
los valores de la herramienta original.

o La funcion Monitorizacion dinamica de colisiones DCM
utiliza asimismo las longitudes y radios introducidos
para la representacion de la herramienta activa y
la monitorizacion de colisiones. Las herramientas
incompletas o definidas erréneamente provocan, dado el
caso, avisos de colision prematuros o falsos.

Herramientas | Datos de la herramienta
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Busqueda rapida por nombre de herramienta:

Si la softkey EDITAR esta en OFF, puede buscarse un nombre de
herramienta siguiendo las siguientes indicaciones:

» Introducir la letra inicial del nombre de la herramienta, p. €., Ml

> El control numérico muestra una ventana de didlogo con el texto
introducido y salta al primer resultado de busqueda.

Introducir mas letras para delimitar la busqueda, p. ej. MILL

Cuando el control numérico ya no encuentra mas resultados con
las letras introducidas, puede saltarse entre los resultados de
busqueda pulsando en la ultima letra introducida, por ejemplo, L,
con las teclas cursoras

La busqueda rapida funciona asimismo en la seleccién de
herramienta en la frase TOOL CALL.

Mostrar solo determinados tipos de herramientas (configuracién
del filtro)

» Pulsar la softkey TABLA FILTRO
» Seleccionar el tipo de herramienta deseado por softkey

> El control numérico muestra solo las herramientas del tipo
seleccionado.

» Abrir de nuevo el filtro: pulsar la softkey VIS. TODOS

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina adapta el volumen de
funciones a la funcion de filtro en su maquina.

Softkey Funciones de filtrado de la tabla de herramientas

TABLA Seleccionar funcion de filtrado

FILTRO

Anular los ajustes de filtrado y mostrar todas las
herramientas

VIS.TODOS

— Utilizar filtro estandar
P.DEFECTO
TAL}ADHO Visualizar todos los taladros en la tabla de herra-
J mientas
FRESADOA Visualizar todas las fresas en la tabla de herra-
i mientas
HERRAW. ROSC Visualizar todos los taladros de rosca / fresas de

| ‘u rosca en la tabla de herramientas

GoNTROL Visualizar todos los palpadores en la tabla de
Y .
! herramientas
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Omitir o clasificar columnas de la tabla de herramientas

Puede adaptar a sus necesidades la representacion de la tabla

de herramientas. Las columnas que no deban visualizarse,

simplemente pueden omitirse:

» Pulsar la softkey OCULTAR/ CLASIFICAR COLUMNAS

» Con latecla cursora, seleccionar los nombres de columna
deseados

» Pulsar la softkey DESPLAZAR COLUMNAS para eliminar esta
columna de la vista de tabla

También se puede modificar el orden secuencial en el que se
visualizan las columnas de la tabla:

» Mediante el campo de didlogo Desplazar antes de:: se
puede modificar el orden secuencial en el que se visualizan
las columnas de la tabla. El registro marcado en Columnas
mostradas: se desplaza delante de dicha columna

Se puede trabajar en el formulario con un raton conectado o con las
teclas de navegacion.

Debe procederse de la siguiente forma:

» Pulsar las teclas de navegacion para saltar a los
campos de introduccion de datos.

» Dentro de un campo de introduccion de datos,
navegar con las teclas del cursor.

» Abrir el menu de seleccién con la tecla GOTO

o Con la funcion Fijar nimero de columnas se puede
determinar cuantas columnas (0-3) se fijan en el borde
izquierdo de la pantalla. Estas columnas siguen siendo
visibles si navega hacia la derecha de la tabla.

Tabla de herramientas para herramientas de torno

En la gestidn de las herramientas de torneado se precisan otras
descripciones geométricas que en el caso de herramientas de
fresado o de herramientas de taladrado. Para poder realizar una
correccion del radio de corte, es necesaria p. €]. una definicion
del radio de corte. El control numérico dispone de una gestion de
herramientas especial para las herramientas de torneado.

Informacion adicional: 'Datos de la herramienta’, Pagina 455

Tabla de herramientas para herramientas de rectificado

En la gestién de una herramienta de rectificado se precisan otras
descripciones geométricas que en el caso de herramientas de
fresado o de herramientas de taladrado. El control numérico
ofrece para ello una gestion de herramientas especial, basada en
formulario, para las herramientas de rectificado y de repasado.

Informacioén adicional: "Herramientas en el modo de rectificado
(opcion #156)", Pagina 471
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Crear la tabla de herramientas en PULGADAS y activar

Si se cambia el control numérico a la unidad de
medida PULGADAS, la unidad de medida no cambia
automaticamente en la tabla de herramientas.

Si también se quiere cambiar en ella la unidad de medida,
se debera crear una nueva tabla de herramientas.

Esto afecta a todas las tablas de herramientas, entre
otras también la toolturn.trn para herramientas

de torneado. Los siguientes pasos del manejo se
pueden emplear analogamente para otras tablas de
herramientas.

Para crear y activar una tabla de herramientas en PULGADAS, debe
procederse del modo siguiente:

PGM
MGT

& o]

INCH

LINEAS

ENT

TABLA
HERRAM

Y

ANADIR

AL FINAL

TE‘

N

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Posicionam. con introd. manual

Llamar herramienta cero (T0)
Reiniciar el control numérico

La Interrupcion de tension no se debe confirmar
con CE

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Programar

Abrir la Gestién de ficheros

Abrir la carpeta TNC:\table

Renombrar el fichero tool.t, p. ). en tool_mm.t
Crear fichero tool.t

Seleccionar la unidad de medida PULGADAS

El control numérico abre la nueva tabla de
herramientas vacia.

Afiadir filas, p. €]. 100 filas

El control numérico afiade las filas.

Posicionar el cursor en la columna L de lafila 0
Introducir 0

Posicionar el cursor enla columna Rde lafila 0
Introducir 0

Confirmar introduccion

vV v vV v VY

vV vV v VvV Yy

Abrir la Gestion de ficheros
Abrir un programa NC cualquiera

Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

Confirmar la Interrupcién de tension con CE
Abrir tabla de herramientas
» Comprobar tabla de herramientas

v

v

Otra tabla en la que la unidad de medida no se modifica
automaticamente es la tabla de puntos de referencia.

Informacion adicional: 'Crear la tabla de puntos de
referencia en PULGADAS y activar', Pagina 221
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Introducir datos de herramienta en la tabla

Datos de la herramienta estandar

Herramientas | Datos de la herramienta

Parametro Significado Dialogo
T Numero con el que se accede a la herramienta en el -
programa NC (p. €], 5, indexado: 5.2)
NOMBRE Nombre con el cual se llamara a la herramienta en el ¢(Nombre de herramienta?
programa NC (max 32 caracteres, solo mayusculas, sin
espacios en blanco)
L Longitud de la herramienta L ;Longitud de herramienta?
Radio de herramienta R ¢Radio de herramienta?
R2 Radio R2 de la herramienta para fresa con radio de punta :Radio de herramienta 2?
(solo para correccién de radio tridimensional o representa-
cion gréfica del mecanizado con Fresa esférica)
DL Valor delta de la longitud de la herramienta L ¢Sobremedida long. herramienta?
DR Valor delta del radio R de la herramienta (Sobremedida radio herramien-
ta?
DR2 Valor delta del radio de la herramienta R2 Sobremedida radio 2 herramien-
ta?
TL Fijar el bloqueo de la herramienta ¢Herr. bloqueada? Si=ENT/
(TL: de ToolLocked = bloqueo de la herramienta en inglés)  no=NOENT
RT Numero de una herramienta gemela como herramienta de  ;Herramienta gemela?
repuesto (RT: Para ReplacementTool = inglés Herramienta
de repuesto)
Campo en blanco o introduccion de 0 significa ninguna
herramienta gemela.
TIME1 Maximo tiempo de vida de la herramienta en minutos. Esta  ;Tiempo maximo de vida?
funcion depende de la maquina y se describe en el manual
de la misma
TIME2 Maximo tiempo de vida de la herramienta en una llama- ¢Tiempo max. vida en TOOL
da de herramienta en minutos: si el tiempo de vida actual CALL?
alcanza o sobrepasa este valor, el control numérico utiliza
la herramienta gemela en el siguiente TOOL CALL (introdu-
ciendo el eje de la herramienta)
CUR_TIME Tiempo de vida actual de la herramienta en minutos: el ;Tiempo de vida actual?
control numérico cuenta automaticamente el tiempo de
vida actual (CUR_TIME: para CURrentTIME = tiempo de vida
actual). Se puede introducir una indicacion para las herra-
mientas empleadas.
TIPO Tipo de herramienta: pulsar la tecla ENT para editar el ¢Tipo herram.?
campo. La tecla GOTO abre una ventana en la que se
puede seleccionar el tipo de herramienta
En la gestion de herramientas abrir la seleccién con
la softkey SELECC. Abrir la ventana de transicion. Se
pueden adjudicar tipos de herramienta para dar un filtro
de parametros de modo que solo se vea en la tabla el tipo
elegido
DOC Comentario sobre la herramienta (mdx 32 caracteres) ¢{Comentario herramienta?
PLC Informacién sobre esta herramienta, que se transmite al ¢Estado PLC?
PLC
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Parametro

LCUTS

Significado
Longitud de filo de la herramienta

Una introduccion limita la profundidad de aproximacion en
los ciclos

Dialogo

¢Longitud cuchillas eje herram.?

ANGLE

Angulo méximo de profundizacién de la herramienta en
movimientos de profundizacion pendular para los ciclos

¢Angulo maximo de penetracion?

TMAT

Material de corte de la herramienta para el ordenador de
datos de corte

¢Material hta.?

CUTDATA

Tabla de datos de corte para el ordenador de datos de
corte

Tabla de interfaces?

NMAX

Limitacion de la velocidad del cabezal para esta herramien-
ta. No se supervisa solo el valor programado (aviso de
error) sino también un aumento de la velocidad a través de
potenciometro. Funcion inactiva: introducir -.

Margen de introduccion: 0 a +999 999, funcién inactiva:
introducir -

Revoluciones maximas [1/min]

LIFTOFF

Determinar si el control numérico debe desplazar la
herramienta en una parada NC en la direccion del eje de
herramienta positivo para evitar marcas de cortes en el
contorno. Si esta definida Y, el control numeérico eleva la
herramienta del contorno, si se ha activado M148.

Informacioén adicional: "Retirar la herramienta del contorno
automaticamente durante una parada NC: M148’,
Pagina 354

Retracc. permit.? Si=ENT/
no=NOENT

TP_NO

Numero del palpador digital en la tabla de herramientas

Numero del palpador

T-ANGLE

Angulo de punta de la herramienta. Se utiliza en el ciclo
240 para poder calcular la profundidad de centrado a partir
de la introduccion del diametro

Angulo punta

PITCH

Paso de rosca de la herramienta Se utiliza en los ciclos
206, 207 y 208. Un signo positivo corresponde a una rosca
a derecha

¢Paso de rosca de la herramien-
ta?

AFC

Estrategia de regulacion para la regulacion adaptativa del
avance de la AFC.TAB.

En la tabla de herramientas, abrir la seleccion con la ayuda
de la softkey SELECC.. En la gestion de herramientas,
aceptar con la softkey SELECC. y con la softkey OK

Margen de entrada: Max 10 caracteres

Estrategia de regulacion

AFC-LOAD

Potencia de referencia de regulacion, dependiente de |a
maquina, para la regulacion adaptativa del avance.

La introduccién en tanto por ciento se refiere a la potencia
nominal del cabezal.

El valor especificado lo emplea el control numérico
inmediatamente para la regulacion, con lo que se prescin-
de del recorrido de aprendizaje. El valor debe determinarse
anticipadamente con un recorrido de aprendizaje.

Informacioén adicional: "Realizar el recorrido de aprendiza-
je", Pagina 374

Potencia de referencia para AFC
[%]
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Parametro

AFC-OVLD1

Significado

Monitorizacion del desgaste de la herramienta referida al
corte, para la regulaciéon adaptativa del avance.

La introduccién en tanto por ciento se refiere a la potencia
de referencia de regulacion. El valor O desconecta la Super-
vision. Un campo vacio no tiene ningun efecto.

Informacioén adicional: "Supervisar desgaste de herramien-
ta", Pagina 381
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Dialogo

AFC sobrepas. nivel aviso [%]

AFC-OVLD2

Monitorizacion del desgaste de la herramienta referida al
corte (control de rotura de la herramienta) para la regula-
cion adaptativa del avance.

La introduccién en tanto por ciento se refiere a la potencia
de referencia de regulacion. El valor 0 desconecta la Super-
vision. Un campo vacio no tiene ningun efecto.

Informacioén adicional: "Supervisar la carga de la herra-
mienta", Pagina 382

AFC Sobrepasado nivel de desco-
nexion [%]

LAST_USE

Hora a la que la herramienta estuvo por Ultima vez en el
cabezal

Fecha/hora ultima llamada hmta

PTYP

Tipo de herramienta para evaluar en la tabla de posiciones

Rogamos consulte el manual de la maquina. La funcion la
define el constructor de la maquina.

Tipo herram. para tabla posic.?

ACC

Activar o desactivar la cancelacién de vibraciones activa
para la herramienta correspondiente (Pagina 383).

Campo de introduccion: N (inactivo) e Y (activo)

¢ACC activo? Si=ENT/no=NOENT

CINEMATICA

Mostrar la cinematica de soporte de la herramienta con la
softkey SELECC. En la gestion de herramientas, aceptar el
nombre del fichero y la ruta con la softkey SELECC. y con la
softkey OK

Informacioén adicional: 'Asignar portaherramientas’,
Pagina 192

Cinemaética porta-herramienta

DR2TABLE

Mostrar la lista de las tablas de valor de correccion con la
softkey SELECC. y seleccionar la tabla de valor de correc-
cion (sin extension y ruta).

Las tablas de valor de correccion se guardan en TNC:
\system\3D-ToolComp.

Tabla valores correccion p. DR2

OVRTIME

Tiempo para exceder el tiempo de vida de la herramienta
en minutos

Informacioén adicional: "Exceder la vida util", Pagina 170

Rogamos consulte el manual de la maquina. La funcion la
define el constructor de la maquina.

Recubrimiento de la vida util de
la herramienta

160
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Parametro

RCUTS

Significado
Anchura de cuchilla frontal de la herramienta, por ejemplo,
en las placas de corte.

Una introduccion influye en la profundizacion helicoidal y
pendular en los ciclos 251, 252 y OCM.

Informacién adicional: Manual de instrucciones Progra-
mar ciclos de mecanizado

Dialogo

Anchura de las placas de corte

LU

Longitud util de la herramienta para ciclos de torneado y
ciclos 25x

Una introduccion limita la profundidad de profundizacion
de la herramienta en los ciclos.

En combinacion con RN, LU también puede ser mayor que
LCUTS.

¢Longitud util herramienta?

RN

Radio del mango para definir con exactitud la herramien-
ta para la representacion grafica y la monitorizacion de
colisiones de, por ejemplo, fresas cilindricas o fresas de
disco rectificadas libremente

Un rectificado libre RN Unicamente se puede realizar si LU
> LCUTS y solo se puede visualizar dentro de la simulacion
grafica.

Datos de herramienta para la medicion automatica de la

herramienta

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Su fabricante puede determinar si una herramienta se
calcula junto con CUT 0 la desviacion R-OFFS.

El fabricante de la maquina fija el valor estandar para las
columnas R-OFFS y L-OFFS.

Parametro

CuT

Significado

Numero de filos de la herramienta (max. 99 filos)

¢Radio del mango herramienta?

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 bloguea la herramienta (estado
L). Campo de introduccion: 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 bloquea la herramienta (estado L).
Campo de introduccion: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste: Radio?

R2TOL

Desviacion admisible del radio R2 de la herramienta para
detectar el desgaste. Si se sobrepasa el valor introduci-
do, el control numérico bloquea la herramienta (estado L).
Campo de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste: ;Radio2?

DIRECT

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

Direc. corte? M4=ENT/M3=NOENT

R-OFFS

Medicion de la longitud: Decalaje de la herramienta entre el
centro del vastago y el centro de la herramienta.

Desvio herramienta: ;Radio?
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Parametro Significado Dialogo

L-OFFS Medicion del radio: desviacion adicional de la herramien- Desvio herramienta: Longitud?
ta en relacion con offsetToolAxis entre la superficie del
vastago y la arista inferior de la herramienta.

LBREAK Desviacion admisible de la longitud L de la herramienta Tolerancia de rotura: Longitud?
para detectar la rotura. Si se sobrepasa el valor introduci-
do, el control numérico bloquea la herramienta (estado L).
Campo de introduccion: 0 a 3,2767 mm

RBREAK Desvio admisible del radio R de la herramienta para la Tolerancia de rotura: Radio?
detectar la rotura.. Si se sobrepasa el valor introducido,
el control numérico bloguea la herramienta (estado L).
Campo de introduccion: 0 a 0,9999 mm

@ Descripcion de los ciclos para la medicion de
herramientas automatica:

Informacion adicional: Manual de instrucciones

Programar ciclos de medicion para piezas y
herramientas

Editar las tablas de herramientas
La tabla de herramientas valida para la ejecucion del programa tiene Rgsscer, tanks ge hoczamiontes > PR D
como nombre de fichero TOOL.T y debe guardarse en el directorio T
TNC:\table.

A las tablas de herramientas que se guardan o a las que seva a
aplicar el test del programa se les asigna otro nombre cualquiera

y la extension .T. Para los modos de funcionamiento Test del
programa y Programar, el control numeérico utiliza asimismo de
forma estandar la tabla de herramientas TOOL.T. Para editar,
pulsar en el modo de funcionamiento Test del programa la softkey
TABLA HERRAM..

26052 120 2

Abrir la tabla de herramientas TOOL.T: s s oo — b 5 st 2 s —
. . . . L, . T FILAs FIias, SOUA | usaueon ks FIN
» Seleccionar cualquier modo de funcionamiento de Maquina C
TABLA > Seleccionar la tabla de herramientas: pulsar la

- = BE o PUESTOS
HERRAM.

| THU W softkey TABLA HERRAM.
» Poner la softkey EDITAR en ON

EDITAR

ON

o Si se edita la tabla de herramientas, la herramienta
seleccionada se bloguea. Si dicha herramienta se precisa

en el programa NC procesado, el control numérico
muestra el mensaje: Tabla de herramientas bloqueada.

Si se crea una herramienta nueva, las columnas
longitud y radio quedaran vacias hasta que se rellenen
manualmente. Si se intenta cambiar dicha herramienta
creada nueva, el control numérico interrumpe con un
mensaje de error. De este modo no se puede cambiar
ninguna herramienta que todavia no contenga datos
geométricos.
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Se puede navegar y editar de la forma siguiente mediante el teclado
alfanumérico o un ratén conectado:

® Teclas cursoras: navegar de celda a celda

B Tecla ENT: saltar a la celda siguiente, en los campos de
seleccion: abrir didlogo de seleccion

m Clic del raton sobre una celda: navegar a la celda

= Doble clic sobre una celda: fijar el cursor en la celda, en los
campos de seleccion: abrir didlogo de seleccion

Softkey Funciones de edicion de la tabla de herramien-
tas
[ et Seleccionar el inicio de la tabla
FIN Seleccionar el final de la tabla
PAGINA Seleccionar la pagina anterior de la tabla
PAGINA Seleccionar la pagina siguiente de la tabla

Buscar texto o cifra

BUSQUEDA

[ et Saltar al principio de la fila
FILAS
P =
FINAL Saltar al final de la fila
FILAS
=
copran Copiar campo activo
VALOR
ACTUAL
INSERTAR Afadir el campo copiado
VALOR
COPIADO
ARADIA Afiadir al final de la tabla el numero de lineas
LINEAS N . .
AL FINAL (htas.) que se ha introducido
P —— Afiadir fila con nimero de herramienta introduci-
LINEA ble
BoRAAR Borrar la linea (herramienta) actual

LINEA

Clasificar herramientas segun el contenido de una
columna

GLASIFIC

Seleccionar las posibles introducciones desde una
ventana de transicion

SELECC.

RESETEAR Reiniciar el valor

COLUMNA

EDITAR Colocar el cursor en la celda actual
CAMPO
ACTUAL
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Importar tablas de herramientas

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

Al leer una tabla de herramientas de un iTNC 530 e importarla en
un TNC 640, el formato y el contenido deben adaptarse antes de
poder utilizar la tabla de herramientas. Funcién En TNC 640 puede
adaptarse comodamente la tabla de herramientas mediante |a
funcion ADECUAR TABLA PGM NC. El control numérico convierte
el contenido de la tabla de herramientas importada a un formato
valido para TNC 640 y guarda las modificaciones en el fichero
seleccionado.
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Debe procederse de la siguiente forma:

» Guardar tabla de herramientas del iTNC 530 en el directorio
TNC:\table

FUNCIONES

ADECUAR
TABLA
PGM NC

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Programar

» Pulsar la tecla PGM MGT

» Mover el cursor a la tabla de herramientas que
desea importar

» Pulsar la softkey MAS FUNCIONES

» Pulsar la softkey ADECUAR TABLA PGM NC

> El control numérico preguntara si desea
sobrescribir la tabla de herramientas
seleccionada.
Pulsar la softkey INTERRUP.

» Alternativamente a sobrescribir, pulsar la softkey
OK

» Abrir la tabla convertida y comprobar el contenido

> Las nuevas columnas de la tabla de herramientas
tienen el fondo verde

» Pulsar la softkey
DESCONEC. ACTUALIZ. INSTRUCC

> Las columnas verdes se vuelven a visualizar en
blanco.

Dentro de la tabla de herramientas, en la columna
Nombre se permiten los siguientes caracteres: # S % &, -.
0123456789@ABCDEFGHIJKLMNOPQR
STUVWXYZ_

Durante la importacion, las comas se convertiran en
puntos.

El control numeérico sobrescribe la tabla de herramientas
actual al importar una tabla externa con un nombre
idéntico. Para evitar pérdidas de datos, antes de importar
debe guardarse la tabla de herramienta original.

En el apartado Gestion de ficheros se describe como
se pueden copiar tablas de herramientas mediante |a
gestion de ficheros.

Informacioén adicional Manual de instrucciones
Programacion en lenguaje conversacional y
programacion DIN/ISO

Al importar tablas de herramientas del iTNC 530, todos
los tipos de herramienta definidos se transferiran. Los
tipos de herramientas no disponibles se importaran
como tipo No definido. Compruébese la tabla de
herramientas tras la importacion.
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Tabla de posiciones para el cambiador de herramientas

@ Rogamos consulte el manual de la maquina. EE”“’”"“ ~
El fabricante de la maquina adapta el volumen de o i i e i 5?'
funciones de la tabla de posiciones a su maquina. G =
-
Se precisa una tabla de posiciones para el cambio automatico de e | T
herramienta. En la tabla de posiciones se gestiona la asignacion del i |;@M -
cambiador de herramienta. La tabla de posiciones se encuentra en I -
el directorio TNC:\table. El fabricante de la maquina puede adaptar A e
el nombre, la ruta y el contenido de la tabla de posiciones. Dado el tm
caso, se pueden seleccionar también diferentes vistas mediante las o
softkeys en el ment TABLA FILTRO. R S s &8
i I I et 2

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

TABLA » Seleccionar la tabla de herramientas: pulsar la
TO K softkey TABLA HERRAM.

TABLA » Pulsar la softkey TABLA PUESTOS

e » Sies necesario, poner la softkey EDITAR en ON
ON
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Seleccionar la tabla de posiciones en el modo de funcionamiento

programar

La tabla de posiciones se selecciona en el modo de funcionamien-
to Programar de la forma siguiente:

PGM >
MGT

Ir a la gestion de ficheros: pulsar la tecla
PGM MGT

» Pulsar la softkey VIS.TODOS
» Seleccionar fichero o introducir un nuevo nombre

de fichero
» Confirmar con la tecla ENT o con la softkey
SELECC.
Parametro Significado Dialogo
P N° de posicion de la herramienta en el almacén de herramientas -
T Numero de herramienta ¢(Numero de herra-
mienta?
RSV Puesto reservado para almacén de superficie Puesto reserv.: Si=ENT/
No = NOENT
ST La herramienta es hta. especial (ST: de Special Tool = en inglés, ¢Hta. especial?
herramienta especial); si la hta. especial ocupa posiciones delan-
te y detras de su posicion, deben bloguearse dichas posiciones
en la columna L (estado L)
F Devolver la herramienta siempre a la misma posicion en el Posicion fija? Si = ENT /
almacén (F: de Fixed = en inglés determinado) No = NO ENT
L Blogquear la posicion (L: de Locked = en inglés bloqueado) Posicién bloqueada si =
ENT / no = NO ENT
DOC Visualizacion del comentario sobre la herramienta de TOOL.T -
PLC Informacion sobre esta posicion de la herramienta para transmi-  ;Estado del PLC?
tiral PLC
P1... P5 La funcion esta definida por el fabricante de la maquina. Tener ¢Valor?
en cuenta la documentacion de la maquina
PTYP Tipo de herramienta La funcion esta definida por el fabricante de  ;Tipo de herramienta

la maquina. Tener en cuenta la documentacion de la maquina

para la tabla de
posiciones?

LOCKED_ABOVE

Almacén de superficie: bloquear puesto superior

¢Bloquear pos.
superior?

LOCKED_BELOW

Almacén de superficie: bloguear puesto inferior

¢Bloquear pos.
inferior?

LOCKED_LEFT

Almacén de superficie: bloguear puesto izquierda

¢Bloquear pos.
izquierda?

LOCKED_RIGHT

Almacén de superficie: bloguear puesto derecha
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Softkey

Funciones de edicidon para tablas de posiciones

INICIO

Seleccionar el inicio de la tabla

FIN

Seleccionar el final de la tabla

PAGINA

Seleccionar la pagina anterior de la tabla

PAGINA

Seleccionar la pagina siguiente de la tabla

RESET
TABLA
PUESTOS

Desactivar tabla de posiciones

Dependiente del parametro de maquina opcional
enableReset (N° 106102)

COLUMNA
5

CANCELAR

Anular columna ndimero de herramienta T

Dependiente del parametro de maquina opcional
showResetColumnT (N° 125303)

INICIO
FILAS
<=

Saltar al principio de la fila

FINAL
FILAS

Saltar al final de la fila

SELECC.

Seleccionar la herramienta desde la tabla de
herramientas: el control numérico muestra el
contenido de la tabla de herramientas. Seleccio-
nar la herramienta con la teclas cursoras, insertar-
la con la softkey OK en la tabla de posiciones

COLUMNA

RESETEAR

Reiniciar el valor

EDITAR
CAMPO
ACTUAL

Colocar el cursor en la celda actual

CLASIFIC

Clasificar vista

®

Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina determina la funcién, la
caracteristica y la denominacion de los diferentes filtros
de visualizacion.
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Cambio de herramienta

Cambio automatico de la herramienta

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El cambio de herramienta es una funcién que depende de
la maguina.

En un cambio de herramienta automatico no se interrumpe la
gjecucion del programa. En una llamada de la herramienta con TOOL
CALL, el control numérico cambia la herramienta en el almacén de
herramientas.

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

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
M101 es una funcion que depende de la maquina.

El control numérico puede, tras vencer una vida Util determinada,
cambiar automaticamente una herramienta gemela y continuar con
esta el mecanizado. Para ello hay que activar la funcion adicional
M101. La activacion de M101 se puede deshacer con M102.

Dentro de la tabla de herramientas, en la columna TIME2 se
introduce el tiempo de utilizacion de la herramienta, tras el cual se
debe continuar el mecanizado con una herramienta gemela. En Ia
columna CUR_TIME, el control numérico introduce el tiempo de
utilizacion actual de la herramienta.

Sila vida util actual rebasa el TIME2, a mas tardar un minuto
después de transcurrida la vida Util, en el paso de programa
siguiente que sea posible se cambiara a una herramienta gemela. El
cambio no se realiza hasta finalizar la frase NC.

INDICACION

. ez

jAtencion: Peligro de colisién!

Durante un cambio de herramienta automatico con M101, el
control numérico hace siempre retroceder en primer lugar la
herramienta en el eje de la herramienta. Durante el retroceso,
existe peligro de colision para las herramientas que crean
destalonamientos, p. ]. para las fresas de disco o las fresas de
ranurar.

» Utilizar M101 solo en mecanizados sin destalonamientos
» Desactivar el cambio de herramienta con M102

Después de cambiar la herramienta y si el fabricante no ha definido

otra cosa, el control numérico se posiciona segun la siguiente légica:

® Sila posicion de destino se encuentra en el gje de la herramienta
por debajo de la posicion actual, el eje de la herramienta se
posicionara en ultimo lugar

B Sila posicion de destino se encuentra en el gje de la herramienta
por encima de la posicion actual, el eje de la herramienta se
posicionara en primer lugar
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Condiciones previas para el cambio de herramienta cfon M101

o Como herramienta gemela emplear Unicamente
herramientas con el mismo radio El control numérico no
comprueba automaticamente el radio de la herramienta.

Si el control numeérico debe comprobar el radio de la
herramienta gemela, introducir en el Programa NC M108.

El control numérico ejecuta el cambio de herramienta automatico
en un punto del programa adecuado. El cambio de herramienta
automatico no se realiza:

durante la ejecucion de ciclos de mecanizado

durante una correccion del radio (RR/RL) estéa activo
directamente después de una funcion de aproximacién APPR
directamente antes de una funcién de retirada DEP
directamente antes y después de CHF y RND

durante la gjecucion de macros

durante la realizacion de un cambio de herramienta
directamente después de una frase TOOL CALL o TOOL DEF
durante la ejecucion de ciclos SL

Exceder la vida util

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

El estado de la herramienta al final del tiempo de vida planificado
depende entre otras cosas del tipo de herramienta, del tipo de
mecanizado y del material de la pieza. En la columna OVRTIME de
la tabla de herramienta se introduce el tiempo en minutos, que la
herramienta puede seguir empleandose mas alla de su tiempo de
vida.

El fabricante de la maquina determina si esta columna se habilita y
como se emplea en la busqueda de herramienta.

Prueba operativa de la herramienta

Condiciones

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante le proporciona la funcion de comprobacion
del empleo de la herramienta de forma gratuita.

o La funcion comprobacion del empleo de la herramienta
no esta disponible para las herramientas de torno.

Para poder realizar una comprobacion del empleo de la herramienta,
debe conectarse Generar ficheros de empleo de la herramienta
en el menu MOD.

Informacion adicional: "Generar fichero de insercién de
herramienta’, Pagina 495

Herramientas | Datos de la herramienta
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Generar fichero de empleo de herramienta

Dependiendo del ajuste en el mend MOD se dispone de la posibilidad
de generar el fichero de empleo de herramienta:

® Simular completamente el programa NC en el modo de
funcionamiento Desarrollo test

m  Ejecutar completamente el programa NC en los modos de
funcionamiento Ejec. programa continua / frase a frase

® En el modo de funcionamiento Desarrollo test, pulsar la softkey
GEN.FICH. APLICACION HERRAM. (también disponible sin
simulacion)

El fichero de empleo de herramienta generado esta en el mismo

directorio que el programa NC. Contiene la siguiente informacion:

Columna Significado

TOKEN = TOOL: Tiempo de empleo de la
herramienta por cada llamada de
herramienta. Los registros se listan en
una secuencia cronoldgica

® TTOTAL: Tiempo total de aplicacion de
una herramienta

B STOTAL: Llamada de un subprograma.
Los registros se listan en una secuencia
cronoldgica

= TIMETOTAL: el tiempo total de
mecanizado del programa NC se registra
en la columna WTIME. En la columna
PATH, el control numérico guarda la ruta
del correspondiente programa NC. La
columna TIME contiene la suma de todas
las entradas TIME (tiempo de avance
sin movimientos de desplazamiento
rdpido). El control numérico fija el resto
de columnas a0

= TOOLFILE: en la columna PATH el
control numérico guarda la ruta de la
tabla de herramientas con la que se ha
realizado el test de programa. Con ello,
el control numérico puede determinar en
la propia comprobacion de empleo de la
herramienta si se ha realizado el test de
programa con TOOL.T

TNR NUmero de herramienta (-1: Aln no se ha
cambiado ninguna herramienta)

IDX indice de herramienta

NOMBRE Nombre de herramienta de la tabla de herra-
mientas

TIME Tiempo de empleo de la herramienta en

segundos (tiempo de avance son movimien-
tos de marcha rapida)

WTIME Tiempo de empleo de la herramienta en
segundos (tiempo de utilizacion total entre
cambios de herramienta)
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Columna Significado

RAD Radio de la herramienta R + Sobremedida
radio de la herramienta DR en |a tabla de
herramientas. Unidad: mm

BLOCK Numero de frase, en la que se ha programa-
do la frase TOOL CALL
PATH ® TOKEN = TOOL: ruta del programa

principal o del subprograma activo
= TOKEN = STOTAL: ruta del subprograma

T NuUmero de herramienta con indice de herra-
mienta
OVRMAX Override de avance max. ocurrido durante el

mecanizado. Durante el test de programa, el
control numérico anotara aqui el valor 100

(%)
OVRMIN Override de avance min. ocurrido durante el

mecanizado. Durante el test de programa, el
control numérico anotara aqui el valor -1

NAMEPROG ® (O el nimero de herramienta esta
programado

= 7. el nombre de herramienta esta
programado

El control numeérico guarda los tiempos de aplicacion de

la herramienta en un fichero separado con la extension
pgmname.H.T.DEP. Dicho fichero unicamente es visible si se ha
ajustado el pardmetro de la maquina dependentFiles (N.°© 122101)
en MANUAL.

En la comprobacion del empleo de la herramienta de un fichero de
palés, estan disponibles dos posibilidades:

® Siel cursor se encuentra en el fichero de palés sobre una entrada
de palés, el control numérico ejecuta la comprobacion del empleo
de la herramienta para todo el palé.

® Siel cursor se encuentra en el fichero de palés sobre una
entrada de programa NG, el control numérico ejecuta la
comprobacion del empleo de la herramienta solo para el
programa seleccionado.

Herramientas | Datos de la herramienta
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Aplicar la comprobacion de empleo de la herramienta

Antes del inicio de un programa en el modo de funcionamiento Ejec.
programa continua / frase a frase, es posible comprobar si las
herramientas utilizadas en el programa NC existen y si disponen de
suficiente vida util restante. El control numérico compara los valores
reales del tiempo de aplicacion de la tabla de herramientas con los
valores nominales del fichero de uso de la herramienta.

HERRAM.

‘ EMpLED ‘ » Pulsar la softkey USO DE LA HERRAMIENTA

APLICAC.
HERRAM.

‘ TesT ‘ » Pulsar la Softkey TEST APLICAC. HERRAM.

> El control numérico abrira la ventana superpuesta
Comprobacion del empleo de la herramienta
con el resultado de la comprobacion de uso.

‘ » Pulsar la softkey OK

> El control numérico cierra la ventana de
superposicion.
ENT » Alternativamente, pulsar la tecla ENT

Con la funcion FN 18 ID975 NR1 puede consultar la comprobacion
de uso de la herramienta.

EXcjecucion continua
 Ejecucion continua

oc BJDesarrollo test

o BEGIN PGM HEBEL MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-35 Y-50 2Z-10
2 BLK FORM 0.2 X+120 Y+20 Z+0
3 TOOL CALL 3 Z S3500 F500
4 L Z+100 RO

5 L X-30 Y+0 RO
6 L Z-5 RO M3

7 APPR LCT X-10 Y+0 R5 RL
8

FPOL X+100 Y+Qcomprobacidn del empico de la nerramienta

9 FC DR- R10 CLSD+
10 FLT ek

i1 FCT DR- R15 CCX oK
12 FLT
13 FCT DR- R10 CCPR+40 CCPA-110
14 FLT PDX+100 PDY+0 D15
100% S-OVR
100% F-OVR

s1

LIMIT 1

som |
-
x| o]« | +0.000 [l
+10.000 Gl +0.000,
cal z +10.200
oda: noWL._| %0 T a0 Beo minJove 1008 usi o
o
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4.2 Tabla del palpador digital

Aplicacion
En la tabla del palpador digital tchprobe.tp se puede definir el
palpador digital y los datos del proceso de palpacion, p. €j. el avance

de palpacion. Si se utilizan varios palpadores digitales, se pueden
guardan datos separados para cada palpador digital.

Descripcion de las funciones
La tabla del palpador digital contiene los siguientes parametros:

Parametro Significado

NO Numero correlativo del palpador digital

Con este numero se puede asignar el palpador digital a los
datos de la columna TP_NO de la tabla de herramientas.

Introduccion
1...99

TYPE ¢Seleccion del sistema de palpacion?

0 Para el palpador digital TS 642 estan
disponibles los siguientes valores:
B TS642-3: el palpador digital se activa
mediante un conmutador conico. Este modo
no es compatible.

® TS642-6: el palpador digital se activa
mediante una sefial infrarroja. Debe
utilizarse este modo.

TS120, TS220, TS249, TS260,
TS440, TS444, TS460, TS630,
TS632,TS640, TS642-3, TS642-6,
TS649, TS740, KT130, OEM

CAL_OF1 ¢Eje pral. de desv. centr. TS? [mm]

Desviacion del eje del palpador digital con respecto al gje
del cabezal en el eje principal

-99999,9999...+99999,9999

CAL_OF2 ¢Eje auxiliar desv. centr. TS? [mm]

Desviacion del eje del palpador digital con respecto al gje
del cabezal en el gje auxiliar

-99999,9999...+99999,9999

CAL_ANG Angulo cabezal en la calibracién?

El control numérico orienta el palpador digital antes de la
calibracion o palpacion en el dngulo de orientacién (de ser
posible).

0,0000...+359,9999

F Avance de palpacion? [mm/min]

F nunca puede ser mayor que el definido en el parametro
de magquina opcional maxTouchFeed (nim. 122602).

0...+9999

FMAX ¢Marcha rapida en ciclo palpacién? [mm/min]
Avance con el que el control numérico realiza el posicio-

namiento previo del palpador digital y posiciona entre los
puntos de medicion

-99999...+99999

DIST ¢Trayectoria maxima? [mm]
Si el vastago no se desvia dentro del valor definido duran-

te un proceso de palpacion, el control numérico emite un
mensaje de error.

0,00100...+99999,99999
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Parametro

SET_UP

Significado

Distancia de seguridad? [mm]

Eliminar el palpador digital del punto de palpacién definido
durante el posicionamiento previo

Cuanto mas pequefio se defina dicho valor, mayor sera

la precisién con la que se deben definir la posicion de
palpacion. En el ciclo del palpador digital, las distancias de
seguridad definidas actuan de forma aditiva a este valor.

Introduccion

0,00100...+99999,99999

F_PREPOS

Prepos. con marcha rapida? ENT/NOENT
Velocidad durante el posicionamiento previo:

®  Posicionamiento previo con velocidad de FMAX:
FMAX_PROBE

B Preposicionar con maquina en marcha rapida:
FMAX_MAQUINA

FMAX_PROBE, FMAX_MACHINE

TRACK

¢Orient. palpador? Si=ENT/no=NOENT

Orientar el sistema de infrarrojos en cada proceso de

palpacion:

= ON: el control numérico orienta el palpador digital en
la direccién de palpacion definida. De este modo, el
vastago se desvia siempre en la misma direcciény la
precision de medicidon aumenta.

®  OFF: el control numérico no orienta el palpador digital.

ON, OFF

SERIAL

Numero de serie?

En los palpadores digitales con interfaz EnDat, el control
numeérico edita este parametro automaticamente.

Extension del texto 15

REACTION

¢Reaccion? EMERGSTOP=ENT/NCSTOP=NOENT

Los palpadores digitales con adaptador de proteccion
contra colisiones reaccionan cancelando la sefial de dispo-
nibilidad tan pronto como reconocen una colision.

Reaccién a un reinicio de la sefial de disponibilidad:
B NCSTOP: interrumpir programa NC

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

NCSTOP, EMERGSTOP
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Ediciéon de la tabla de palpacion

Para editar la tabla del palpador digital, hacer lo siguiente: [ B - DT
f » Pulsar la tecla Funcionamiento manual R N fﬁ:ﬁ%
FUNCTONES » Pulsarla softkey FUNCIONES PALPADOR ;’]
PALPADOR

277 > El control numérico muestra una barra de softkey “7
para las funciones de palpacion. -
-
TABLA » Pulsar la softkey TABLA PALPADOR =
PALPADOR . e T aiateas e ot s
> Elcontrol numeérico abre la tabla del palpador i 2 IR —
digital. 5 +0.000 Gl Tosno |
+0.000 +0.000
e » Poner la softkey EDITAR en ON 2 i
B v » Seleccionar el valor deseado [ o e i o

» Realizar los cambios deseados

o Los valores de la tabla del palpador digital también se
pueden editar en la gestion de herramientas.
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4.3 Gestion de herramientas

Nociones basicas

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

La gestion de herramientas es una funcién que depende
de la maquina y que puede estar desactivada, parcial o
totalmente. El constructor de la maquina determinara el
volumen especifico de funciones.

i

2=

A través de la gestion de herramientas, el fabricante de la maquina

puede proporcionar una gran variedad de funciones para el manejo
de las herramientas. Ejemplos:

B Representacion y edicion de todos los datos de herramientas de

la tabla de herramientas, la tabla de herramientas de torneado y e R S
iqi e S b e i (= = R
la tabla del palpador digital

®  Representacion de los datos de herramientas resumida y
adaptable en los formularios

® Denominacion libre de los datos de herramienta en la nueva vista
de tabla

B Presentacion mixta de los datos de la tabla de herramientas y de
la tabla de posiciones

® Posibilidad de clasificar rapidamente todos los datos de
herramienta mediante clic del raton.

= Utilizar medios auxiliares, p. €j., diferenciacion por colores del
estado de la herramienta o el estado del almacén

® Copiar e insertar todos los datos de herramientas pertenecientes
a una herramienta

®  Representacion grafica del tipo de herramienta en la vista de
tablay en la vista de detalle, a fin de obtener una mejor vision
global de los tipos de herramienta disponibles.

Ademas de la gestion de herramientas ampliada (Opcidn #93)

®  Proporcionar la secuencia de todas las herramientas especifica
del programa o especifica del palé

® Proporcionar la lista de componentes de todas las herramientas
especifica del programa o especifica del palé

cooocoooooooooooooooooooooooooDl” @

oo
g2

0 Si se edita una herramienta en la gestion de
herramientas, la herramienta seleccionada se bloguea.
Si dicha herramienta se precisa en el programa NC
procesado, el control numérico muestra el mensaje:
Tabla de herramientas bloqueada.
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Llamar la gestion de herramientas

@ Rogamos consulte el manual de la méquina. | n'
La forma de iniciar la gestion de herramientas puede e § e
divergir de la forma descrita a continuacion. =

; &4
TABLA > Seleccionar la tabla de herramientas: pulsar la - i
HERRAM. il @y
T W softkey TABLA HERRAM. 5 @ui
@ » Seguir conmutando la barra de Softkeys =
o oFE  on
— ‘ » Pulsar la softkey EMPLEO PTO. REF. -
i > El control numérico cambia a la nueva vista de T T T T e
A S T e == =

tabla.

Vista de la gestion de htas.

En la nueva vista, el control numeérico representa toda la informacion
sobre herramientas en las siguientes pestanas:

= Herramientas: Informacion especifica de la herramienta
B Puestos: Informacion especifica de la posicion
Ademads de la gestion de herramientas ampliada (Opcidn #93)

m Lista disposic.: lista de todas las herramientas del programa
NC que esta seleccionado en el modo de funcionamiento de
ejecucion del programa (solo cuando ya se haya creado un
fichero de uso de la herramienta)

Informacién adicional: 'Prueba operativa de la herramienta’,
Pagina 170

® Consecuencia de aplicacién T: lista de la secuencia de todas
las herramientas que se han cambiado en el programa NC
seleccionado en el modo de funcionamiento de ejecucion del
programa (solo cuando ya se haya creado un fichero de uso de la
herramienta)
Informacion adicional: '"Prueba operativa de la herramienta’,
Pagina 170

o Cuando en el modo de funcionamiento de ejecucion
del programa se selecciona una tabla de palés, Lista
disposic. y Consecuencia de aplicacion T se calculan
para toda la tabla de palés.

178 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 01/2022



Herramientas | Gestion de herramientas

Editar la gestion de herramientas

La gestion de herramientas se puede manejar tanto con el ratén [@2anon, o ntas. amoliasa -
como también con las teclas y Softkeys: T —
e o |
. e s .z o — | g
Softkey Funciones de edicién de la gestion de herra- . i ey
mientas
1NICIO Seleccionar el inicio de la tabla i
FIn Seleccionar el final de la tabla e i
PAGINA Seleccionar la pagina anterior de la tabla o e
o FIN
PAGINA Seleccionar la pagina siguiente de la tabla
g Llamar la vista de formulario de la herramienta
HERRAM . marcada.
Funcion alternativa: pulsar la tecla ENT
= Ir cambiando de pestafia:
= Herramientas y Posiciones

Adicionalmente con Opcion #93:
Lista de piezas y Secuencia de aplicacion T

Funcion de busqueda: dentro de la funcion de
BUSQUEDA s .
busqueda se puede seleccionar la columna de

busqueda y a continuacion el término buscado a
través de una lista o introduciendo el término de

busqueda
e Importar herramientas
IMPORT
e Exportar herramientas
EXPORT
BORRAR Borrar herramientas marcadas
HERRAM.
MARCADA
[ anaDIR Afadir varias lineas al final de la tabla
LINEAS N
AL FINAL
CAMBIAR Actualizar la vista de tabla
ACTUALI-
ZAR

Mostrar la columna Herramientas programadas
(si la pestafia Posiciones esta activada)

DESPLAZAR Definir ajustes:

COLUMNAS = CLASIFICAR COLUMNAS activo: Haciendo clic
sobre la cabecera de la columna, se ordena su
contenido

® DESPLAZAR COLUMNAS activo: Se puede
mover la columna arrastrando y soltando
ReseT Restablecer el estado inicial de los ajustes realiza-
i dos manualmente (mover columna)
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Solo es posible editar los datos de herramientas en la
vista Formulario. Puede activar la vista de formulario
pulsando la softkey FORMULARIO HERRAM. o la tecla
ENT para la herramienta sobre la que se encuentre el
cursor.

Si utiliza la gestién de herramientas sin raton, también
puede activar y volver a desactivar funciones que se

seleccionan mediante casillas de control con la tecla -/+.

En la gestion de herramientas, con la tecla GOTO se
puede buscar el nimero de herramienta o el nimero de
posicion.

Las siguientes funciones, ademas, se pueden realizar con el raton:

= Funcion de organizacion: al hacer clic en una columna de la
cabecera de la tabla, el control numérico ordena los datos en
orden ascendente o descendente (dependiendo de los ajustes
activos de la softkey)

® Desplazar columna: Haciendo clic en una columna de la cabecera

de la tabla y a continuacién moviendo la columna con la tecla

del ratén apretada se pueden ordenar las columnas en el orden
preferido. De momento, el control numérico no guardara el orden
de las columnas después de salir de la gestion de herramientas

(segun el ajuste activo de la softkey)

® Visualizar informaciones adicionales en la vista de formulario: el

control numérico mostrara los textos ayuda estando la softkey

EDITAR ON/OFF en ON y moviendo el cursor del ratén sobre un

campo de entrada activo y dejandolo durante un segundo

180
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Editar con vista de formulario activa
Con la vista de formulario activa se dispone de las siguientes

funciones:
Softkey Funcion de edicion Vista de formulario
HERRAY. Seleccionar datos de herramienta de la herramien-
ta anterior
HERRAN. Seleccionar datos de herramienta de la herramien-
ta proxima
fnp1ce Seleccionar indice de herramienta anterior (solo
= activo con la indexacion activada)
inDICE Seleccionar el proximo indice de herramienta
— (solo activo con la indexacion activada)
Abrir la ventana superpuesta para la seleccion
SELECC. . .. .z
(solo activa en los didlogos de seleccioén)
T Descartar modificaciones realizadas desde el
MODIFIC. dltimo inicio del formulario
T Compensar los valores medidos de la correccion
PR de herramienta (solo activo con las herramientas
de torneado)
— Insertar indice de herramienta
INDICE
BORRAR Borrar indice de herramienta
INDICE
cop1AR Copiar datos de la herramienta seleccionada
BLOQ. DAT
I Insertar en la herramienta seleccionada los datos
BLOO. DAT de herramienta copiados
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Borrar datos de herramientas marcadas

Con esta funcioén se pueden borrar de una forma simple los datos de

herramienta cuando los mismos ya no se precisan.
Al borrar debe procederse de la siguiente forma:

» En la Gestion de herramientas, marcar con las teclas de flecha o

con el ratén los datos de herramienta que se quieran borrar
» Pulsar la softkey BORRAR HERRAM. MARCADA

> El control numérico muestra una ventana superpuesta en la que

se explican los datos de la herramienta que se van a borrar.
> Iniciar la eliminacion con la softkey EJECUTAR

> El control numérico muestra en una ventana superpuesta el
estado de la eliminacion.

» Finalizar el proceso de borrado con tecla o Softkey END

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

Las funciones BORRAR HERRAM. MARCADA borra los datos de
herramienta definitivamente. Antes de la eliminacion, el control
numeérico no realizara ninguna copia de seguridad automatica de
los datos, por ejemplo en una papelera de reciclaje. Es por esto
que los ficheros se eliminan de forma irreversible.

» Hacer una copia de seguridad de los datos importantes en
unidades externas de forma regular

o Los datos de herramientas que todavia estan guardadas
en la tabla de posiciones no se pueden borrar. En primer
lugar, para ello es necesario descargar las herramientas

del almacén.

Tipos de herramientas disponibles

o Dependiendo del tipo de herramienta seleccionado, en la
gestion de herramientas el control numeérico proporciona

Unicamente los campos de introduccion que se precisan.

La Gestion de herramientas representa los diferentes tipos de
herramientas con un icono. Se dispone de las siguientes tipos de
herramientas:

Herramientas | Gestion de herramientas

Icono Tipo de herramienta Numero del tipo de herra-
mienta

? no definido,**** 99

ﬂ: Herramienta de fresado,MILL 0

;E}" Fresa de desbastar,MILL_R 9

H Fresa de acabado,MILL_F 10
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Icono Tipo de herramienta Numero del tipo de herra-
mienta
@ Fresa de bola, BALL 22
ﬂ Fresa térica, TORUS 23
E Taladro,DRILL 1
5 Roscado con macho,TAP 2
m Broca NC,CENT 4
B Herramienta de torno, TURN 29
u Sistema de palpacion, TCHP 21
ﬂ Escariador,REAM 3
% Avellanador cénico,CSINK 5
'@ Avellanador,TSINK 6
E Herramienta mandrilado,BOR 7
dl Rebajador inverso,BCKBOR 8
'ﬁ Fresa de roscado,GF 15
? Fresa rosc. con fase rebaje,GSF 16
EL Fresa rosc, con placa indiv.,EP 17
Fresa rosc., con placa revs.,WSP 18
lg Fresa de roscado en taladro,BGF 19
% Fresa de rosca circular,ZBGF 20
E Herramienta de rectificado 30
B Herramienta de repasado 31
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Importar y exportar datos de la herramienta

Importar datos de herramienta

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante puede habilitar mediante reglas de
actualizacion, por ejemplo, la eliminacion automatica de
vocales modificadas de las tablas y los programas NC.

Mediante esta funcién se pueden importar de una forma simple
datos de herramienta que se hayan medido externamente, p. €j. en
un equipo de preajuste. El fichero a importar debe estar en formato
CSV (comma separated value). El tipo de fichero CSV describe la
configuracion de un fichero de texto para la sustitucion de datos
estructurados simples. Por consiguiente, el fichero de importacion
debe estar estructurado del modo siguiente:

Linea 1: En la primera linea deben definirse los correspondientes
nombres de columnas, en las que deben ir a parar los datos
definidos en las lineas siguientes. Los nombres de columnas se
separan mediante una coma.

Otras lineas: Todas las demas lineas contienen los datos

gue se quieren importar a la tabla de herramientas. El orden
secuencial de los datos debe adaptarse al orden secuencial de
los nombres de columna que se indican en la linea 1. Los datos
estan separados mediante una coma, los numeros decimales
deben definirse con un punto decimal.

Al importar debe procederse de la siguiente forma:

>

184

Copiar las tablas de herramientas para importar en el disco duro
del control numérico en el directorio TNC:\system\tooltab

Iniciar la gestion de herramientas ampliada

En la gestion de herramienta, pulsar la softkey HERRAM. Pulsar
HERRAM. IMPORT

El control numérico muestra una ventana superpuesta con los
ficheros CSV que se guardan en el directorio TNC:\systems
\tooltab

Seleccionar con las teclas cursoras o con el raton el fichero para
importar, confirmar con la tecla ENT

El control numérico muestra en una ventana superpuesta el
contenido del fichero CSV

Iniciar la importacion con la softkey EJECUTAR.

Herramientas | Gestion de herramientas
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o m Elfichero CSV a importar debe estar guardado en el
directorio TNC:\system\tooltab.

®  Siimporta datos de herramientas de herramientas
ya existentes (nUmero disponible en la tabla de
posiciones), el control numérico emitird un mensaje
de error. Entonces podra decidir si desea saltar esa
frase de datos o afiadir una nueva herramienta. El
control numérico afiade una nueva herramienta en la
primera fila vacia de la tabla de herramientas.

B Cuando el fichero CSV importado contiene columnas
de la tabla desconocidas, el control numérico muestra
un mensaje al importar. Un aviso adicional informa de
que los datos no se han aceptado.

®  Asegurarse de que las denominaciones de columnas
se han especificado correctamente.
Informacién adicional: "Introducir datos de
herramienta en la tabla", Pagina 158.

®  Se pueden importar los datos de herramienta que se
quieran, la frase de datos correspondiente no debe
contener todas las columnas (o datos) de la tabla de
herramientas.

B El orden secuencial de los nombres de columna
puede ser cualquiera, los datos deben estar definidos
en el orden secuencial adaptado para ello.

Linea 1 con nombres de columna
Linea 2 con datos de herramienta
Linea 3 con datos de herramienta

Linea 4 con datos de herramienta
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Exportar datos de herramienta

Mediante esta funcién se pueden exportar datos de herramienta

de una forma simple, para almacenar los mismos p. €]. en el banco
de datos de herramientas de su sistema CAM. El control numérico
guarda el fichero exportado en formato CSV (comma separated
value). El tipo de fichero CSV describe la configuracion de un fichero
de texto para la sustitucion de datos estructurados simples. El
fichero de exportacion se configura de la forma siguiente:

Fila 1: en las primeras filas, el control numérico guarda los
nombres de columna de todos los datos de herramientas
correspondientes que se van a definir. Los nombres de columnas
se separan mediante una coma.

Otras lineas: Todas las demas lineas contienen los datos de las
herramientas que se han exportado. El orden secuencial de los
datos se adapta al orden secuencial de los nombres de columna
que se indican en la linea 1. Los datos estan separados por
comas, el control numérico marca los decimales con un punto
decimal.

Al exportar debe procederse de la siguiente forma:

>

v Vv vVY

En la Gestion de herramientas, marcar con las teclas de flecha o
con el raton los datos de herramienta que se quieran exportar

Pulsar la softkey HERRAM. EXPORT

El control numérico muestra una ventana superpuesta
Indicar el nombre del fichero CSV, confirmar con la tecla ENT
Iniciar la exportacion con la softkey EJECUTAR

El control numérico muestra en una ventana superpuesta el
estado de la exportacion

Finalizar el proceso de exportacion con tecla o Softkey END

o El control numérico guarda el fichero CSV exportado

en el directorio TNC:\system\tooltab de forma
predeterminada.
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4.4 Gestion de portaherramientas

Principios basicos

Con la ayuda de la gestion de portaherramientas se pueden crear
y gestionar portaherramientas. En los calculos, el control numérico
tiene en cuenta los portaherramientas.

En las maquinas con 3 gjes, los portaherramientas de cabezales
acodados en angulo recto ayudan en mecanizados en los ejes de
herramienta Xy Y, puesto que el control numérico tiene en cuenta
las dimensiones de los cabezales acodados.

En el modo de funcionamiento Test del programa puede
comprobarse que no existan colisiones del portaherramientas con la
pieza.

Informacion adicional: "Monitorizar colisiones ", Pagina 296

Junto con la opcion de software Advanced Function Set 1 (opcion
#8), puede inclinarse el espacio de trabajo segun el dngulo de

los cabezales angulares intercambiables y, de este modo, seguir
trabajando con el eje de herramienta Z.

Junto con la opcidn de software Dynamic Collision Monitoring
(opcidn #40), pueden supervisarse todos los portaherramientas y,
de este modo, evitar colisiones con el utillaje 0 componentes de la
magquina.

Para que el control numérico tenga en cuenta en el calculo

los portaherramientas, deben ejecutarse los pasos del trabajo
siguientes:

= Memorizar modelos de portaherramientas

B Parametrizar modelos de portaherramientas

B Asignar portaherramientas

o Si se utilizan ficheros M3D o STL en lugar de
portaherramientas parametrizados, se omiten los dos
primeros pasos del trabajo.
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Memorizar modelos de portaherramientas

Muchos portaherramientas se diferencian exclusivamente

por sus dimensiones, pero en su forma geométrica son
idénticos. Para que el usuario no tenga que construirse él
mismo todos los portaherramientas, HEIDENHAIN ofrece unos
modelos de portaherramientas ya preparados. Los modelos de
portaherramientas son modelos 3D geométricamente fijos, pero
modificables en lo referente a las dimensiones

Los modelos de portaherramientas deben estar guardados en TNC:

\system\Toolkinematics y deben llevar la extension .cft.

Si en el control numérico faltan los modelos de
portaherramientas, descargar los datos deseados en:

https://www.klartext-portal.com/es/consejos/nc-
solutions/

Si se precisan mas modelos de portaherramientas,
contactar con el fabricante de la maquina o con un tercer
ofertante.

Los modelos de portaherramientas pueden estar
compuestos por varios ficheros parciales. Si los ficheros
parciales son incompletos, el control numeérico emite un
aviso de error.

jUtilizar anicamente modelos de portaherramientas
completos!

188
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Parametrizar modelos de portaherramientas

Antes de que el control numeérico pueda tener en cuenta los
portaherramientas en el calculo, los modelos de portaherramientas
deben proveerse de las dimensiones reales. Puede llevarse a cabo
esta parametrizacion en la herramienta auxiliar ToolHolderWizard.

Los portaherramientas parametrizados con la extension .cfx se
almacenan en TNC:\system\Toolkinematics.

La herramienta auxiliar ToolHolderWizard se maneja principalmente
con el raton. Con el ratén se puede ajustar también la subdivision de
pantalla deseada, trazando las lineas separadoras entre las areas
Parametros, Figura auxiliar y grafico 3D con la tecla izquierda del
raton pulsada.

En la herramienta auxiliar ToolHolderWizard se dispone de los
siguientes iconos:

Icono Funcion
E’ Cerrar la herramienta auxiliar
oy Abrir fichero

Conmutar entre grafico tipo lineas y vista de
volumen

Conmutar entre vista sombreada y vista transpa-
rente

Mostrar u ocultar los vectores de transformacion

objetos de colision

Mostrar u ocultar los puntos de comprobacion

Mostrar u ocultar los puntos de medicion

&
&
e
o Mostrar u ocultar las denominaciones de los
tH
34

- Restablecer la vista de partida del modelo 3D
+

o Si el modelo del portaherramientas no contiene
vectores de transformacién, denominaciones, puntos
de comprobacioén ni puntos de medicion, la herramienta
auxiliar ToolHolderWizard no realizara ninguna accion al
pulsar los iconos correspondientes.
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Parametrizar un modelo de portaherramientas en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual

Para parametrizar y guardar un modelo de portaherramientas,
proceder de la siguiente manera:

» Pulsar la tecla Funcionamiento manual

v

Pulsar la softkey TABLA HERRAM.
» Pulsar la softkey EDITAR

» Posicionar el cursor en la columna CINEMATICA

/?‘ » Pulsar la softkey SELECC.

‘ TooL ‘ » Pulsar la softkey TOOL HOLDER WIZARD

HOLDER
WTZARD > El control numérico abre la herramienta auxiliar
ToolHolderWizard en una ventana superpuesta.

" » Pulsar el icono ABRIR FICHERO
> El control numérico abre una ventana de
superposicion.
» Con la ayuda de imagen de vista previa,

seleccionar el modelo de portaherramientas
deseado

» Pulsar la superficie de conmutacion OK

> El control numérico abre el modelo de
portaherramientas seleccionado.

> El cursor se colocara en el primer valor
parametrizable.

Adaptar los valores

En el drea Fichero de entrega introducir el
nombre para el portaherramientas parametrizado

» Pulsar la casilla de conmutacioén
GENERAR FICHERO

» Dado el caso, reaccionar al feedback del control
numérico

E’ » Pulsar el icono FINALIZAR
> El control numérico cierra la herramienta auxiliar
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Parametrizar un modelo de portaherramientas en el modo de
funcionamiento Programar

Para parametrizar y guardar un modelo de portaherramientas,
proceder de la siguiente manera:

*
MGT

v v v Vv
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Pulsar la tecla Programar

Pulsar la tecla PGM MGT
Seleccionar la ruta TNC:\system\Toolkinematics
Seleccionar el modelo de portaherramientas

El control numérico abre la herramienta
auxiliar ToolHolderWizard con el modelo de
portaherramientas seleccionado.

El cursor se colocara en el primer valor
parametrizable.

Adaptar los valores

En el area Fichero de entrega introducir el
nombre para el portaherramientas parametrizado

Pulsar la casilla de conmutacion
GENERAR FICHERO

Dado el caso, reaccionar al feedback del control
numérico

Pulsar el icono FINALIZAR
El control numérico cierra la herramienta auxiliar
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Asignar portaherramientas

Para que el control numérico tenga en cuenta un portaherramientas [eastar tooia g perramsentas &= PEoE 1
en sus calculos, debe asignarse el portaherramientas a una T T T T L
herramienta y volver a llamar a la herramienta. : £

oo
oo

0 Los portaherramientas parametrizados pueden estar !
compuestos por varios ficheros parciales. Si los i
subarchivos estan incompletos, el control numérico »
mostrara un mensaje de error. w

Solamente deben utilizarse portaherramientas E
completamente parametrizados o ficheros STL o M3D z
sin errores. :
Los portaherramientas en formato STL deben cumplir las - —
siguientes condiciones:

= Max. 20.000 triangulos

® | amalla poligonal forma una cubierta cerrada

Cuando un fichero STL no cumple las exigencias del
control numérico, se emite un mensaje de error.

Para los portaherramientas se aplican las mismas
exigencias que para los ficheros STL y M3D, al igual que
con el utillaje.

Informacioén adicional: "Utilizar utillaje en formato STL",
Pagina 413

11:08:34 07.07.2015

Para asignar una herramienta a un portaherramientas, procédase
de la forma siguiente:

» Modo de funcionamiento: pulsar la tecla
Funcionamiento manual
‘—mm ‘ > Pulsar la softkey TABLA HERRAM.
TY L

> Pulsar la softkey EDITAR

» Posicionar el cursor en la columna CINEMATICA
de la herramienta que se precisa

‘ » Pulsar la softkey SELECC.
> El control numérico abre una ventana
superpuesta con los portaherramientas

disponibles.

» Con la ayuda de la imagen de vista previa,
seleccionar el portaherramientas deseado

> Pulsar la softkey OK

> El control numérico captura el nombre del
portaherramientas seleccionado en la columna
KINEMATIC.

» Abandonar la tabla de herramientas
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Ajuste | Conectar, desconectar

5.1 Conectar, desconectar

Conexion

A PELIGRO

Atencion, peligro para el usuario.

Las maquinas y los componentes de las maquinas siempre
comprenden riesgos mecanicos. Los campos eléctricos,
magnéticos o electromagnéticos son especialmente peligrosos
para las personas con marcapasos e implantes. Los riesgos
comienzan al conectar la maquina.

> Tener en cuentay respetar el manual de la maquina

> Tener en cuenta y respetar las instrucciones de seguridad y los
simbolos de seguridad

> Utilizar los dispositivos de seguridad

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

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

Conecte la maquina y el control numérico de la forma siguiente:

> Conectar la tension de alimentacion del control numérico y la
magquina

> El control numérico mostrara el estado de conexion en los
didlogos siguientes.

> El control numérico mostrara el didlogo Interrupcién de
corriente tras un arranque correcto

» Eliminar el mensaje con la tecla CE

> El control numérico muestra el didlogo Traducir
el programa de PLC, el programa de PLC se
traducird automaticamente.

> El control numérico muestra el didlogo Falta la
tensién de control para los relés.

@ Conectar la tension del control
> El control numérico ejecuta un autodiagnostico.

v

Si el control numeérico no registra errores, mostrara el didlogo
Sobrepasar los puntos de referencia.

Si el control numeérico registra un error, emitira un mensaje de error.
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INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al conectar la maquina, el control numeérico intenta restablecer

el estado de desconectado del plano inclinado. Bajo ciertas
circunstancias esto no es posible. Esto aplica, p. €] si bascula con
angulo del eje y la maquina se ha configurado con angulo espacial
o0 si se ha modificado la cinematica.

> Siempre que sea posible, restablecer la inclinacion antes del
apagado
> Al volver a conectar comprobar el estado de la inclinacion

Comprobar la posicion del eje

@ Esta seccion se aplica exclusivamente a los ejes de
maquina con sistema de medida EnDat.

Cuando tras conectar la maquina la posicion real del eje no coincide
con la posicion al apagarla, el control numérico muestra una ventana
superpuesta.

» Comprobar la posicién del eje afectado

» Cuando la posicion real del eje coincide con la indicacion
propuesta, confirmar con SI

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Las variaciones entre las posiciones reales del eje y los valores
que espera el control numérico (guardados al apagar) pueden
provocar, si estas se incumplen, desplazamientos de los ejes

no deseados e imprevisibles. Durante la referenciacion de ejes
adicionales y de todos los desplazamientos subsiguientes existe
riesgo de colisiones.

> Comprobar posicién del eje

» Confirmar la ventana superpuesta con Si exclusivamente si las
posiciones de los ejes coinciden

> A pesar de la confirmacion, en lo sucesivo desplazar el eje con
cuidado

> En caso de discrepancia o duda, pongase en contacto con el
fabricante
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Ajuste | Conectar, desconectar

Sobrepasar los puntos de referencia

Si el control numérico ha realizado con éxito el autodiagnostico
tras la desconexion, muestra el didlogo Sobrepasar los puntos de
referencia.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
La conexion de la maquina y el desplazamiento de los
puntos de referencia son funciones que dependen de la
maquina.
Si sumagquina esta equipada con sistemas de medida
absolutos, no es necesario sobrepasar los puntos de
referencia.

0 Cuando solo se desee editar o simular graficamente
programas, hay que seleccionar inmediatamente
después de conectar la tension de control el modo de
funcionamiento Programar o Test del programa sin
referenciar los ejes.

Sin ejes referenciados puede fijarse un punto de
referencia o modificarse el punto de referencia en la tabla
de puntos de referencia. El control numeérico emite la
advertencia Sobrepasar puntos referencia.

Después se pueden sobrepasar los puntos de
referencia. Para ello, en el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual pulsar la softkey
SOBREPASO REFERENC..

Pasar por los puntos de referencia en la secuencia prefijada:
o » Pulsar para cada eje la tecla NC-Start o

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

Alternativamente, sobrepasar los puntos de referencia en cualquier

secuencia:

E’“ ] » Pulsar y mantener para cada eje la tecla de
direccion del eje hasta que se haya sobrepasado

el punto de referencia

> Ahora el control numérico esta preparado
para funcionar y se encuentra en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual.
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Sobrepasar el punto de referencia en un plano inclinado de
mecanizado

Si la funcién Inclinar plano de trabajo (opcion #8) estaba activa
antes de apagar el control numérico, el control numérico también
activa la funcion automaticamente tras el reinicio. Los movimientos
mediante las teclas del eje se realizan, por tanto, en el espacio de
trabajo inclinado.

Antes de sobrepasar los puntos de referencia debe desactivarse
la funcion Tilt the working plane, en caso contrario, el control
numeérico interrumpe el proceso con un mensaje de alarma.
También pueden referenciarse los ejes que no estén activados en
la cinematica actual sin desactivar Tilt the working plane, por
ejemplo, un almacén de herramientas.

Informacion adicional: "Activacion manual de la inclinacién”,
Pagina 276

INDICACION

jAtencién: Peligro de colision!

El control numérico no lleva a cabo ninguna comprobacion
automatica de colisiones entre la herramienta y la pieza de
trabajo. En caso de un posicionamiento previo erréneo o
una distancia insuficiente entre los componentes, durante la
referenciacion de los ejes existe riesgo de colisiones.

> Tener en cuenta las indicaciones en pantalla

> En caso necesario, sobrepasar una posicion segura antes de la
referenciacion de los ejes

» Tener en cuenta las posibles colisiones

0 Sila maquina no posee sistemas de medida absolutos,
la posicion de los ejes giratorios debe confirmarse.
La posicion visualizada en la ventana superpuesta
corresponde a la Ultima posicion antes del apagado.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 01/2022

197



Ajuste | Conectar, desconectar

Apagado

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

La desconexién es una funcion que depende de la
maquina.

Para evitar una pérdida de datos al desconectar, hay que salir
expresamente del sistema operativo del control numeérico:

» Modo de funcionamiento: pulsar la tecla
Funcionamiento manual

> Pulsar la softkey OFF

» Confirmar con la softkey APAGAR
e » Siel control numérico muestra en una ventana
superpuesta el texto Ya puede desconectar, ya

podra interrumpir la corriente de alimentacion del
control numérico

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

El control numérico debe apagarse para que finalicen los
procesos activos y los datos se guarden de forma segura.
Desconectar inmediatamente el control numérico accionando
el interruptor principal puede conllevar a la pérdida de datos en
todos los estados del control numérico.

» Apagar siempre el control numérico

» Accionar el interruptor principal Unicamente después de ver el
aviso en la pantalla
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Ajuste | Desplazamiento de los ejes de la maquina

5.2 Desplazamiento de los ejes de la maquina

Indicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El desplazamiento de los ejes mediante las teclas de
direccion del eje depende de la maquina.

Desplazar eje con las teclas de direcciéon de los ejes

» Modo de funcionamiento: pulsar la tecla
Funcionamiento manual

EX+ ] » Pulsar y mantener la tecla de direccion del eje
tanto tiempo como deba desplazarse el gje
[ X+ l > Alternativamente, desplazar el eje continuamente:
mantener la tecla de direccion del eje y pulsar la
- tecla NC-Start
1l
Ta'l » Parar: Pulsar la tecla NC-Stopp

Con ambos métodos se pueden desplazar también varios ejes
simultdneamente, el control numérico muestra entonces el avance
de la trayectoria. El avance con el que se desplazan los gjes, se
modifica mediante la softkey F,

Informacion adicional: "Revoluciones S, avance F y funcion auxiliar
M", Pagina 211

Cuando en la maquina esta activa una orden de desplazamiento,
el control numérico muestra el simbolo STIB (Control en
funcionamiento).
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Ajuste | Desplazamiento de los ejes de la maquina

Posicionamiento por incrementos

En el posicionamiento por incrementos el control numérico Z
desplaza un gje de maquina segun la cuota incremental que haya
programado.
El rango de introduccion para la aproximacion es de 0,001 mm hasta
10 mm.
» Modo de funcionamiento: pulsar la tecla
Funcionamiento manual o la tecla
Volante electroénico 8 > 8 >
@ » Conmutar la barra de Softkeys N
2 -
hd X
8 16

INCRE -

» Seleccionar el posicionamiento por incrementos:

MENTO

on softkey COTA INCREMENTAL en ON
Introducir aproximacion de los ejes lineales
s » Confirmar con la softkey CONFIRMAR VALOR
EnT » Alternativamente, confirmar con la tecla ENT

Mediante la tecla de fecha, posicionar el cursor
sobre ejes circulares

H
v

CONFIRMAR
VALOR

Introducir aproximacion de los ejes circulares
Confirmar con la softkey CONFIRMAR VALOR
Nt » Alternativamente, confirmar con la tecla ENT

» Confirmar con la softkey OK
> La cota incremental estd activa.

> El control numérico muestra los valores
configurados en la zona superior de la pantalla.

=

Desactivar posicionamiento por incrementos
TnoRE- » Softkey COTA INCREMENTAL en DESACTIVADA

bEE] o

o En el menu Incremento paso de medida puede
desactivarse el posicionamiento por incrementos con la
softkey DESCONECTAR.
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Desplazamiento con volantes electronicos

A PELIGRO

Atencion, peligro para el usuario.

En caso de hembrillas de conexién no aseguradas, cables
defectuosos y usos no previstos, existira siempre riesgo eléctrico.
Los riesgos comienzan al conectar la maquina.

» Solo personal de servicio autorizado puede conectar o retirar
los dispositivos

> Encender la maquina unicamente con un volante conectado o
con una hembrilla de conexion asegurada

El control numérico admite el desplazamiento con los volantes
electronicos siguientes:

® HR 570: volante sencillo sin display, transmision de datos por
cable

® HR 520: Volante con display, transmision de datos por cable
= HR 550FS: Volante con display, transmision de datos por radio

Ademas, el control numérico soporta los volantes con cable HR 410
(sin display) y HR 420 (con display).

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de su maquina puede poner a su disposicion
funciones adicionales para los volantes HR 5xx.

o Si se quiere utilizar la funcion Superpos. volante en eje
virtual VT, es recomendable un volante HR 5xx.

Informacion adicional: "Eje de herramienta virtual VT
(opcidn #44)", Pagina 353

Los volantes portatiles HR 520 y HR 550FS disponen de un display
en el que control numérico muestra informacion diversa. Ademas
se pueden ejecutar mediante las softkeys del volante importantes
funciones de ajuste, p. €j., la fijacion de puntos de referencia o la
introduccion y ejecucion de funciones M.

Tan pronto como se haya activado el volante mediante la tecla

de activacion del mismo, ya no es posible el manejo mediante el
teclado. El control numérico muestra este estado en la pantalla del
control numeérico mediante una ventana superpuesta.
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Sihay varios volantes conectados a un control numérico, entonces
la tecla de volante del teclado no esta disponible. Se activa o
desactiva el volante con la tecla de volante en el volante. Antes de
poder seleccionarse otro volante debe desactivarse el volante activo.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar esta
funcion.

1 Tecla PARO DE EMERGENCIA

Display del volante para la visualizacion del estado y la seleccion
de funciones

3 softkeys

El fabricante puede cambiar las teclas del eje segun la
configuracion el eje

Tecla de confirmacion
Teclas cursoras para la definicion de la sensibilidad del volante
Tecla de activacién del volante

Tecla de direccion en la cual el control numeérico desplaza el eje

seleccionado

9 Superposicién de marcha rapida para la tecla de direccién de los
ejes

10 Conectar el cabezal (funcion segun la maquina, tecla

intercambiable por el fabricante de la maquina)

11 Tecla Generar frase NC (funcion segun la maquina, tecla
intercambiable por el fabricante de la maquina)

12 Desconectar el cabezal (funcién segun la maquina, tecla
intercambiable por el fabricante de la maquina)

13 Tecla CTRL para funciones especiales (funcién dependiente de la
maquina, tecla intercambiable por el fabricante de la maquina)

14 Tecla NC-Start (funcién dependiente de la maquina, tecla
intercambiable por el fabricante de la maquina)

15 Tecla NC-Stopp (funcién dependiente de la mdaquina, tecla
intercambiable por el fabricante de la maquina)

16 Volante electrénico

17 Potencidometro de la velocidad del cabezal

18 Potencidometro del avance

19 Conexion de cable, no para el volante por radio HR 550FS

»

0 N o G

14

15

16

18

202 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 01/2022



Ajuste | Desplazamiento de los ejes de la maquina

Display del volante

1 Solo con el volante por radio HR 550 FS: Indicacion de si el
volante se encuentra en la Docking-Station o si el funcionamiento
por radio esta activo

2 Solo con el volante por radio HR 550HR 550FS: Indicacion de la
intensidad de campo, seis barras = maxima intensidad de campo

3 Solo con el volante por radio HR 550 FS: Estado de carga del
acumulador, seis barras = maximo estado de carga. Durante la
carga, una barra se mueve de izquierda a derecha

4 Y+50.000: Posicion del eje seleccionado

5 * STIB (control activo); ejecucion del programa iniciado o eje en
movimiento

6 OFFS +0.000: Valores de offset de M118 o de los ajustes de
programa globales (opcion #44)

7 S1600: velocidad actual del cabezal

FO: avance actual con el que se desplazara el eje seleccionado

9 E: existe un aviso de error

Cuando aparece un mensaje de error en el control numérico,

el display del volante muestra el mensaje ERROR durante 3
segundos. A continuacion, verd la indicacion E mientras el error
permanezca en el control numérico.

10 WPL: La funcion 3D-ROT esta activa
Segun el ajuste, en el menu 3D-ROT se ve los siguiente:

® VT La funcién de desplazamiento en el eje de la herramienta
estd activada

= WP: La funcién Giro basico estéa activada

11 RES 0100: resolucion del volante activada. Recorrido que recorre
el eje seleccionado en una vuelta del volante

12 STEP ON o OFF: Posicionamiento incremental activo e
inactivo. Estando activa la funcion, el control numeérico indica
adicionalmente el incremento de desplazamiento activo

13 Barra de softkeys: seleccion de diversas funciones, descripcion
en las siguientes secciones

0

[ e

RES H.188 STEFE.1
= i STEF. M OFHL_HA
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Ajuste | Desplazamiento de los ejes de la maquina

Caracteristicas especiales del volante portatil por radio HR 550FS

A PELIGRO

Atencion, peligro para el usuario.

El uso de volantes por radio es mas propenso a interferencias
debido al funcionamiento con baterias y a otros usuarios de radio
gue uno conectado por cables. En trabajos de mantenimiento

y reparacion, por ejemplo, no respetar las condiciones e
instrucciones para un funcionamiento seguro puede suponer un
riesgo para el usuario.

> Comprobar posibles interferencias con otros usuarios de radio
en la conexion por radio del volante

> Desconectar el volante y el soporte del volante tras, como
mucho, 120 horas de tiempo de funcionamiento para que
el control numérico realice un test de funcionamiento en el
siguiente reinicio

» Con varios volantes por radio en un taller, asegurarse de que
exista una desviacion clara entre el soporte del volante y el
volante correspondiente (p. €]., etiquetas de color)

» Con varios volantes por radio en un taller, asegurarse de que
exista una desviacion clara entre la maquina y el volante
correspondiente (p. gj., test de funcionamiento)

El volante por radio HR 550FS dispone de una bateria. La bateria se
cargara después de colocar el volante en el soporte para el volante.

El soporte del volante HRA 551FS y el volante HR 550FS forman
conjuntamente una unidad funcional.

La bateria proporciona una disponibilidad del HR 550FS de hasta 8
horas hasta la nueva carga. Un volante completamente descargado
necesita aprox. 3 horas para una carga completa. Mientras el

HR 550FS no esta en uso, colocarlo siempre en el soporte del
volante. De esta forma, la bateria del volante esta siempre cargada
y hay una conexion de contacto directo con el circuito de parada de
emergencia.

En cuando el volante se encuentra en su soporte, internamente
conmuta a funcionamiento por cable. Si la bateria del volante se
ha descargado totalmente, entonces también se puede utilizar. Su
funcionamiento es igual que en el funcionamiento por radio.

o Para asegurar la funcion, es necesario limpiar los
contactos del volante y de su soporte.

El campo de transmision de las sefiales por radio es muy amplio.
Pero si se alcanza el borde de la transmision de las sefiales, p. €j.,,
con maquinas muy grandes, el HR 550 FS emite un aviso en forma
de un alarma vibratoria. En este caso hay que reducir la distancia
hacia el soporte de volante donde se encuentra instalado el receptor
de las senales por radio.
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Ajuste | Desplazamiento de los ejes de la maquina

INDICACION

jAtencioén! jPeligro para herramienta y pieza!

Con una interrupcién de la sefial por radio, una descarga de la
bateria completa o una averia el volante por radio reaccionara
con una parada de emergencia. Las reacciones con paradas de
emergencia durante el mecanizado pueden producir dafios en la
herramienta o en la pieza.

> Colocar el volante en su soporte mientras no se esté utilizando

> Mantener una distancia reducida entre el volante y su soporte
(tener en cuenta la alarma vibratoria)

» Probar el volante antes del mecanizado

Si el control numérico ha activado una parada de emergencia, debe
volver a activar el volante. Debe procederse de la siguiente forma:

Pulsar tecla MOD

El control numérico abre el mend MOD.
Seleccionar el grupo Ajustes de maquina
Pulsar la softkey AJUSTAR FUNCION. VOLANTE

El control numérico abre una ventana de
transicion para configurar los volantes
inaldmbricos.

» Volver a activar el volante por radio mediante el
boton Iniciar volante

» Seleccionar el botdn FIN

AJUSTAR
FUNGION.
VOLANTE

VvV Vv VvV VY

Para la puesta en marcha y la configuracion del volante se dispone
de una funcion correspondiente en el mend MOD.

Informacién adicional: "Volante por radio: HR 550\FS configurar’,
Pagina 503
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Ajuste | Desplazamiento de los ejes de la maquina

Seleccionar el eje a desplazar

Los ejes principales X, Y 'y Z, asi como tres mas, definibles por el
fabricante de la maquina, se pueden activar directamente mediante
las teclas de ejes. El fabricante de su maquina puede vincular
también el gje virtual VT directamente con una de las teclas de gje
libres. Si el eje virtual VT no esta vinculado a una tecla del gje, siga
las siguientes indicaciones:

» Pulsar la softkey del volante F1 (AX)

> El control numérico muestra todos los ejes activos en el display
del volante. El eje activo parpadea momentaneamente.

» Seleccionar el eje deseado con las softkeys del volante F1 (->) o
F2 (<-) y confirmar con la softkey del volante F3 (OK)

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina puede también configurar
el cabezal en funcionamiento de torneado (Opcion #50)
como eje seleccionable.

Ajustar la sensibilidad del volante

La sensibilidad del volante determina el recorrido de un eje por cada
vuelta del volante. La sensibilidad del volante resulta de la velocidad
del volante del eje definida y del escaldn de velocidad interno del
control numérico. El escaldn de velocidad describe un porcentaje de
la velocidad del volante. Para cada escaldn de velocidad, el control
numeérico calcula una sensibilidad del volante. Las sensibilidades del
volante resultantes pueden seleccionarse directamente mediante las
teclas cursoras del volante (solo cuando la cota incremental no esté
activada).

A partir de los escalones de velocidad resultan, en el ejemplo
de una velocidad del volante definida de 1 para las unidades
correspondientes, las siguientes sensibilidades del volante:

Sensibilidades del volante resultantes en mm/vuelta y grados/vuelta:
0,0001/0,0002/0,0005/0,001/0,002/0,005/0,01/0,02/0,05/0,1/0,2/0,5/1

Sensibilidades del volante resultantes en pulgadas/Vuelta:
0,000127/0,000254/0,000508/0,00127/0,00254/0,00508/0,0127/0,0254/0,0508/0,127/0,254/0,508

Ejemplos para sensibilidades del volante resultantes:

Velocidad del volante definida Escalén de velocidad Sensibilidad del volante resultante
10 0,01 % 0,001 mm/vuelta

10 0,01 % 0,001 grados/vuelta

10 0,0127 % 0,00005 pulgadas/vuelta
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Desplazar ejes

> Activar volante: pulsar la tecla del volante en el HR
OXX:

> Ahora solo puede operar el control numérico
desde el HR 5xx. El control numérico muestra
una ventana superpuesta en la pantalla con texto
informativo.

» En caso necesario, seleccionar el modo de
funcionamiento deseado, mediante la softkey
OPM

» Sies necesario, mantener pulsada la tecla de
confirmacion del volante

> Seleccionar en el volante el eje a desplazar. En su
caso, seleccionar los ejes adicionales mediante
softkeys

» Desplazar el gje activo en la direccion +, 0
Desplazar el eje activo en la direccion -

» Desactivar volante: pulsar la tecla del volante en el
HR 5xx

> Ahora puede volver a operar el control numérico
desde el panel de control.

v

Ajustes de potenciometro
0,00005 pulgadas/vuelta

INDICACION

Atencion: la pieza podria daiiarse

Al conmutar entre el panel de mandos de la maquina y el volante,
podria disminuir el avance. Esto podria dejar marcas en la pieza.

> Retire la herramienta antes de conmutar entre el volante y el
panel de mandos de la maquina.

Se puede diferenciar entre los ajustes del potenciometro de avance
del volante y del panel de mandos de la maquina. Si se activa el
volante, el control numérico también activa automaticamente el
potenciometro de avance del volante. Si se desactiva el volante,

el control numérico activa automaticamente el potenciometro de
avance del panel de mando de la maquina.

Para que el avance no aumente al conmutar entre los
potenciometros, o bien se congela, o bien se reduce.

Si antes de la conmutacion el avance es mayor que tras la
conmutacion, el control numérico disminuye el avance al valor mas
pequefo.

Si el avance es menor antes de la conmutacién que después, el
control numérico congela el valor. En este caso, se debe bajar el
potenciometro de avance al valor anterior. Solo entonces tendra
efecto el potenciémetro de avance activado.
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Ajuste | Desplazamiento de los ejes de la maquina

Posicionamiento por incrementos

En el posicionamiento por incrementos, el control numérico
desplaza el eje del volante activo momentaneamente segun la cota
incremental que haya programado:

» Pulsar la softkey del volante F2 (STEP)

» Activar el posicionamiento por incrementos: Pulsar la softkey del
volante 3 (ON)

» Seleccionar la cota incremental deseada pulsando las teclas
F1 0 F2. La medida de incremento mas pequefa posible es
0,0007 mm (0,00001). La medida de incremento mas grande
posible es 10 mm (0,3937 pulg.)

» Aceptar la cota incremental seleccionada con la softkey 4 (OK)

» Desplazar el eje del volante activo con la tecla del volante + 0 - en
la direccion correspondiente

o Si mantiene pulsada la tecla F1 o F2, el control numérico
aumenta el paso de visualizacion en un cambio de
decena lo equivalente al factor 10 respectivamente.

Al pulsar también la tecla CTRL, aumenta el paso de
visualizacién al pulsar F1 o F2 lo equivalente al factor
100.

Introduccidn de funciones auxiliares M
» Pulsar la softkey del volante F3 (MSF)
» Pulsar la softkey del volante F1 (M)

» Seleccionar el nimero de funcion M deseado pulsando las teclas
F1oF2

» Ejecutar la funcion auxiliar M con la tecla NC-Start

Introducir la velocidad S del cabezal

» Pulsar la softkey del volante F3 (MSF)

» Pulsar la softkey del volante F2 (S)

» Seleccionar la velocidad deseada pulsando las teclas F1 o0 F2
» Activar la nueva velocidad S con la tecla NC-Start

o Si mantiene pulsada la tecla F1 o F2, el control numérico
aumenta el paso de visualizacion en un cambio de
decena lo equivalente al factor 10 respectivamente.

Al pulsar también la tecla CTRL, aumenta el paso de

visualizacién al pulsar F1 o F2 lo equivalente al factor
100.

208 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 01/2022
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Introducir el avance F

» Pulsar la softkey del volante F3 (MSF)

» Pulsar la softkey del volante F3 (F)

» Seleccionar el avance deseado pulsando las teclas F1 0 F2
» Aceptar el nuevo avance F con la softkey del volante F3 (OK)

o Si mantiene pulsada la tecla F1 o F2, el control numérico
aumenta el paso de visualizacion en un cambio de
decena lo equivalente al factor 10 respectivamente.

Al pulsar también la tecla CTRL, aumenta el paso de
visualizacion al pulsar F1 o F2 lo equivalente al factor
100.

Fijar punto de referencia

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante puede bloguear la fijacion de un punto de
referencia en ejes individuales.

Pulsar la softkey del volante F3 (MSF)
Pulsar la softkey del volante F4 (PRS)

» Sies necesario, seleccionar el eje en el que se desee fijar el punto
de referencia

» Anular el eje con la softkey del volante F3 (OK) , o ajustar el valor
deseado con las softkeys del volante F1y F2 y luego aceptarlo
con la softkey del volante F3 (OK). Pulsando adicionalmente la
tecla CTRL se aumenta el paso de visualizacion a 10

Cambiar los modos de funcionamiento

Mediante la softkey del volante F4 (OPM) se puede conmutar desde
el volante el modo de funcionamiento, si el estado actual del control
le permite una conmutacion.

» Pulsar la softkey del volante F4 (OPM)

» Seleccionar mediante las softkeys del volante el modo de
funcionamiento deseado

B MAN: Funcionamiento manual
MDI: Posicionam. con introd. manual
SGL: Ejecucién frase a frase
RUN: Ejecucién continua
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Ajuste | Desplazamiento de los ejes de la maquina

Crear la frase de desplazamiento completa

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de su maquina puede vincular la tecla
Generar frase NC con cualquier funcion.

» Seleccionar el modo de funcionamiento Posicionam. con introd.
manual

» Sies necesario, con las teclas cursoras del teclado del control
numeérico, seleccionar la frase NC tras la cual desee insertar la
nueva frase de desplazamiento

» Activacion del volante
Pulsar la tecla del volante generar frase NC
El control numérico inserta una frase de desplazamiento

completa, la cual contiene todas las posiciones del eje
seleccionadas mediante la funcién MOD.

Funciones en los modos de funcionamiento de Programa

En los modos de funcionamiento de Programa se pueden ejecutar
las siguientes funciones:

® Tecla NC-Start (Tecla de volante NC-Start)
m Tecla NC-Stopp (Tecla de volante NC-Stopp)

m Sise ha pulsado la tecla NC-Stopp: Stop interno (softkeys de
volante MOP y luego Stopp)

® Sijse ha pulsado la tecla NC-Stopp: Desplazar los ejes
manualmente (softkeys de volante MOP y luego MAN)

B Nueva aproximacion al contorno tras haber desplazado
manualmente los ejes durante una interrupcion del programa
(softkeys del volante MOP y luego REPO). El manejo se realiza
mediante softkeys de volante, asi como mediante las softkeys de
pantalla.

Informacion adicional: 'Reentrada al contorno’, Pagina 332

m Conexion y desconexion de la funcion Inclinacion del plano de
mecanizado (softkeys del volante MOP y luego 3D)
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5.3 Revoluciones S, avance F y funcién auxiliar

M

Aplicacion
En los modos de funcionamiento Funcionamiento manual y

Volante electroénico se introduce el nimero de revoluciones del
cabezal S, el avance F y la funcion auxiliar M mediante softkeys.

Informacion adicional: "Introduccion de funciones auxiliares My
STOP", Pagina 346

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante determina qué funciones auxiliares estan
disponibles en la maqguina y cuales estan permitidas en el
modo de funcionamiento Funcionamiento manual.

Introduccion de valores

Revoluciones del cabezal S, funcion auxiliar M
La velocidad de giro del cabezal se introduce como sigue:
» Pulsar la Softkey S

s
‘ ‘ > En la ventana superpuesta, el control numérico
muestra el didlogo RPM cabezal S =.
o Introducir 1000 (velocidad de giro del cabezal)

» Aceptar con la tecla Iniciar NC

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

El control numérico muestra la velocidad de giro del cabezal actual

en la visualizacion de estado. Con una velocidad < 1000, el control
numérico muestra también los decimales introducidos.
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Avance F
El avance se introduce como sigue:
m » Pulsar la softkey F
> El control numérico muestra una ventana de
superposicion.
» Introducir el avance
Nt » Confirmar con la tecla ENT

Para el avance F es valido:

® Sjseintroduce F=0, se activa el avance que el fabricante haya
definido como avance minimo

®  Sielavance introducido sobrepasa el valor maximo que ha
definido el fabricante, actuara el valor definido por el fabricante

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

® | control numérico muestra el avance de la trayectoria

m Con 3D ROT activo se muestra el avance de la trayectoria con
el movimiento de varios ejes

® Con 3D ROT inactivo, la indicacion del avance permanece
vacia cuando varios ejes se mueven simultaneamente

El control numérico muestra el avance actual en la visualizacion de
estado.

= Con un avance <10, el control numérico muestra también un
decimal introducido

® Con un avance <1, el control numérico muestra dos decimales.

Modificar el nimero de revoluciones del cabezal y el
avance

Con los potenciometros para la velocidad de giro del cabezal Sy el
avance F, el valor ajustado se puede modificar de 0% hasta 150%.

El potenciémetro de avance reduce Unicamente el avance
programado y no el avance calculado por el control numérico,

@ El override para las revoluciones del cabezal solo actua
en maquinas con accionamiento del cabezal controlado.

[al(e](=]
EYE1EY
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Limitacion del avance F MAX

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
La limitacion de avance depende de la maquina.

Con la ayuda de la softkey F MAX se puede reducir la velocidad del
avance para todos los modos de funcionamiento. La reduccién

es valida para todos los movimientos de avance y avance rapido.
El valor introducido por el usuario permanece activo después de
desconectar o conectar.

Si hay activa una limitacion del avance, el control numérico muestra
un signo de exclamacion tras el valor de avance en la visualizacién

de estado.

Informacioén adicional: "Indicaciones de estado generales’,
Pagina 78

La softkey F MAX se encuentra en los modos de funcionamiento
siguientes:

= Ejecucion frase a frase
= Ejecucién continua
® Posicionam. con introd. manual

Procedimiento

Para activar la limitacion del avance F MAX debe procederse de |a
siguiente forma:

» Modo de funcionamiento: pulsar la tecla
Posicionam. con introd. manual

» Fijar la softkey F MAX en ACTIVADO

Introducir el avance maximo deseado
» Pulsar la softkey OK

El control numérico muestra un signo de
exclamacion tras el valor del avance en la
visualizacién de estado.
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5.4 Seguridad Funcional FS integrada

Generalidades

Las maquinas herramienta con controles numéricos HEIDENHAIN
pueden estar equipadas con Seguridad Funcional FS o con

un sistema de seguridad externo. Este capitulo se dirige
exclusivamente a las maquinas con Seguridad Funcional FS
integrada.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de su maquina adapta el concepto de
seguridad de HEIDENHAIN a su maquina.

Todos los usuarios de una maquina herramienta estan expuestos
a peligros. Es cierto que los dispositivos de proteccion pueden
impedir el acceso a los puntos de riesgo, pero también se debe
poder trabajar en la maquina sin dispositivos de proteccion (p. €].
con puertas de proteccion abiertas).

El concepto de seguridad HEIDENHAIN permite

el disefio de un sistema que cumpla con el

Performance Level d, categoria 3 conforme a DIN EN I1SO 13849-1
y SIL 2 conforme a IEC 61508 (DIN EN 61508-1).

Presenta modos de funcionamiento seguros segun
DIN EN ISO 16090-1 (antes DIN EN 12417). De este modo, se puede
aplicar una proteccion personal de gran alcance.

La base del concepto de seguridad de HEIDENHAIN es |a
estructura de procesador de dos canales que se compone del
ordenador principal MC y de uno o varios modulos de regulacion de
accionamiento CC.

Los errores de seguridad siempre causan, a través de reacciones
de parada definidas, una parada segura de todos los
servoaccionamientos.

En las entradas y salidas seguras ejecutadas en dos canales que
influyen en el proceso en todos los modos de funcionamiento, el
control numérico activa determinadas funciones de seguridad y
alcanza estados del servicio seguros.

En este capitulo encontrara explicaciones sobre las funciones que
estan disponibles en un control numérico con Seguridad Funcional
FS.

Ajuste | Seguridad Funcional FS integrada
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Funciones de seguridad

Para garantizar las exigencias de proteccion personal, la Seguridad
Funcional integrada ofrece funciones de seguridad FS normalizadas.
El fabricante utiliza las funciones de seguridad normalizadas

al transformar la Seguridad Funcional FS para la maquina
correspondiente.

Se puede realizar un seguimiento de las funciones de seguridad
activas en el estado del eje de la Seguridad Funcional FS.

Denomina- Significado Breve descripcion

cién

SSO0, SS1, Safe Stop Parada segura de los accionamientos de diferentes

SS1D, SS1F, tipos

SS2

STO Safe Torque Off Alimentacion al motor interrumpida. Ofrece proteccion
contra el rearranque inesperado de los accionamientos.

SOS Safe Operating Stop Parada operativa segura. Ofrece proteccion contra el
rearranque inesperado de los accionamientos.

SLS Safely Limited Speed Velocidad limitada de forma segura. Evita que con la
puerta de proteccion abierta se puedan sobrepasar
limitaciones de velocidad definidas.

SLP Safely Limited Position Posicién limitada de forma segura. Controla que un eje
seguro no abandone una zona predefinida

SBC Safe Brake Control Control en dos canales de los frenos de parada del

motor

Visualizaciones de estado de la Seguridad Funcional FS

El control numérico muestra el modo de funcionamiento seguro
actual con un simbolo sobre la barra de softkeys vertical:

Simbolo Modo de funcionamiento referido ala  Breve descripcion
seguridad
El modo de funcionamiento SOM_1 Safe operating mode 1:
esta activo Funcionamiento automatico, funcionamiento
de produccion
Modo de funcionamiento SOM_2 esta  Safe operating mode 2:
activo Modo de ajuste
Modo de funcionamiento SOM_3 esta  Safe operating mode 3:
activo Intervencién manual, solo para usuarios
cualificados
= | SOM_4 Modo de funcionamiento SOM_4 esta Safe operating mode 4:
activo Intervencion manual ampliada, supervision
El constructor de la maquina debe del proceso, solo para usuarios cualificados

habilitar y adaptar esta funcion.
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Indicaciones de estado generales

En un control numérico con Seguridad Funcional FS, la visualizacion
de estado contiene informacion adicional relacionada con la
seguridad. El control numérico muestra los estados operativos
activos de los elementos Velocidad S y Avance F en la visualizacion
de estado general.

Simbolo Significado

[f-seso ] Estado de parada del avance
[s-sto 555.5 | Estado de parada del cabezal
Eje seguro, no comprobado
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Visualizacion adicional de estados

La pestafia FS de la visualizacion de estado adicional contiene la [Rsiscuszon continua = F:
siguiente informacion: e s e—— | ‘I
P e i v s e I
Informacion sobre la Seguridad Funcional (pestaiia FS) T — L e Fey|
Softkey Significado e e
No es posible  Modo de funcionamiento seguro activo e S A e e e :I.,. 7
s ey g
la seleccion 1 o 2 s =
directa 17 bvt o 200 ThLABAsco ] —
] weame s CEETIN EVTV:{[
Informacién sobre FS: —V_um <0000 BH x|
-0.740/ 6 +0.176 yre
ae nsa.sus. " +1.000 < ﬂuﬁ[\;
Campo Significado e e e T e P e e e
el R e I e I R B - - 2
v Ejes de la cinematica activa
Estado Funcion de seguridad activa
Parar Reaccién de parada
SLS2 Valores maximos de velocidad o

avance para SLS en el modo de
funcionamiento SOM_2

SLS3 Valores maximos de velocidad o
avance para SLS en el modo de
funcionamiento SOM_3

SLS4 Valores maximos de velocidad o
avance para SLS en el modo de
funcionamiento SOM_4

El constructor de la maquina debe
habilitar y adaptar esta funcion.

Vmax_act Limitacion valida actual para la
velocidad o el avance,
valores procedentes de los ajustes
SLS o del SPLC

Con valores mayores que 999.999,
el control numeérico muestra MAX.

El control numérico indica el estado de comprobacion de los ejes
con un simbolo:

Simbolo Significado

W El eje se ha comprobado o no necesita compro-
barse.

& El eje no se ha comprobado, pero debe compro-

barse para garantizar el funcionamiento seguro.

Informacién adicional: "Comprobar las posicio-
nes del eje’, Pagina 218

ﬂ FS no supervisa el gje o el eje no esta configurado
COMO Seguro.
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Comprobar las posiciones del eje

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante de la maquina debe habilitar esta funcion.

El fabricante define en el parametro de maquina
speedPosCompType (nUm. 403129) cémo se comportan
los ejes FS-NC regulados por velocidad con la puerta de
proteccion abierta. P. €], el fabricante puede permitir la
conexion del cabezal de la pieza y, con ello, que se toque
la pieza con la puerta de proteccion abierta.

Después de encender la maquina, el control numérico comprueba si
la posicion de un eje coincide con la posicion directamente después
de la desconexién. Si se produce una desviacién, o la FS (Seguridad
Funcional) reconoce una modificacion, este eje se indica en la
indicacion de posicion. El control numérico muestra un triangulo de
aviso rojo en la visualizacion de estado.

Los ejes identificados no se pueden desplazar con la puerta abierta.
En estos casos hay que desplazar los ejes correspondientes a una
posicion de comprobacion.

Debe procederse de la siguiente forma:

» Seleccionar el modo de funcionamiento Funcionamiento
manual

Pulsar la softkey APROXIMAR POSICIONES COMPROBAC.

El control numérico muestra los ejes no comprobados..
Pulsar la softkey SELECC. EJES

Si es necesario, seleccionar el eje deseado mediante softkey
Alternativamente, pulsar la softkey POSIC. LOGICA

Pulsar la tecla NC-Start

El eje se desplaza a la posicion de comprobacion.

Cuando se alcanza la posicion de comprobacion, el control
numeérico muestra un mensaje.

» Pulsar la Tecla de confirmacion en el panel de control de la
maqguina
> El control numérico representa el eje como comprobado

> Repetir este procedimiento para todos los ejes que se quiere
desplazar a la posicion de comprobacion.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colisién!

VV Vv VvV VvVVvY YV Yy

El control numérico no lleva a cabo ninguna comprobacion
automatica de colisiones entre la herramienta y la pieza de
trabajo. En caso de un posicionamiento previo erroneo o

una distancia insuficiente entre los componentes, durante la
aproximacion de las posiciones de comprobacion existe riesgo de
colisiones.

> En caso necesario, aproximar a una posicion segura antes de
la aproximacion de las posiciones de comprobacion

» Tener en cuenta las posibles colisiones

Ajuste | Seguridad Funcional FS integrada
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Ajuste | Seguridad Funcional FS integrada

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de su maquina determina el lugar de la
posicion de comprobacion.

Activar la limitacion de avance

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante de la maquina debe habilitar esta funcién.

Mediante esta funcion puede impedir que la reaccion SS1 (parada
segura de los accionamientos) se active al abrir la puerta de
proteccion.

Al pulsar la softkey F LIMITADA, el control numérico limita la
velocidad de los ejes y la velocidad de giro del cabezal o cabezales
a los valores determinados por el fabricante. Para la limitacion

es decisivo qué modo de funcionamiento seguro SOM_x se ha
seleccionado mediante el interruptor con llave.

Si se activa SOM_T, los ejes y los cabezales entraran en parada
porgue este es el Unico caso admisible en SOM_1 en el que se
pueden abrir las puertas de proteccion.

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

@ » Conmutar la barra de Softkeys

r » Activar/desactivar la limitacién de avance
LIMITADO

bEE]  on
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Ajuste | Gestion de puntos de referencia

5.5 Gestion de puntos de referencia

Indicacion

@Funclnnamlentn manual o [EJProgramar
3 Funcionaaanto. nandal

o En lo siguientes casos utilice obligatoriamente la tabla de S -
puntos de referencia: :
B Sisumaquina esta equipada con ejes giratorios :
(mesa basculante o cabezal basculante) y desea ; :
trabajar con la funcion Inclinar plano de trabajo j ’ I
(opcidn #8) |
®  Sila maquina esta equipada con un sistema de gt
cambio de cabezal YT o —"

100% S-OVR

= Sise ha trabajado hasta ahora con tablas de puntos T R—T g
cero referidos a REF en los controles numéricos +72.502 Bl +0.003
aﬂ’[eriOI’eS Modo: NOML. Tz Bs iss0 F 3000mn Ove 1008 s @

-5.000
- . o . ) e G
®  Sj quiere mecanizar varias piezas iguales que estén
alineadas con diferentes posiciones

‘HEE

La tabla de puntos de referencia puede contener cualquier nimero

de filas (puntos de referencia). Para optimizar el tamafio del fichero
y la velocidad de procesamiento, emplear solo el nimero de lineas

necesarias para la gestion de los puntos de referencia.

Por motivos de seguridad solo pueden insertarse nuevas lineas al
final de la tabla de puntos de referencia.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina puede poner valores
estandar para las columnas individuales de una nueva
fila.

Puntos de referencia de palets y puntos de referencia

Si trabaja con palets, tenga en cuenta que los puntos de referencia
guardados en la tabla de puntos de referencia se refieren a un punto
de referencia activado del punto de referencia de palets.

Informacion adicional: "Palets", Pagina 419
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Ajuste | Gestion de puntos de referencia

Crear la tabla de puntos de referencia en PULGADAS y
activar

o Si se cambia el control numérico a la unidad de medida
PULGADAS, |a unidad de medida de la tabla de puntos de
referencia no cambia automaticamente.

Si también se quiere cambiar en ella la unidad de medida,
se debera crear una nueva tabla de puntos de referencia.

Para crear y activar una tabla de puntos de referencia en PULGA-
DAS, debe procederse del modo siguiente:

» Seleccionar el modo de funcionamiento

Programar
MGT

v

Abrir la Gestion de ficheros
» Abrir la carpeta TNC:\table

» Renombrar el fichero preset.pr, p. €. a
preset_mm.pr

Crear el fichero preset_inch.pr
» Seleccionar la unidad de medida PULGADAS

> El control numérico abre la nueva tabla de puntos
de referencia vacia.

> El control numérico muestra un mensaje de error
relativo a un fichero prototipo con error.

borrar avisos de error del TNC
Afiadir filas, p. €j. diez filas
El control numérico afiade las filas.

Posicionar el cursor en la columna ACTNO de la
fila 0

Introducir 1
Confirmar introduccion

‘ INCH ‘

ANADIR
LINEAS N
AL FINAL

vV v vy

v

Pom » Abrir la Gestién de ficheros
Renombrar fichero preset_inch.pr a preset.pr

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

z
5

ADNINISTR: > Abrir la Gestion de puntos de referencia
PTO. REF.
Comprobar la tabla de puntos de referencia

o Otra tabla en la que la unidad de medida no se modifica
automaticamente es la tabla de herramientas.

Informacioén adicional: "Crear la tabla de herramientas en
PULGADAS y activar", Pagina 157
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Guardar puntos de referencia en la tabla

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante puede blogquear la fijacion de un punto de
referencia en ejes individuales.

El constructor de la maquina puede determinar otra ruta
para la tabla de puntos de referencia.

La tabla de puntos de referencia tiene el nombre PRESET.PR y esta
guardada por defecto en el directorio TNC:\table\.

PRESET.PR solo puede editarse en los modos de funcionamiento
Funcionamiento manual y Volante electrénico después de pulsar
la softkey MODIFICAR PTO.REF. Puede abrirse la tabla de puntos
de referencia PRESET.PR en el modo de funcionamiento Programar,
pero no editarse.

Existen diferentes posibilidades para guardar puntos de referencia y

giros basicos en la tabla de puntos de referencia:

®  Registro manual

®  Mediante los ciclos del sistema de palpacion en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual y Volante electronico

B Mediante los ciclos de palpacion 400 a 405, 14xxy 410 a 419 en
funcionamiento automatico
Informacién adicional: Manual de instrucciones Programar
ciclos de medicion para piezas y herramientas

o Instrucciones de uso:

B En el menu 3D-ROT se puede ajustar que el giro
basico también actia en el modo de funcionamiento
Funcionamiento Manual.

Informacién adicional: "Activacion manual de la
inclinacion®, Pagina 276

= Durante la fijacion del punto de referencia, las
posiciones de los ejes basculantes deben coincidir
con la situacion inclinada.

B El comportamiento del control numérico en la fijacion
de puntos de referencia depende del ajuste de los
parametros de maquina opcionales chkTiltingAxes
(n°204601):

Informacioén adicional: "Introduccion”, Pagina 233

B PLANE RESET no resetea el 3D-ROT activo.

®  E| control numérico guarda siempre en la fila O el
punto de referencia que se haya fijado en ultimo lugar
mediante las teclas de eje 0 mediante softkey. Si el
punto de referencia fijado manualmente esta activo,
el control numérico muestra en la visualizacion de
estado el texto PR MAN(O).

Ajuste | Gestion de puntos de referencia
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Ajuste | Gestion de puntos de referencia

Copiar la tabla de puntos de referencia

Esta permitido copiar la tabla de puntos de referencia en otro
directorio (para copia de seguridad). Las lineas protegidas contra
escritura también estan protegidas en las tablas copiadas.

iNo modificar el nimero de filas en la tabla copiadal Si se quiere
activar de nuevo la tabla, ello puede originar problemas.

Para activar en otro directorio las tablas de puntos de referencia
copiadas, deben volverse a copiar las tablas.

Si se selecciona una nueva tabla de puntos de referencia, debe
activarse de nuevo el punto de referencia.

Guardar puntos de referencia manualmente en la tabla de puntos

de referencia

Para guardar puntos de referencia en la Tabla de puntos de

referencia, proceda de la siguiente manera:

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

v

Desplazar la herramienta con cuidado hasta que
roce la pieza, o posicionar el reloj de medicién
correspondientemente

X+

Y+

Z_

) [5] ¥ =

ADMINISTR: » Pulsarla Sof’[key ADMINISTR: PTO. REF.

PT0. REF.
> El control numérico abre la tabla de puntos de
referencia y situa el cursor sobre la fila del punto
de referencia activo.

» Pulsar la softkey MODIFICAR PTO.REF.

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

Seleccionar la fila que desea modificar en la tabla
de puntos de referencia (el nimero de la fila
corresponde al niumero de punto de referencia)

En caso necesario, seleccionar la columna
que desea modificar en la tabla de puntos de
referencia

» Mediante Softkey, seleccionar una de las
posibilidades de introduccion disponibles

MODIFICAR

PTO.REF.

' H
v v

CORREGIR
KORRI -
PTO.REF.
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Ajuste | Gestion de puntos de referencia

Posibles introducciones

Softkey Funcién
Aceptar la posicién real de la herramienta (del
+ comparador) como nuevo punto de referencia: la

funcién memoriza el punto de referencia solo en
el eje en el cual esta el cursor

| wTrRoouctr | Asignar a la posicion real de la herramienta (el
e comparador) un valor cualquiera: la funcion

memoriza el punto de referencia solo en el eje en

el cual esta el cursor. Introducir el valor deseado

en la ventana superpuesta

CORREGIR
KORRI -
PTO.REF.

Desplazar de forma incremental un punto de
referencia ya guardado en la tabla: la funcién
almacena el punto de referencia solo en el eje en
el cual esta el cursor. Introducir el valor de correc-
cion deseado de acuerdo con el signo en la venta-
na superpuesta. Con la visualizacion de pulgadas
activa: introducir el valor en pulgadas, el control
numeérico convierte internamente el valor introdu-
cidoamm

[ eortan | Introducir directamente el nuevo punto de referen-

‘ o ‘ cia sin calcular la cinematica (especifico del eje).
Solamente utilizar esta funcién cuando su maqui-
na esté equipada con una mesa giratoria, y desee
fijar en el centro de la misma el punto de referen-
cia introduciendo directamente un 0. La funcion
memoriza el punto de referencia solo en el gje en
el cual esta el cursor. Introducir el valor deseado
en la ventana superpuesta. Con la visualizacion de
pulgadas activa: introducir el valor en pulgadas, el
control numérico convierte internamente el valor
introducido a mm

Seleccionar vista TRANSFORM. BASE/OFFSET. En
la vista estandar TRANSFORM. BASE se muestran
las columnas X, Y'y Z. Dependiendo de la maqui-
na, también se muestran las columnas SPA,
SPBy SPC. Aqui el control numérico almace-

na el giro basico (en el eje de herramienta Z el
control numérico utiliza la columna SPC). En la
vista OFFSET se muestran los valores de offset
del punto de referencia.

TRANSFORM.
BASE

OFFSET

| akTrven | Escribir el punto de referencia activo en ese
i ‘ momento en una fila de la tabla elegible: la

funcioén guarda el punto de referencia en todos los
ejes y activa automaticamente la correspondien-
te fila de la tabla. Con la visualizacion de pulgadas
activa: introducir el valor en pulgadas, el control
numeérico convierte internamente el valor introdu-
cidoamm
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Ajuste | Gestion de puntos de referencia

Editar la tabla de puntos de referencia

Softkey Funcion de edicion en el modo tabla
[ et Seleccionar el inicio de la tabla
FIN Seleccionar el final de la tabla
PAGINA Seleccionar la pagina anterior de la tabla
PAGINA Seleccionar la pagina siguiente de la tabla
— Seleccionar las funciones para la introduccion de
PTO.REF. puntos de referencia

Mostrar la seleccién de transformacion base y
offset de eje

ACTIVAR Activar el punto de referencia de la fila selecciona-
AKTI-
P10, REF. da actualmente de la tabla de puntos de referen-
cia
" aaorn Afadir mas filas al final de la tabla
LINEAS N
AL FINAL
CoP1AR Copiar el campo marcado actualmente
VALOR
ACTUAL
INSERTAR Afadir el campo copiado
VALOR
COPIADO
RESETEAR Cancelar la linea seleccionada actualmente:
LINEA s . .
el control numérico introduce - en todas las
columnas.
e Afadir lineas individuales al final de la tabla
LINEA
B0RRAR Borrar lineas individuales al final de la tabla
LINEA
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Proteger los puntos de referencia antes de sobrescribir

Puede proteger de la sobrescritura cualquier fila de la tabla de
puntos de referencia mediante la columna LOCKED. Las filas
protegida ante escritura estan resaltadas en color en la tabla de
puntos de referencia.

Si se quiere sobrescribir una linea protegida contra sobrescritura
con un ciclo de palpacién manual, se deberd confirmar con OK e
introducir la contrasefia (en caso de proteccion con contrasefia).

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

Con la ayuda de la funcion BLOQUEAR/ DESBLOQ. CONTRASENA
las filas blogueadas se pueden desbloquear exclusivamente

con la contrasefa. Las contrasefias olvidadas no se pueden
restablecer. En ese caso, las filas bloqueadas permaneceran
blogueadas permanentemente. La tabla de puntos de referencia
ya no se podra utilizar sin limitaciones.

> Preferentemente, seleccionar la alternativa mediante la funcion
BLOQUEAR/ DESBLOQ.

» Anotar contrasenas

Para proteger contra sobrescritura un punto de referencia, proceder
del modo siguiente:

> Pulsar la softkey MODIFICAR PTO.REF.

MODIFICAR

PTO.REF.

» Seleccionar la columna LOCKED

o

CAMPO
ACTUAL

EDITAR ‘ » Pulsarla SOﬁkey EDITAR CAMPO ACTUAL

Proteger el punto de referencia sin contrasefa:

> Pulsar la softkey BLOQUEAR/ DESBLOQ.

> El control numérico escribe una L en la columna
LOCKED.

BLOQUEAR/
DESBLOQ.

Proteger el punto de referencia con una contrasefia:

BLOQUEAR/
DESBLOQ.
CONTRASENA

> Pulsar la softkey

BLOQUEAR/ DESBLOQ. CONTRASENA
Introducir contrasefa en la ventana superpuesta
Confirmar con la softkey OK o tecla ENT:

El control numérico escribe ### en la columna
LOCKED.

v vV

Ajuste | Gestion de puntos de referencia
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Ajuste | Gestion de puntos de referencia

Levantar la proteccion contra escritura

Para poder volver a procesar una linea protegida ante escritura
debe procederse del modo siguiente:

» Pulsar la softkey MODIFICAR PTO.REF.
PTO.REF.
» Seleccionar la columna LOCKED

EDITAR » Pulsar la softkey EDITAR CAMPO ACTUAL

CAMPO
ACTUAL

Punto de referencia protegido sin contrasefia:

> Pulsar la softkey BLOQUEAR/ DESBLOQ.

> El control numérico anula la proteccion contra
escritura.

Punto de referencia protegido con una contrasefia:

BLOGUEAR/ > Pulsar la softkey
T BLOQUEAR/ DESBLOQ. CONTRASENA

» Introducir contrasefia en la ventana superpuesta

» Confirmar con la softkey OK o tecla ENT
> El control numérico anula la proteccion contra

escritura.
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Activar punto de referencia

Activar el punto de referencia en el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

INDICACION

jAtencion! Peligro de graves dafios materiales.

Los campos no definidos de la tabla de puntos de referencia se
comportan de forma diferente a los campos definidos con el
valor 0: los campos definidos con 0, al activarse, sobrescriben el
valor anterior, con los campos no definidos, el valor anterior se
mantendra.

> Antes de activar de un punto de referencia, comprobar si todas
las columnas tienen valores escritos

0 Instrucciones de uso:

= Al activar un punto de referencia de la tabla de puntos
de referencia, el control numeérico restablece un
decalaje del punto de referencia activo, una simetria,
un giro y un factor de escala.

® Por el contrario, la funcion Inclinar plano de trabajo
(ciclo 19 o PLANE) permanece activa.

Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

ADMINISTR: » Pulsarla SOﬁkey ADMINISTR: PTO. REF.

PTO. REF.

=]
v

» Seleccionar el numero del punto de referencia que
desea activar

G0t > Alternativamente, seleccione con la tecla GOTO el
numero del punto de referencia que quiere activar

Nt » Confirmar con la tecla ENT
AGTIVAR > Pulsar la softkey ACTIVAR AKTIPTO.REF.
P'I"\OK‘THIE-F.
» Confirmar la activacion del punto de referencia
> El control numérico fija la visualizacion y el giro
basico.
» Abandonar la tabla de puntos de referencia

Ajuste | Gestion de puntos de referencia
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Activar el punto de referencia en un programa NC

Para activar los puntos de referencia de la tabla de puntos de
referencia durante la ejecucién del programa, hay que utilizar el ciclo
247 o la funcion PRESET SELECT.

En el ciclo 247, hay que definir el nimero del punto de referencia
que desea activar. En la funcion PRESET SELECT, hay que definir el
numero del punto de referencia o la entrada en la columna Doc que
desea activarse.

Informacioén adicional: Manual de instrucciones Programar ciclos
de mecanizado
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Ajuste | Fijar puntos de referencia sin palpador digital 3D

5.6 Fijar puntos de referencia sin palpador
digital 3D

Indicacion

En la fijacion del punto de referencia, puede fijar la visualizacion
del control numérico en las coordenadas de una posicion de pieza
conocida.

0 Con un palpador 3D se dispone de todas las funciones de
palpacion manuales:

Informacioén adicional: "Poner punto de referencia con
palpador 3D ", Pagina 263

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante puede bloquear la fijacién de un punto de
referencia en ejes individuales.

Preparacion
> Ajustary centrar la pieza
» Introducir la herramienta cero con radio conocido

> Asegurarse de que el control numérico visualiza las posiciones
reales
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Ajuste | Fijar puntos de referencia sin palpador digital 3D

Poner punto de referencia con fresa cilindrica

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

» Desplazar la herramienta con cuidado hasta que

roce la pieza

Fijar el punto de referencia en un gje:

» Seleccionar el eje

> El control numérico abre la ventana de dialogo
FIJAR PUNTO DE REFERENCIA Z=

» Alternativamente, pulsar la softkey
FIJAR PTO. REF.

» Seleccionar eje mediante softkey

n » Herramienta cero, eje del cabezal: fijar |a
visualizacién sobre una posicion conocida de la
pieza p. e}, 0) o introducir el grosor d de la chapa.
En el plano de mecanizado: tener en cuenta el
radio de la hta.

FIJAR

PTO. REF.

Los puntos de referencia para los ejes restantes se fijan de la misma
forma.

Si se utiliza una herramienta preajustada en el gje de aproximacion,
se fija la visualizacion de dicho eje a la longitud L de la herramienta o
ala suma Z=L+d.

o Instrucciones de uso:

®  E| control numérico guarda automaticamente el punto
de referencia fijado mediante las teclas de eje en la
linea O de la tabla de puntos de referencia.

m Sij el fabricante ha blogueado un eje, no podra fijar
puntos de referencia en ese eje. La softkey del dicho
eje no sera visible.

B El comportamiento del control numérico en la fijacion
de puntos de referencia depende del ajuste de los
parametros de maquina opcionales chkTiltingAxes
(n®204601):

Informacion adicional: "Introduccion”, Pagina 233
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Utilizar las funciones de palpaciéon con palpadores
mecanicos o relojes comparadores

Si en la maquina no se dispone de ningun palpador 3D electronico,
se pueden utilizar todas las funciones de palpacion manuales
(excepcidn: funciones de calibracion) también con palpadores
mecanicos o a través de simples contactos con la pieza,

Informacién adicional: "Emplear palpador digital 3D ', P4gina 233

En lugar de una sefal electronica, que es generada
automaticamente por un palpador 3D durante la funcién de
palpacion, activar la sefial de conmutacion para aceptar la posicién
palpacion manualmente, mediante una tecla.

Debe procederse de la siguiente forma:

PALPAR » Seleccionar mediante una Softkey cualquier
POS . .7
—e funcion de palpacion
» Desplazar el palpador digital a la primera posicion
que debera adoptar el control numérico

» Aceptar posicion: pulsar la tecla
+ Adopcion de la posicion real

> El control numérico guarda la posicion actual.
» Desplazar el palpador digital a la proxima posicion
que debera adoptar el control numérico

» Aceptar posicion: pulsar la tecla
+ Adopcion de la posicion real

> El control numérico guarda la posicion actual.

» Sies necesario, desplazarse hacia otras
posiciones y aceptar del mismo modo
anteriormente descrito

» Punto de referencia: En la ventana de
mendy, introducir las coordenadas del nuevo
punto de referencia, aceptar con la softkey
FIJAR PTO. REF., o escribir valores en una tabla
Informacioén adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de medicion de los ciclos
de palpacion’, Pagina 244
Informacioén adicional: "Escribir los valores de
medicion de los ciclos de palpacion en la tabla de
puntos de referencia", Pagina 245

» Finalizar la funcion de palpacion: Pulsar tecla FIN:

o Si intenta fijar un punto de referencia en un eje
blogueado, el control numérico emitird un aviso o un
mensaje de error por cada ajuste del fabricante.
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5.7 Emplear palpador digital 3D

Introduccion

El comportamiento del control numérico en la fijacion de puntos de
referencia depende del ajuste del parametro de maquina opcional
chkTiltingAxes (n.° 204601):

chkTiltingAxes: NoVerificar El control numérico no comprueba
si las coordenadas actuales de los ejes giratorios (posiciones
reales) coinciden con los dngulos basculantes definidos por
usted.

chkTiltingAxes: ChecklfTilted En espacios de trabajo
inclinados, el control numérico comprueba si al fijar el punto

de referencia en los ejes X, Y y Z las coordenadas actuales

de los ejes giratorios coinciden con los angulos basculantes
definidos por usted (menu ROT 3D). Si las posiciones no
coinciden, el control numérico abre el menu Espacio de trabajo
inconsistente

chkTiltingAxes: CheckAlways En espacios de trabajo inclinados
activos, el control numérico comprueba si al fijar el punto de
referencia en los ejes X, Yy Z las coordenadas actuales de los
ejes giratorios coinciden Si las posiciones no coinciden, el control
numeérico abre el menu Espacio de trabajo inconsistente

o Instrucciones de uso:

®  Sila comprobacion esta desconectada, entonces
las funciones de palpacion PL y ROT cuentan con
posicion de eje giratorio igual a 0.

= Fije el punto de referencia siempre en los tres ejes.
De esta forma, el punto de referencia sera inequivoco
y estara correctamente definido. Adicionalmente,
tenga en cuenta las posibles desviaciones que podran
resultar de las posiciones de giro de los ejes.

® Sij se fijan puntos de referencia sin palpador digital

3Dy las posiciones no coinciden, el control numérico
emite un mensaje de error.

Si el parametro de maquina no esta fijado, el control numérico
comprueba como con chkTiltingAxes: VerificarSiempre
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Comportamiento con ejes basculados

Silas posiciones no coinciden, el control numeérico abre el menu
Espacio de trabajo inconsistente

Softkey Funcién
AGEPTAR El control numeérico pone en el menu 3D-ROT el
ESTADO . . .
a0-ROT Funcionamiento manual ROT 3D en Activo. Los
ejes lineales se desplazan en el espacio de trabajo
inclinado.

El Funcionamiento manual ROT 3D permanece
activo hasta que se pone en inactivo.

ToNORAR El control numeérico ignora el plano de mecaniza-
ESTADO

ab-RoT do basculado.

El punto de referencia definido es valido Unica-
mente para estado de inclinacion.

= El control numérico posiciona los ejes rotativos,
GIRO WESA tal como esta puesto en el menud 3D-ROT, y pone
el Funcionamiento manual ROT 3D en Activo.

El Funcionamiento manual ROT 3D permanece
activo hasta que se pone en inactivo.
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Alinear ejes rotativos

INDICACION

jAtencioén: Peligro de colision!

Antes de la alineacion de los ejes de giro, el control numeérico no
efectla ninguna comprobacion de colisiones. Si no se ha hecho el
posicionamiento previo, existe riesgo de colision.

> Antes de la alineacion, ir a una posicion segura

Para alinear los ejes rotativos debe procederse de la siguiente
forma:

£3E ROTAT. > Pulsar la softkey EJE ROTAT. GIRO MESA

GIRO MESA

» Dado el caso, definir el avance

Dado el caso, seleccionar la posibilidad de
basculamiento

= NO SYM
E SYM +
B SYM -
TURN > Seleccionar comportamiento del posicionamiento

NO SYM

v

Pulsar la tecla NC-Start

> El control numérico orienta los ejes. Al hacerlo se
activa Bascular plano de mecanizado.

E '?3

Solo si se pone el Funcionamiento manual ROT 3D
en Activo, se puede seleccionar una posibilidad de
basculamiento.

Informacioén adicional: "Activacidon manual de la
inclinacion", Pagina 276
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Resumen

®

Rogamos consulte el manual de la maquina.

El control numeérico 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 palpacion si se utilizan sistemas de palpacion de
HEIDENHAIN.

En el modo de funcionamiento Funcionamiento manual estan
disponibles los siguientes ciclos de palpacion:

Softkey Funcion Pagina
TS Calibrar Palpador 3D 246
DET_%[L.
PALPAR Determinar el giro basico 258
& mediante palpacién de un
plano

PALPAR

v

Calcular el giro basico median- 255
te unalinea

PALPAR

POS
o

Fijar el punto de referencia en 264
un eje seleccionable

PALPAR

=

Fijacién de la esquina como 265
punto de referencia

PALPAR

Fijar punto central circulo como 266

- punto de referencia
PALPAR Fijar eje central como punto de 270
o referencia
L Gestion de los datos del palpa- 174
’ dor
236
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o Instrucciones de uso:

m | as funciones de palpador digital desactivan
temporalmente los Ajustes de programa globales.

® Durante el torneado puede utilizar todos los ciclos de
palpacion manuales, excepto el ciclo Palpacion de
esquinas y Palpar plano. En el torneado, los valores
de medicion del eje X corresponden a valores de
diametro.

B Para emplear el sistema de palpacion en el
funcionamiento de torneado, el sistema de palpacién
debe calibrarse por separado en el funcionamiento
de torneado. Puesto que el ajuste basico del
cabezal en el funcionamiento de fresado y en el
funcionamiento de torneado pueden diferir, debe
calibrar el palpador sin decalaje del centro. Para ello
se pueden preparar para el palpador unos datos de
herramienta adicionales, p. €j. como herramienta
indexada.

m Siel seguimiento del cabezal esta activo, el numero
de revoluciones del cabezal con la puerta de
proteccion abierta esta limitado. Si es necesario, se
cambia el sentido de giro del cabezal, con lo cual ya
no estara posicionado en el recorrido mas corto.

B Sise ha sustituido un palpador digital de la pieza, se
puede aceptar la posicion con NC-Start. El control
numeérico muestra una advertencia de que en este
caso no se llevara a cabo ningln movimiento de
palpacion.

@ Informacioén adicional: Manual de instrucciones
Programar ciclos de medicién para piezas y
herramientas
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Movimientos de recorrido con un volante con Display

Durante un ciclo de palpacién manual, con un volante con Display es
posible transferir el control al volante.

Debe procederse de la siguiente forma:

> Iniciar manualmente el ciclo de palpacion

Posicionar el palpador cerca del primer punto de palpacion
Palpar el primer punto de palpacion

Activar el volante en el volante

El control numérico muestra la ventana de transicion Volante
activo.

Posicionar el palpador cerca del segundo punto de palpacion
Desactivar el volante en el volante

El Control numeérico cierra la ventana de superposicion.
Palpar el segundo punto de palpacion

Si es necesario, poner punto de referencia

Finalizar la funcion de palpacién

v Vv vVvy

vV Vv Vv VvyYyy

o Si el volante esta activo no se pueden iniciar los ciclos del
sistema de palpacion.
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Suprimir la monitorizacion del palpador

Suprimir la monitorizacion del palpador

Si el control numérico no recibe ninguna sefial estable del palpador
digital, se mostrara la softkey SUPERV. PALPADOR OFF.

Para desactivar la monitorizacion del palpador digital, debe proce-
derse de la siguiente forma:

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

» Pulsar la softkey CONTROL PALPADOR OFF

> El control numérico desactiva la monitorizacion
del palpador durante 30 segundos.

» Dado el caso, desplazar el palpador para que el
control numérico reciba una sefial estable del
palpador

CONTROL
PALPADOR
OFF

Mientras la monitorizacion del palpador esté desconectada,

el control numérico emitira el mensaje de error

La monitorizacién del palpador digital esta desactivada durante 30 segundos.
Este mensaje de error solo permanece activo 30 segundos.

o Si el palpador digital emite una sefial estable dentro de

los 30 segundos, la monitorizacion del palpador digital

se activara automaticamente y el mensaje de error se
eliminara.

INDICACION

jAtencién: Peligro de colision!

Si la monitorizacion del palpador digital esta desactivada, el
control numérico no ejecuta ninguna comprobacion de colisiones.
Se debe asegurar que el sistema de palpador digital puede
desplazarse de forma segura. Si se selecciona una direccién de
desplazamiento errénea, existe peligro de colision.

» En el modo de funcionamiento Funcionamiento manual,
desplazar los ejes con cuidado
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Funciones en ciclos del palpador

En los ciclos del palpador manuales se indican softkeys con las
gue se pueden seleccionar la direccion de la palpacion o una
rutina de palpacion. Qué softkeys se indican depende del ciclo
correspondiente:

Softkey Funcién
" Seleccionar la direccion de palpacion
(+
_+_ Aceptar la posicion real actual
Palpar automaticamente el taladro (circulo
interior)
Eﬁj Palpar automaticamente el vastago (circulo
222 exterior)
PALPAR Palpar circulo de muestra (centro de varios
=2 |cc
elementos)
Seleccionar direccion de palpacion paralela al gje
en taladro, vastago y circulo de muestra
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Rutina de palpacion automatica de taladro, vastago y circulo de
muestra

INDICACION

jAtencioén: Peligro de colision!

El control numeérico no realiza ninguna comprobacion de
colisiones con el vastago. En los procesos de palpacion
automaticos, el control numérico posiciona el palpador digital

en las posiciones de palpacién de forma auténoma. Si se dan un
posicionamiento previo incorrecto y obstaculos imprevistos existe
riesgo de colision.

» Programar posicion adecuada

» Tener en cuenta los obstaculos mediante las distancias de
seguridad

Si se emplea una rutina de palpacion para palpar automaticamente
un taladro, un vastago o un circulo de muestra, el control numérico
abre un formulario con los campos de introduccion necesarios.

Campos de introduccidn en los formularios Medir vastago y Medir
taladro:

Introduccion Funcién

¢Diametro de la isla? o Diametro del elemento palpador
;Diametro de taladrado? (opcional en los taladros)

¢Distancia de seguridad? Distancia hasta el elemento palpador
en el plano

Incr. a altura segur.? Posicionamiento del palpador en la
direccion del eje del cabezal (partien-
do de la posicién actual)

¢Angulo inicial? Angulo para el primer proceso de
palpacion (0° = direccién positiva del
eje principal, es decir, con el eje del
cabezal Z en X+). Todos los demas
angulos de palpacion resultan del
numero de puntos de palpacion

Num. ptos . palpacion? NUmero de procesos de palpacion (3
- 8)

¢Angulo de abertura? Palpar circulo completo (360°) o
segmento circular (dngulo de abertu-
ra<360°)

Rutina de palpacion automatica:
» Posicionamiento previo del palpador

PaLPAR » Seleccionar la funcion de palpacion: pulsar la
8. softkey PALPAR CC
» Eltaladro debe palparse automaticamente: Pulsar
la softkey TALADRO
e Yy
= » Seleccionar la direccion de palpacion paralela al
& eje
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E » Iniciar la funcion de palpacion: pulsar la tecla
NC-Start

> El control numérico ejecuta todos los
posicionamientos previos y procesos de
palpacion.

Para el desplazamiento hasta la posicion, el control numérico
emplea el avance FMAX definido en la tabla del palpador digital. El
proceso de palpacion propiamente dicho se ejecuta con el avance
de palpacion F definido.

o Instrucciones de uso y programacion:

B Antes de iniciar una rutina de palpacion automatica
debe posicionar previamente el palpador digital en la
proximidad del primer punto de palpacion. Desplace
el palpador en la direccion opuesta a la de palpacion
aproximadamente lo equivalente a la distancia de
seguridad. La altura de seguridad comprende la suma
de los valores de la tabla del palpador digital y del
formulario de introduccion.

B Enun circulo interior con diametro grande, el control
numeérico puede posicionar el palpador digital
también en una trayectoria circular, con el avance de
FMAX. Para ello debe registrarse en el formulario de
introduccion de datos una distancia de seguridad para
el posicionamiento previo y el diametro del taladro.
Posicionar el palpador en el taladro, desplazado
aproximadamente lo equivalente a la distancia de
seguridad junto a la pared. En el posicionamiento
previo, tenga en cuenta el angulo inicial del primer
proceso de palpacion, por ejemplo, si el control
numeérico palpa en primer lugar con un angulo inicial
de 0° en la direccion del gje principal positiva.

= Cuando el angulo de apertura contiene el valor 360°,
el control numérico reposiciona el palpador digital
de la pieza tras el Ultimo proceso de palpacién en la
posicion anterior al inicio de la funcién de palpacion.
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Seleccionar el ciclo del palpador

» Seleccionar modo de funcionamiento Funcionamiento manual o
Volante electronico

FUNCIONES
PALPADOR
Y

» Seleccionar funciones de palpacion: pulsar la
softkey FUNCIONES PALPADOR

» Seleccionar ciclo de palpacion: p. €], pulsar la
[ ] softkey PALPAR POS
> El control numérico muestra en la pantalla el
menu correspondiente.

o Instrucciones de uso:

®  Siselecciona una funcion de palpacion manual,
el control numérico abre un formulario con toda
la informacién necesaria. El contenido de los
formularios depende de la funcién respectiva.

= Enalgunos campos se pueden introducir también
valores. Emplear las teclas del cursor para cambiar
al campo de introduccion deseado. Unicamente se
puede posicionar el cursor en los campos gue son
editables. Los campos no editables se representaran
en gris.

Registrar los valores de medida de los ciclos de
palpacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante tiene que haber preparado el control
numeérico para esta funcion.

Después de que el control numérico haya ejecutado cualquier ciclo
de palpacion, el control numérico escribe los valores de medicion en
un fichero TCHPRMAN.html.

Si en el parédmetro de maquina FN16DefaultPath(num. 102202) no

se ha establecido ninguna ruta, el control numérico guarda el fichero
TCHPRMAN.html directamente en TNC:.

o Instrucciones de uso:
®  Siejecuta varios ciclos de palpacion consecutivos,
el control numérico guarda los valores medidos de
forma sucesiva.
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Escribir en una tabla de puntos cero los valores de
medicidn de los ciclos de palpacion

o Si se quieren guardar valores de medicion en el
sistema de coordenadas de la pieza, utilizar la funcién
INTRODUC. TABLA PTOS.CERO. Si se quieren guardar
valores de medicion en el sistema de coordenadas
basico, utilizar la funcion REGISTRO TABLA PTO.REF..

Informacioén adicional: "Escribir los valores de medicién
de los ciclos de palpacioén en la tabla de puntos de
referencia", Pagina 245

Mediante la softkey INTRODUC. TABLA PTOS.CERO, el control

numeérico puede escribir, después de ejecutar cualquier ciclo de

palpacion, los valores de la medicidn en una tabla de puntos cero:

» Ejecutar cualquier funcion de palpacion

» Registrar las coordenadas deseadas para el punto de referencia
en las ventanas de introduccion que aparecen (depende del ciclo
de palpacion ejecutado)

» Introducir numero del punto cero en el campo de introduccion
¢{Numero en la tabla?

» Pulsar la softkey INTRODUC. Pulsar
INTRODUC. TABLA PTOS.CERO

> El control numérico guarda el punto cero en el nimero y tabla de
puntos cero introducidos.
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Escribir los valores de medicion de los ciclos de
palpacion en la tabla de puntos de referencia

@Eunclcnanﬂentn manual o EJProgramar
2 Funcionsatenta aanual

o Si se quieren guardar valores de medicion en i
el sistema de coordenadas bésico, utilice la T 2
funcion REGISTRO TABLA PTO.REF.. Si se quieren

guardar valores de medicion en el sistema de i §
coordenadas de la pieza, utilizar la funcion
INTRODUC.INTRODUC. TABLA PTOS.CERO. I

Informacioén adicional: "Escribir en una tabla de puntos |
cero los valores de medicion de los ciclos de palpacion’, .
Pagina 244 o =

&
7 +0.000, 7]
-7.879 6l +0.000.

-112.027

o s

Mediante la softkey REGISTRO TABLA PTO.REF., después de un ' T LT T

‘AEE

ciclo de palpacion cualquiera, el control numeérico puede escribir

los valores de la medicién en la tabla de puntos de referencia. Los
valores de medicion seran guardados entonces respecto al sistema
de coordenadas de la maquina (coordenadas REF). La tabla de
puntos de referencia tiene el nombre PRESET.PR y esta guardada en
el directorio TNC:\table\.

» Ejecutar cualquier funcion de palpacion
» Registrar las coordenadas deseadas para el punto de referencia

en las ventanas de introduccion que aparecen (depende del ciclo
de palpacion ejecutado)

» Introducir nimero del punto de referencia en el campo de
introduccion ;Numero en la tabla?

» Pulsar la softkey REGISTRO TABLA PTO.REF.

> El control numérico abre el menu ;Sobreescribir el preset
activo?.

» Pulsar la softkey SOBRESCR. Pulsar SOBRESCR. PTO.REF.

> El control numérico guarda el punto cero en el nimero y tabla de
puntos de referencia introducidos.

®  El ndmero del punto de referencia no existe: el control
numeérico guarda la fila solo tras pulsar la softkey
CARGAR LINEA (Meter linea en la tabla?)

= El numero del punto de referencia esta protegido: pulsar la
softkey REGIST.EN LINEA BLOQUEADA, el punto de referencia
activo se sobrescribe

= El numero de punto de referencia esta protegido con una
contrasefa: pulsar la softkey REGIST.EN LINEA BLOQUEADA
e introducir la contrasefia, el punto de referencia activo se
sobrescribe

0 Sino es posible escribir en una fila de la tabla debido a
un blogueo, el control numérico mostrara un aviso. La
funcion de palpacion no se interrumpira.
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5.8 Calibrar palpador digital 3D

Introduccion

Para poder calcular el punto de conmutacion real de un palpador
digital 3D, debe calibrar el palpador digital. En caso contrario, el
control numeérico no podra calcular resultados de medicion exactos.

o Instrucciones de uso:

®  Siempre calibrar de nuevo el palpador digital en los
siguientes casos:

B Puesta en marcha

Rotura del vastago

Cambio del vastago

Modificacién del avance de palpacion
Irregularidades, por ejemplo, calentamiento de la
maquina

B Cambio del eje de herramienta activo

® Sitras el proceso de calibracién se pulsa la Softkey
OK, se incorporan los valores de calibracion para
el palpador activo. Los datos de herramienta
actualizados pasan a estar activos de inmediato, no
siendo necesaria una nueva llamada de herramienta.

Al calibrar, el control numeérico calcula la longitud activa del vastago
y el radio activo de la bola de palpacion. Para la calibracion del
palpador 3D, se coloca un anillo de ajuste o un vastago con alturay
radio conocidos, sobre la mesa de la maquina.

El control numérico dispone de ciclos de calibracion para la
calibracién de longitudes y para la calibracion de radios:

FUNGIONES
PALPADOR
=)

» Pulsar la softkey FUNCIONES PALPADOR

» Visualizar ciclos de calibracién: pulsar
TS DESEQUIL.

» Seleccionar ciclo de calibracién

TS
DESEQUIL .
A7

Ciclos de calibracion

Softkey Funcién Pagina
Calibrar longitud 247
0
Determinar el radio y el decalaje del 248
centro con un anillo de calibracion
Calcular el radio y el decalaje del 248
I Az centro con un vastago o un mandril de
calibracion
- Determinar el radio y el decalaje del 248
:O\ A centro con una esfera de calibracion

Calibrar 3D (Opcion #92)
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Calibrar la longitud activa

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

@ La longitud activa del palpador se refiere siempre
al punto de referencia de la herramienta. El punto
de referencia de la herramienta se encuentra
frecuentemente en la denominada nariz del cabezal
(superficie plana del cabezal). El constructor de la
maquina puede también disponer del punto de referencia
de la herramienta en una posicion distinta.

» Fijar el punto de referencia en el eje del cabezal de tal forma
gue para la mesa de la maquina se aplique Z=0

T
U

vV v vy

Seleccionar la funcion de calibracion para la
longitud del palpador digital: pulsar la softkey
Calibrar TS longitudinalmente

El control numérico muestra los datos de
calibracion actuales.

Refer. para longitud?: introducir la altura del
anillo de ajuste en la ventana del menu

Desplazar el palpador sobre la superficie del anillo
de ajuste

Si es necesario, modificar la direccién del
desplazamiento mediante Softkeys o teclas de
cursor

Palpar la superficie: Pulsar la tecla NC-Start
Comprobar los resultados
Pulsar la Softkey OK para incorporar los valores

Pulsar la softkey INTERRUP. para finalizar la
funcion de calibracion

El control numérico protocoliza el proceso de
calibracion en el fichero TCHPRMAN. html.

zi
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Ajuste | Calibrar palpador digital 3D

Calibracion del radio activo y ajuste de la desviacion del
palpador

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

Al calibrar el radio de la bola de palpacion, el control numérico
ejecuta una rutina de palpacién automatica. En la primera ejecucion
el control numérico calcula el centro del anillo de calibracion o del
vastago (medicién basta) y posiciona el palpador digital en el centro.
A continuacion, en el proceso de calibracion propiamente dicho
(medicién fina) se determina el radio de la bola de palpacién. Si con
el palpador se puede realizar una medicién compensada, en una
pasada adicional se determina la desviacion del centro.

La propiedad que determina si su palpador digital se puede orientar
viene predefinida en los palpadores digitales de HEIDENHAIN. El
fabricante de la méquina configura otros palpadores.

Normalmente el eje del palpador no coincide exactamente con el eje
del cabezal. La funcién de calibracién puede calcular la desviacion
entre el eje del palpador y el eje del cabezal y compensarla mediante
una medicion compensada (giro de 180°).

0 Unicamente se puede determinar el decalaje del centro
con un palpador apto para ello.

Cuando se realice una calibracion exterior, previamente
debe posicionarse centrado el palpador mediante la
esfera de calibracién o el mandril de calibracién. Prestar
atencion a que el desplazamiento hasta las posiciones
de palpacion se pueda realizar sin que se produzcan
colisiones.

Dependiendo de como se pueda orientar el palpador, varia la rutina
de calibracion:

B Sin posible orientacion o con orientacion posible solo en una
direccion: el control numérico ejecuta una medicion basta y una
medicion fina y calcula el radio activo de la bola de palpacion
(columna R en tool.t)

= QOrientacion posible en dos direcciones (p. €j., palpadores
digitales por cable de HEIDENHAIN): el control numérico ejecuta
una medicion basta y una medicion fina, gira 180° el palpador
digital y ejecuta otra rutina de palpacion. Mediante la medicion
compensada se determina, ademas del radio, la desviacion del
centro (CAL_OF in tchprobe.tp).

®  Cualquier orientacion posible (p. €]., palpadores digitales por
infrarrojos de HEIDENHAIN): el control numérico ejecuta una
medicién basta y una medicion fina, gira 180° el palpador
digital y ejecuta otra rutina de palpacion. Mediante la medicion
compensada se determina, ademas del radio, la desviacion del
centro (CAL_OF in tchprobe.tp).
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Ajuste | Calibrar palpador digital 3D

Calibrar con un anillo de calibracion

Proceder al calibrado manual con un anillo de calibracidon como se
indica a continuacion:

» Posicionar la bola de palpacion en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual en el
interior del anillo de ajuste

» Seleccionar la funcién de calibracién: pulsar la
softkey Calibrar TS en anillo

> El control numérico muestra los datos de
calibracion actuales.

Introducir diametro del anillo de ajuste
Introducir el angulo inicial

Introducir el nimero de puntos de palpacion
Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

El palpador 3D palpa, en una rutina de palpacion
automatica, todos los puntos necesario y calcula
el radio activo de la bola de palpacion. Sies
posible una medicion compensada, el control
numeérico calcula el decalaje del centro.

Comprobar los resultados
Pulsar la Softkey OK para incorporar los valores

Pulsar la softkey FIN para finalizar la funcién de
calibracion

> El control numérico protocoliza el proceso de
calibracién en el fichero TCHPRMAN.html.

vV v v v Y

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
Para determinar el decalaje del centro de la bola de
palpacion, el control numérico debe estar preparado por
el fabricante.
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Ajuste | Calibrar palpador digital 3D

Calibrar con un vastago o mandril de calibracion

Proceder al calibrado manual con un vastago o mandril de calibra-
cion como se indica a continuacion:

» En modo de funcionamiento Funcionamiento
manual, posicionar la bola de palpacion centrada
empleando para ello el mandril de calibracion

Seleccionar la funcion de calibracion: pulsar la
% softkey Calibrar TS en isla

Introducir el didmetro exterior del vastago
Introduccion de una distancia de seguridad
Introducir el angulo inicial

Introducir el nimero de puntos de palpacion
Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

El palpador 3D palpa, en una rutina de palpacion
automatica, todos los puntos necesario y calcula
el radio activo de la bola de palpacion. Sies
posible una medicion compensada, el control
numeérico calcula el decalaje del centro.

Comprobar los resultados
Pulsar la Softkey OK para incorporar los valores

Pulsar la softkey FIN para finalizar la funcién de
calibracion

> El control numérico protocoliza el proceso de
calibracién en el fichero TCHPRMAN.html.

v

vV v v v VY

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Para determinar el decalaje del centro de la bola de
palpacion, el control numérico debe estar preparado por
el fabricante.
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Ajuste | Calibrar palpador digital 3D

Calibrar con un bola de calibracion

Proceder al calibrado manual con una bola de calibracion como se
indica a continuacion:

>

‘ :OH C
A
e | )

vV VvV vV v v vV VY

En modo de funcionamiento Funcionamiento
manual, posicionar la bola de palpacion centrada
empleando para ello la bola de calibracion

Seleccionar la funcion de calibracion: pulsar la
softkey Calibrar TS en bola

introducir el diametro exterior de la bola
Introduccion de una distancia de seguridad
Introducir el angulo inicial

Introducir el nimero de puntos de palpacion

Dado el caso, seleccionar medir longitud

Dado el caso, introducir la referencia para longitud
Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

El palpador 3D palpa, en una rutina de palpacion
automatica, todos los puntos necesario y calcula
el radio activo de la bola de palpacion. Si es
posible una medicion compensada, el control
numeérico calcula el decalaje del centro.

Comprobar los resultados
Pulsar la Softkey OK para incorporar los valores

Pulsar la softkey FIN para finalizar la funcién de
calibracion o introducir el nimero de puntos de
palpacion para la calibracion 3D

El control numérico protocoliza el proceso de
calibracién en el fichero TCHPRMAN.html.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Para determinar el decalaje del centro de la bola de
palpacion, el control numérico debe estar preparado por
el fabricante.
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Ajuste | Calibrar palpador digital 3D

Calibracion 3D con una bola de calibracion (Opcion #92)

Tras la calibracion con una bola de calibracion, el Control numérico
ofrece la posibilidad de calibrar el palpador dependiendo del angulo.
Para ello, el Control numérico palpa la bola de calibracion en un
cuarto de circunferencia verticalmente. Los datos de calibracion 3D
describen el comportamiento de desviacion del palpador digital en
cualquier direccion de palpacion.

La condicion para ello es la opcién de Software 3D-ToolComp
(Opcidn #92).

‘ :Of Q
=
% 1

Calibrar con un bola de calibracion
Introducir el nimero de puntos de palpacion
Pulsar la tecla NC-Start

El palpador 3D palpa, en una rutina de palpacion
automatica, todos los puntos necesarios.

Pulsar la Softkey OK
» Pulsar la softkey FIN para finalizar la funcion de
calibracién

> El control numérico guarda las desviaciones
en una tabla de valores de correccion en TNC:
\system\3D-ToolComp.

v v v Vv

v

Para cada palpador calibrado, el Control numérico genera una tabla
propia. En la tabla de la herramienta, en la columna DR2TABLE se
hace referencia a ella automaticamente.

Visualizacion de los valores calibrados

El control numérico guarda la longitud y el radio activos del
palpador digital en la tabla de herramientas. El control numérico
guarda el decalaje del centro del palpador digital en la tabla del
mismo, en las columnas CAL_OF1 (eje principal) y CAL_OF2 (eje
auxiliar). Para visualizar los valores guardados, pulsar la softkey
TABLA PALPADOR. |

Informacién adicional: "Tabla del palpador digital", Pagina 174 | 0

Al calibrar, el control numérico crea automaticamente el fichero de ,
protocolo TCHPRMAN.html, en el que se guardan los valores de e
calibracion.
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herramienta de la tabla de herramientas y el numero
del palpador de la tabla de palpadores. Ello es valido
independientemente de si se quiere ejecutar un ciclo de
palpacion en funcionamiento automatico o en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual.
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Ajuste | Compensar la posicion oblicua de la pieza con palpador 3D

5.9 Compensar la posicion oblicua de la pieza
con palpador 3D

Introduccion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Depende de la maquina si una desalineacion de la pieza
inclinada puede compensarse con un offset (dngulo de
rotacion de la mesa).

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

El control numérico compensa una desalineacion de la pieza
inclinada aritméticamente mediante un giro basico (dngulo del giro
bdsico) o mediante un offset (dngulo de rotacién de la mesa).

Para ello, el control numeérico fija el angulo de giro en el angulo que
debe incluir una superficie de una pieza con el eje de referencia
angular del espacio de trabajo.

Giro basico: el control numérico interpreta el angulo medido como
rotacion alrededor de la direccion de la herramienta y guarda los
valores en las columnas SPA, SPB o SPC de la tabla puntos de
referencia.

Offset: el control numérico interpreta el angulo medido como
desplazamiento en el sistema de coordenadas de la maquina'y
guarda los valores en las columnas A_OFFS, B_OFFS o C_OFFS de la
tabla de puntos de referencia.

Para calcular el giro basico o el offset, palpar dos puntos en una
superficie lateral de la pieza. El orden secuencial con el que se
realiza la palpacion de los puntos afecta al angulo calculado. El
angulo se calcula desde el primer hasta el segundo puntos de la
palpacion. También puede determinar el giro basico o el offset
mediante taladros o vastagos. Sin embargo, ello requiere un espacio
de trabajo uniforme. El cdlculo del giro basico se lleva a cabo en el
sistema de coordenadas de introduccion (I-CS).

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

® Silas coordenadas actuales de los ejes rotativos y el angulo
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 funcién del eje
de la herramienta.

® Sjlas coordenadas actuales de los ejes rotativos y el angulo
basculante definido (menut 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 funcioén del eje de
la herramienta.
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Ajuste | Compensar la posicion oblicua de la pieza con palpador 3D

Instrucciones de uso y programacion:

m  Seleccionar siempre la direccion de palpacién para
medir la inclinacion de la pieza perpendicular al eje de
referencia angular.

B Para calcular correctamente el giro basico en la
ejecucion del programa, deberan programarse ambas
coordenadas del plano de mecanizado en la primera
frase de desplazamiento.

B También puede utilizar un giro basico en combinacion
con la funcién PLANE (excepto PLANE AXIAL). En ese
caso, debe activar en primer lugar el giro basicoy, a
continuacion, la funcion PLANE.

= También puede activar un giro basico o un offset
sin palpar una herramienta. Para ello, introducir un
valor en el campo de introduccién correspondiente
y pulsar la softkey DETERMIN. GIRO BASICO o
AJUSTAR GIRO MESA

B E| comportamiento del control numérico al fijar
puntos de referencia depende del ajuste de los
parametros de maquina chkTiltingAxes (n° 204601).
Informacioén adicional: "Introduccion”, Pagina 233
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Ajuste | Compensar la posicion oblicua de la pieza con palpador 3D

Determinar giro basico

>
>
>

PALPAR
- \Rot

El control numérico protocoliza el proceso de palpacion en el fichero

Pulsar la softkey Palpar rotacion
El control numérico abre el menu Palpar giro.

Se muestran los siguientes campos de
introduccion:

= Angulo del giro basico
® Desv. la mesa giratoria
= Numero en la tabla?

El control numérico muestra en caso necesario el
giro basico y offset en el campo de introduccion.

Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacion

Seleccionar la direccion de palpacion o la rutina

de palpacion mediante Softkey

Pulsar la tecla NC-Start

Posicionar el palpador cerca del segundo punto

de palpacion

Pulsar la tecla NC-Start

El control numérico calcula el giro basico y offset
y los muestra.

Pulsar la softkey DETERMIN. GIRO BASICO
Pulsar la softkey FIN

TCHPRMAN.html.

Guardar el giro basico en la tabla de puntos de referencia

» Tras el proceso de palpacion, introducir el nimero de punto de

referencia en el campo de introduccion Nimero en la tabla?, en

el que el control numérico guardara el giro basico activo
» Pulsar la softkey GIR.BASICO EN PTOREF.TAB

En caso necesario, el control numérico abre el menu
¢Sobreescribir el preset activo?.

» Pulsar la softkey SOBRESCR. Pulsar SOBRESCR. PTO.REF.

El control numérico guarda el giro basico en la tabla de puntos de

referencia.
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Ajuste | Compensar la posicion oblicua de la pieza con palpador 3D

Compensar la posicion inclinada de la pieza mediante un
giro de la mesa

Tiene tres posibilidades para compensar una posicion inclinada de
pieza durante una rotacion de la mesa:

®  Alinear la mesa giratoria
= Fijar la rotacion de la mesa

®  Guardar la rotacion de la mesa en la tabla de puntos de
referencia

Alinear la mesa giratoria

Puede compensar la posicién inclinada calculada con un
posicionamiento de la mesa giratoria.

0 Para excluir colisiones durante el movimiento de
compensacion, posicione todos los ejes de forma segura
antes de la rotacion de la mesa. Ademas, el control
numeérico emite un mensaje de advertencia antes de la
rotacion de la mesa.

> Después del proceso de palpacion, pulsar la softkey
ORIENTAR GIRO MESA

> El control numérico abre el mensaje de advertencia.
» En caso necesario, confirmar con la softkey OK

> Pulsar la tecla NC-Start

> El control numérico orienta la mesa giratoria.

Fijar la rotacion de la mesa

Puede fijar un punto de referencia manual en el eje de la mesa
giratoria.

> Después del proceso de palpacion, pulsar la softkey
AJUSTAR GIRO MESA

> Sivya hay un giro basico fijado, el control numérico abre el menu
¢Restablecer giro basico?.

> Pulsar la softkey BORRAR GIROBASICO

> El control numérico borra el giro basico en la tabla de puntos de
referencia y afiade el offset.

> Alternativamente, pulsar MANTENER GIROBASICO

> El control numérico afiade el offset en la tabla de puntos de
referencia y, adicionalmente, mantiene el giro basico.
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Ajuste | Compensar la posicion oblicua de la pieza con palpador 3D

Guardar la rotacién de la mesa en la tabla de puntos de referencia

Puede guardar la posicion inclinada de la mesa giratoria en cualquier
fila de la tabla de puntos de referencia. El control numérico guarda
el angulo en la columna de offset de la mesa giratoria, p. €j., en la
columna C_OFFS con un eje C.
» Después del proceso de palpacion, pulsar la softkey

GIRO MESA EN PTOREF.TAB

> En caso necesario, el control numérico abre el menu
¢Sobreescribir el preset activo?.

» Pulsar la softkey SOBRESCR. Pulsar SOBRESCR. PTO.REF.

El control numérico guarda el offset en la tabla de puntos de
referencia.

Dado el caso, puede cambiar la vista en la tabla de puntos de
referencia con la softkey BASIS-TRANSFORM./OFFSET para
visualizar dicha columna.

Mostrar giro basico y offset

Si se selecciona la funcién PALPAR ROT, el control numérico
muestra el angulo activo del giro basico en el campo de introduccion
Angulo del giro basico y el offset activo en el campo de
introduccion Desv. la mesa giratoria.

Ademas, el control numérico muestra el giro basico y el offset e - P
también en la division de la pantalla PGM + ESTADO en la pestafia I

ESTADO POS.. — —
Si el control numeérico desplaza los ejes de la maquina segun el giro - = ;W
basico, se mostrara un simbolo de giro basico en la visualizacién de E=a =
estado. B mesm 20.00
8.250
cio: NOML. |0, JL Bs 2500
X+ = T R z+ z (@) e | FIN

Anular giro basico u offset

» Seleccionar la funcién de palpacion: Pulsar la Softkey
PALPAR ROT

Introducir Angulo del giro basico: 0

Alternativamente, Desv. la mesa giratoria: Introducir O

Con la softkey DETERMIN. GIRO BASICO

Alternativamente, aceptar con la softkey AJUSTAR GIRO MESA
Finalizar la funcion de palpacion: pulsar la softkey FIN

vV vy VvVvVvyy
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Ajuste | Compensar la posicion oblicua de la pieza con palpador 3D

Determinar el giro basico 3D

Mediante la palpacion de tres posiciones se puede determinar
la posicion oblicua de una superficie inclinada cualquiera. Con la
funcién Palpar plano se determina dicha posicion oblicua y se
guarda como giro basico 3D en la tabla de puntos de referencia.

o Instrucciones de uso y programacion:

® |asecuenciay la posicion de los puntos de palpacion
determina como el control numérico calcula la
alineacion del plano.

®  Mediante los dos primeros puntos se determina la
alineacion del eje principal. Definir el segundo punto
en la direccion positiva del eje principal deseado. La
posicion del tercer punto determina la direccion del
eje auxiliar y del eje de la herramienta. Definir el tercer
punto en el eje Y positivo del sistema de coordenadas
de la pieza deseado.

= 7: punto: esta sobre el eje principal

B 2. punto: esta sobre el gje principal, en direccion
positiva desde el primer punto
B 3. punto: esta sobre el gje auxiliar, en direccion

positiva del sistema de coordenadas de la pieza
deseado

Con la introduccion opcional de un angulo de referencia se puede
definir la alineacién nominal del plano palpado.
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Ajuste | Compensar la posicion oblicua de la pieza con palpador 3D

Procedimiento

PALPAR » Seleccionar funcién de palpacion: Pulsar la
& softkey PALPAR PL

> El control numérico muestra los el giro basico 3D
actual.

» Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacion

> Seleccionar la direccion de palpacion o la rutina
de palpacion mediante Softkey

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

» Posicionar el palpador cerca del segundo punto
de palpacion

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

» Posicionar el palpador cerca del tercer punto de
palpacion

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

> El control numérico determina el giro basico 3D e
indica los valores para SPA, SPB y SPC referidos
al sistema de coordenadas activo.

» Dado el caso, introducir el angulo de referencia

Activar el giro basico 3D:
DETERMIN. » Pulsar la softkey DETERMIN. GIRO BASICO

GIRO
BASICO

Guardar giro basico 3D en la tabla de puntos de referencia:
[G1n_sasico > Pulsar la softkey GIR.BASICO EN PTOREF.TAB

EN
PTOREF.TAB

> Finalizar la funcion de palpacion: pulsar la softkey
FIN FIN

El control numérico guarda el giro basico 3D en las columnas SPA,
SPB y SPC de la tabla de puntos de referencia.

Visualizar el giro basico 3D
Si se guarda un giro basico 3D en un punto de referencia activo,

el control numérico mostrara el simbolo 2. del giro basico 3D en
la visualizacion de estado. El control numérico se desplaza a los
puntos de referencia segun el giro basico 3D.
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Ajuste | Compensar la posicion oblicua de la pieza con palpador 3D

Alinear el giro basico 3D

Sila maquina dispone de dos ejes de giro y el giro basico 3D palpado
esta activado, se puede alinear el giro basico 3D con la ayuda de los
ejes de giro.

INDICACION

jAtencioén: Peligro de colision!

Antes de la alineacion de los ejes de giro, el control numeérico no
efectla ninguna comprobacion de colisiones. Si no se ha hecho el
posicionamiento previo, existe riesgo de colision.

> Antes de la alineacion, ir a una posicion segura

Debe procederse de la siguiente forma:

T > Pulsar la softkey EJE ROTAT. GIRO MESA
GIRo MESA > El control numérico muestra el angulo del eje
calculado.

> Enla figura auxiliar, el control numérico advierte
de que existe riesgo de colision al inclinar.

» Introducir el avance
En caso necesario, seleccionar la resolucién

El control numérico activa la rotacion 3D y
actualiza la visualizacion del angulo de eje.

kT > Seleccionar comportamiento del posicionamiento
<

NO SYM

\ 2 4

Pulsar la tecla NC-Start

El control numérico orienta los ejes. Al hacerlo se
activa Bascular plano de mecanizado.

2]

Tras la alineacion del plano se puede alinear el eje principal con la
funcion Palpar Rot.

Anular el giro basico 3D

PALPAR > Seleccionar funcion de palpacion: Pulsar la
i Softkey PALPAR PL

» Entodos los angulos introducir O
> Pulsar la Softkey DETERMIN. GIRO BASICO

» Finalizar la funcidn de palpacion: pulsar la softkey
FIN
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Confrontacion de offset y giro basico 3D
El siguiente ejemplo muestra la diferencia entre las dos

posibilidades.
Offset Giro basico 3D
Estado de salida Estado de salida

Visualizacion de cotas: Visualizacion de cotas:

B Posicion real = Posicién real

®m B=0 B B=0

B C=0 B C=0

Tabla de puntos de referencia: Tabla de puntos de referencia:
= SPB=0 = SPB=-30

= B_OFFS =-30 m B_OFFS=+0

m C_OFFS=+0 m C_OFFS=+0

Movimiento en +Z en estado no Movimiento en +Z en estado no
basculado basculado

Movimiento en +Z en estado Movimiento en +Z en estado
basculado basculado

PLANE SPATIAL con SPA+0 SPB PLANE SPATIAL con SPA+0
+0 SPC+0 SPB+0 SPC+0

> La orientacién no es > La orientacion es correcta.
correcta. > El siguiente mecanizado es
correcto.
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o HEIDENHAIN recomienda el uso del Giro basico 3D, ya
que esta posibilidad se puede utilizar con flexibilidad.
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5.10 Poner punto de referencia con palpador 3D

Resumen

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante puede bloguear la fijacion de un punto de
referencia en ejes individuales.
Si intenta fijar un punto de referencia en un eje
blogueado, el control numérico emitira un aviso o un
mensaje de error por cada ajuste del fabricante.

Las funciones para la fijacion del punto de referencia en la pieza
orientada, se seleccionan con las siguientes Softkeys:

Softkey Funcién Pagina
PALPAR Fijar el punto de referenciaenun eje 264
POS .
e cualquiera
PALPAR Fijacion de la esquina como punto 265
" )
- de referencia
PaLPAR Fijar punto central circulo como 266
iy cc .
N2 punto de referencia
" eatemn Fijar eje central como punto de 270
CL .
referencia

o Con un decalaje del punto cero activo, el valor calculado
se aplica a los puntos de referencia activos (en su caso,
punto de referencia manual del modo de funcionamiento
Funcionamiento manual). En la indicacion de posicién
se incluye en el calculo el desplazamiento del punto cero.

Fijar punto de referencia con TCPM activo

Al fijar puntos de referencia se tiene en cuenta un TCPM activo. Con
ello resulta posible una palpacion de posiciones con TCPM activo
incluso con un estado inconsistente de Inclinar plano de trabajo.

Informacién adicional: "Emplear palpador digital 3D ', Pagina 233

o Para obtener resultados de palpacion exactos, es
necesaria una calibracion 3D del sistema de palpacion.
Informacion adicional: "Calibrar con un bola de
calibracion’, Pagina 251
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Fijar punto de referencia en un eje cualquiera

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

PALPAR

POS
o

264

» Seleccionar la funcién de palpacion: pulsar la
softkey PALPAR POSICION

» Posicionar el palpador cerca del punto de
palpacion

» Mediante Softkey, seleccionar el eje y la direccién
de palpacion, p. ej. palpar en la direccion Z
Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

» Punto de referencia: introducir coordenadas
tedricas

» Aceptar con la softkey FIJAR PUNTO REFER.
Informacioén adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de medicién de los ciclos
de palpacion’, Pagina 244
Informacion adicional: "Escribir los valores de
medicién de los ciclos de palpacién en la tabla de
puntos de referencia", Pagina 245

» Finalizar la funcion de palpacion: pulsar la softkey
FIN
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Esquina como punto de referencia

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Depende de la maquina si una desalineacion de la pieza
inclinada puede compensarse con un offset (dngulo de
rotacion de la mesa).

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

La funcion de palpacion manual Esquina como punto de referencia
calcula el angulo y el punto de interseccion de dos rectas.

» Seleccionar la funcion de palpacion: pulsar la
Softkey PALPAR P

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

» Seleccionar la direccion de palpacion: mediante
Softkey

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

Posicionar el palpador cerca del 2° punto de
palpacion sobre la misma arista

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacion sobre la segunda arista de la pieza

» Seleccionar la direccion de palpaciéon: mediante
Softkey

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

Posicionar el palpador cerca del 2° punto de
palpacion sobre la misma arista

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

» Punto de referencia: introducir las dos
coordenadas del punto de referencia en la
ventana del menu

» Aceptar con la softkey FIJAR PUNTO REFER.
Informacién adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de medicion de los ciclos
de palpacion’, Pagina 244
Informacién adicional: "Escribir los valores de
medicion de los ciclos de palpacion en la tabla de
puntos de referencia", Pagina 245

» Finalizar la funcion de palpacion: pulsar la softkey
FIN

PALPAR
P

L oo
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0 Asimismo se puede determinar el punto de interseccion
entre dos rectas mediante taladros o islas y fijar () como
punto de referencia.

Con la softkey ROT 1 puede activar el dngulo de la primera recta
como giro basico o como offset, con la softkey ROT 2 el angulo y
offset de la segunda recta.

Si activa el giro basico, el control numeérico escribe automaticamente
las posiciones y el giro basico en la tabla de puntos de referencia.

Si activa el offset, el control numérico escribe automaticamente las
posiciones y el offset o0 solo las posiciones en la tabla de puntos de
referencia.

Centro del circulo como punto de referencia

Como punto de referencia se pueden fijar puntos centrales de
taladros, cajeras circulares, cilindros, isla, islas circulares, etc.
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Circulo interior:

El control numérico palpa la pared interior del circulo de las cuatro
direcciones del eje de coordenadas.

En los arcos de circulo, la direccion de palpacion puede ser
cualquiera.

» Posicionar la bola de palpacion aprox. en el centro

del circulo
PALPAR » Seleccionar la funcién de palpacion: pulsar la
i softkey PALPAR CC

» Seleccionar la softkey de la direccion de
palpacion deseada

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start El palpador
palpa la pared interior del circulo en la direccion
seleccionada. Repetir este proceso. Tras el tercer
proceso de palpacion se puede permitir el calculo
del punto central (se recomiendan cuatro puntos
de palpacion).

» Finalizar el proceso de palpacion, cambiar a menu
de evaluacién: pulsar la softkey EVALUACION

» Punto de referencia: introducir las dos
coordenadas del punto central del circulo en la
ventana del menu

> Aceptar con la softkey FIJAR PUNTO REFER.
Informacién adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de medicion de los ciclos
de palpacion’, Pagina 244
Informacion adicional: "Escribir los valores de
medicion de los ciclos de palpacion en la tabla de
puntos de referencia", Pagina 245

> Finalizar la funcion de palpacion: pulsar la softkey
FIN

o A partir de tres puntos de palpacién el control numérico
puede calcular circulos exteriores o interiores, p. €j., en
segmentos de circulo. Obtendra resultados mas precisos
con cuatro puntos de palpacién. Posicionar previamente
el palpador digital centrado siempre que sea posible.
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Circulo exterior:

» Posicionar la bola de palpacion cerca del primer
punto de palpacion fuera del circulo

PALPAR » Seleccionar la funcién de palpacion: pulsar la
- softkey PALPAR CC

> Seleccionar la softkey de la direccién de
palpacion deseada

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start El palpador
palpa la pared interior del circulo en la direccion
seleccionada. Repetir este proceso. Tras el tercer
proceso de palpacion se puede permitir el calculo
del punto central (se recomiendan cuatro puntos
de palpacion).

> Finalizar el proceso de palpacion, cambiar a menu
de evaluacion: pulsar la softkey EVALUACION

» Punto de referencia: introducir las coordenadas
del punto de referencia

> Aceptar con la softkey FIJAR PUNTO REFER.
Informacion adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de medicién de los ciclos
de palpacion’, Pagina 244
Informacion adicional: "Escribir los valores de
medicién de los ciclos de palpacion en la tabla de
puntos de referencia", Pagina 245

> Finalizar la funcién de palpacion: pulsar la softkey
FIN

x ¥

Después de la palpacion, el control numérico muestra las
coordenadas actuales del punto central del circulo y el radio del
circulo.
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Fijar el punto de referencia mediante varios taladros/islas
circulares

La funcion de palpacién manual Circulo de muestra forma parte
de la funcion palpar circ. Pueden detectarse circulos individuales
mediante procesos de palpacion paralelos al eje.

En la segunda barra de softkeys se encuentra la softkey

PALPAR CC (circulo de muestra), con la que se puede fijar el punto
de referencia mediante la disposicion de varios taladros o islas
circulares. Se puede fijar como punto de referencia el punto de
interseccion de tres 0 mas elementos a palpar.

Fijar el punto de referencia en el punto de interseccion de varios
taladros/islas circulares:

» Posicionamiento previo del palpador
Seleccionar la funcion de palpacion Circulo de muestra

» Seleccionar la funcién de palpacion: pulsar la

PALPAR

8. softkey PALPAR CC
PaLpan » Pulsar la softkey PALPAR CC (circulo de
cc muestra)

Palpar islas circulares

E@j » Laisla circular debe palparse automaticamente:
2 Pulsar la softkey Isla

- » Introducir angulo inicial o seleccionar mediante
=
softkey

o » Iniciar la funcion de palpacion: pulsar la tecla
ol NC-Start

Palpar el taladro

» Eltaladro debe palparse automaticamente: Pulsar

‘ ‘ la softkey Taladro
ﬁ » Introducir angulo inicial o seleccionar mediante
softkey
o » Iniciar la funcién de palpacion: pulsar la tecla
lul NC-Start

Repetir el proceso para los elementos restantes

» Finalizar el proceso de palpacion, cambiar@ menu
de evaluacion: pulsar la softkey EVALUACION

» Punto de referencia: introducir las dos
coordenadas del punto central del circulo en la
ventana del menu

» Aceptar con la softkey FIJAR PUNTO REFER.
Informacién adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de medicion de los ciclos
de palpacion’, Pagina 244
Informacién adicional: "Escribir los valores de
medicion de los ciclos de palpacion en la tabla de
puntos de referencia", Pagina 245

» Finalizar la funcion de palpacion: pulsar la softkey
FIN
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Eje central como punto de referencia

PALPAR »
oL

>

Seleccionar la funcion de palpacion: pulsar la Y
Softkey PALPAR CL

Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacion

Seleccionar la direccion de palpacion mediante
Softkey

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

Posicionar el palpador cerca del segundo punto
de palpacion

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

Punto de referencia: Introducir la coordenada
del punto de ref. en la ventana del menu y aceptar
con la softkey FIJAR PTO. REF., o escribir el valor
en una tabla

Informacion adicional: "Escribir en una tabla de
puntos cero los valores de medicién de los ciclos
de palpacion', Pagina 244

Informacion adicional: "Escribir los valores de
medicién de los ciclos de palpacién en la tabla de
puntos de referencia", Pagina 245

Finalizar la funcion de palpacion: pulsar la softkey
FIN

o Después del segundo punto de palpacion, modifique en
caso necesario la posicion del eje central en el menu de
evaluacion y, con ello, el eje para la fijacion del punto de
referencia. Mediante las softkey puede seleccionar entre
ejes principal, auxiliar o de herramienta. De este modo
puede guardar las posiciones calculadas una vez tanto
en el gje principal como también en el eje auxiliar.
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Medir las piezas con el palpador 3D

El palpador digital puede utilizarse también en los modos de
funcionamiento Funcionamiento manual y Volante electrénico,
para realizar mediciones sencillas en la pieza. Para las mediciones
requeridas complejas se dispone de numerosos ciclos de palpacion
programables.

Informacién adicional: Manual de instrucciones Programar ciclos
de medicion para piezas y herramientas

Con el palpador 3D se pueden determinar::
® Coordenadas de la posicién y con dichas coordenadas
® dimensiones y angulos de la pieza

Determinar las coordenadas de la posicion de una pieza centrada

» Seleccionar la funcién de palpacion: Pulsar la
Softkey PALPAR POS

» Posicionar el palpador cerca del punto de
palpacion

» Seleccionar la direccion de palpacion y
simultdneamente el gje al que se refiere la
coordenada: Pulsar la Softkey correspondiente

» Iniciar el proceso de palpacion: pulsar la tecla
NC-Start

> El control numérico muestra las coordenadas del
punto de palpacién como punto de referencia.

POS

PALPAR
o

Determinar las coordenadas de un punto de esquina en el plano de
mecanizado

Determinar las coordenadas del punto de esquina.

Informacién adicional: "Esquina como punto de referencia
Pagina 265

El control numérico muestra las coordenadas de la esquina palpada
como punto de referencia.
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» Seleccionar la funcion de palpacion: Pulsar la
] Softkey PALPAR POS

» Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacion A

» Seleccionar la direccion de palpacién mediante
Softkey

» Palpar: Pulsar |la tecla NC-Start

» Anotar como punto de referencia el valor
visualizado (solo, si el punto de referencia fijado
anteriormente permanece activo)

Punto de referencia: introducir 0
Interrumpir el dialogo: Pulsar tecla FIN:

» Seleccionar de nuevo la funcién de palpacion:
Pulsar la Softkey PALPAR POS

» Posicionar el palpador cerca del segundo punto
de palpacion B

» Seleccionar la direccion de palpacion con la
Softkey: Palpar el mismo eje pero en direccion
opuesta a la del primero.

» Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

> En lavisualizacidn del Valor medido se tiene la
distancia entre los dos puntos sobre el eje de
coordenadas.

Determinar las dimensiones de la pieza
‘ PALPAR

Fijar de nuevo la visualizacién de la posicion al valor que se tenia
antes de la medicién lineal

» Seleccionar la funcion de palpacion: Pulsar la Softkey
PALPAR POS

» Palpar de nuevo el primer punto de palpacion
Fijar el punto de referencia al valor anotado
» Interrumpir el didlogo: Pulsar la tecla FINAL

Medicion de un angulo

Con un palpador 3D se puede determinar un angulo en el plano de
mecanizado. Se mide

m el angulo entre el gje de referencia angular y una arista de la pieza
0

® el angulo entre dos aristas
El angulo medido se visualiza hasta un valor max. de 90°.
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Determinar el angulo entre el eje de referencia angular y una arista
de la pieza

PALPAR
— \RoT

» Seleccionar la funcion de palpacion: Pulsar la
Softkey PALPAR ROT

» Angulo de giro: anotar el angulo de giro
visualizado, en el caso de que se quiera volver
a repetir después el giro basico realizado
anteriormente.

» Ejecutar el giro basico con el lado a comparar
Informacioén adicional: 'Compensar la posicion
oblicua de la pieza con palpador 3D ", Pagina 253

» Con la Softkey PALPAR ROT visualizar como
angulo de giro, el angulo entre el eje de referencia

angulary la arista de la pieza.

» Eliminar el giro basico o restablecer el giro basico
original
» Fijar el punto de referencia al valor anotado

Determinar el angulo entre dos aristas de la pieza

» Seleccionar la funcidn de palpacion: pulsar la
Softkey PALPAR ROT

» Angulo de giro: anotar el angulo de giro Y
visualizado, en el caso de que se quiera volver
a repetir después el giro basico realizado AN
anteriormente.

» Ejecutar el giro basico con el lado a comparar
Informacioén adicional: 'Compensar la posicion
oblicua de la pieza con palpador 3D ", Pagina 253

» Asimismo se palpa el segundo lado igual que en
un giro basico, no fijar el angulo de giroa 0

» Con la Softkey PALPAR ROT visualizar el angulo
PA entre las aristas de la pieza como angulo de
giro

» Eliminar el giro basico o volver a reproducir el

giro basico original: Fijar el angulo de giro al valor
anotado

PALPAR
— \RoT

~10
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5.11 Inclinar espacio de trabajo (opcion #8)

Aplicacion y funcionamiento

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina adapta las funciones para
Inclinar plano de trabajo al control numéricoy a la
maquina.

El fabricante de la maquina determina asimismo si el
control numérico interpreta los angulos programados
como coordenadas de los ejes giratorios (dngulo del eje)
0 como componentes angulares de un plano inclinado
(angulo espacial).

El control numérico admite la inclinacion de espacios de trabajo

en las maquinas herramienta con cabezales basculantes y en
mesas basculantes. Las aplicaciones mas tipicas son, p. €j., taladros
inclinados o contornos inclinados en el espacio. En estos casos

el espacio de trabajo se inclina alrededor del punto cero activado.
Como siempre, el mecanizado se programa en un plano principal

(p. €j., plano X/Y), sin embargo se ejecuta en el plano inclinado
respecto al plano principal.

Existen tres modos de funcionamiento para la inclinacion del
espacio de trabajo:

= [nclinacion manual con la softkey 3D ROT en los modos de
funcionamiento Funcionamiento manual y Volante electrénico
Informacion adicional: "Activacion manual de la inclinacion’,
Pagina 276

B |nclinacion controlada, ciclo 19 PLANO DE TRABAJO en el
programa NC
Informacion adicional: Manual de instrucciones Programar
ciclos de mecanizado

= |nclinacion controlada, Funcion PLANE en el Programa NC
Mas informacién: Manuales de instrucciones Programacion en
lenguaje conversacional y programacion DIN/ISO
Las funciones del control numérico para inclinar el espacio de
trabajo son transformaciones de coordenadas. Para ello, el plano de
mecanizado siempre esta perpendicular a la direccion del eje de la
hta.
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Tipos de maquina

Alinclinar el espacio de trabajo, el control numérico distingue entre
dos tipos de maquina:

Maquinas con mesa basculante

= Mediante el correspondiente posicionamiento de la mesa
basculante, se debe llevar la pieza a la posicion de mecanizado
deseada, p. €j., con una frase L

B | a situacion del eje de la herramienta transformado no se
modifica en relacién con el sistema de coordenadas de la
maquina. Si se gira la mesa, es decir, la pieza, p. €j., 90°,
el sistema de coordenadas no se gira. Si en el modo de
funcionamiento Funcionamiento manual se pulsa la tecla de
direccion del eje Z+, la herramienta se desplaza en la direccion Z+

®  E| control numérico tiene en cuenta para el célculo del sistema de
coordenadas activo solamente las desviaciones mecanicas de
la mesa basculante correspondiente; las denominadas zonas de
"traslacion”

Maquina con cabezal basculante

= Mediante el correspondiente posicionamiento del cabezal
basculante, se debe llevar la pieza a la posicion de mecanizado
deseada, p. €j., con una frase L

® | a posicion del eje inclinado (transformado) de la herramienta
se modifica, en relacion al sistema de coordenadas de la
maquina: si se gira el cabezal basculante de la maquina, es
decir la herramienta, p. €], en el eje B a +90°, el sistema de
coordenadas también se gira. Si en el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual se pulsa la tecla de direccion del eje Z
+, la herramienta se desplaza en la direccion X+ del sistema de
coordenadas de la maquina

m Para el célculo del sistema de coordenadas activo, el control
numérico tiene en cuenta las desviaciones condicionadas
mecanicamente del cabezal basculante (zonas de "traslacion”)
y las desviaciones causadas por la oscilacion de la herramienta
(correccion 3D de la longitud de la herramienta)

o El control numérico admite la funcion Inclinar plano de
trabajo exclusivamente en combinacion con el eje del
cabezal Z.

Visualizacion de posiciones en un sistema inclinado
Las posiciones visualizadas en la pantalla del estado (NOMINAL y
REAL) se refieren al sistema de coordenadas inclinado.

Con el parametro de maquina CfgDisplayCoordSys (num. 127501),
el fabricante define en qué sistema de coordenadas se muestra la
visualizacion de estado de un desplazamiento de punto cero activo.

Limitaciones al inclinar el espacio de trabajo

= |afuncion Aceptar posicion real no esta permitida si esta
activada la funcion Inclinar espacio de trabajo

= No se pueden realizar posicionamientos de PLC (determinados
por el constructor de la maquina)
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Activacion manual de la inclinacion

‘ - ‘ > Pulsarla Softkey 3D ROT [@5unctonmionto manial = ElPeasrane
< L o]
Lo > El control numérico abre la ventana superpuesta = T-
Inclinar plano de trabajo. Wn
» Posicionar el cursor mediante las teclas cursoras E— |
sobre la funcién deseada - o S | vr B I
. . . y ow [mactivol |sea -
® Funcionamiento manual eje WZ S | R —
une o o et s o |m“ =
® Funcionamiento manual ROT 3D s ‘ =
(] sistema aa [Waquina wesy
® Funcionamiento manual giro basico o
‘ ‘ » Pulsar la softkey ACTIVO ot
ACTIVO o T 50 Bs :;; — F onn/nin ovr 100 wsis
» Sies necesario, mediante tecla cursora, | Y o | mere |

posicionar el cursor sobre el eje de giro deseado
» En caso necesario, softkey ROT 3D: VAL. Pulsar
ROT 3D: VAL. EJE ANG.SOLIDO

> El control numérico conmuta los campos de
introduccién a angulo espacial.

» En caso necesario, introducir angulo de
inclinacion
» Pulsar tecla FIN:
> Laintroduccion ha finalizado.

o Si se pone el Funcionamiento manual ROT
3D en Activo, con la ayuda de la softkey
ROT 3D: VAL. Seleccionar ROT 3D: VAL. EJE
ANG.SOLIDO, si los valores actuan como valores de eje o
angulo espacial.

Funcionamiento manual eje WZ

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante es el encargado de desbloquear esta
funcion.

Si la funcion Desplazamiento en eje de herramienta esta activa, el
y

control numérico muestra en la indicacion de estado el simbolo ﬁ“

Solo pueden desplazarse en la direccion del eje de herramienta El
control numérico bloguea todos los otros gjes.

El movimiento de recorrido actua en el sistema de coordenadas de
la herramienta T-CS.

Informacion adicional: "Sistema de coordenadas de la herramienta
T-CS', Pagina 145
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Funcionamiento manual ROT 3D

Sila funcion 3D-ROT esta activa, el control numérico muestra en la
indicacion de estado el simbolo ¥,

Todos los ejes se desplazan en el plano de mecanizado basculado.

Si en la tabla de puntos de referencia se guarda ademas otro giro
basico o giro basico 3D, éste es tenido en cuenta automaticamente.

Los movimientos de recorrido actlan en el sistema de coordenadas
del espacio de trabajo WPL-CS.

Informacién adicional: 'Sistema de coordenadas del plano de
mecanizado WPL-CS", Pagina 142

Funcionamiento manual giro basico
Si la funcion Giro basico esta activa, el control numérico muestra en
la indicacion de estado el simbolo ¥

Si en la tabla de puntos de referencia ya se ha depositado un giro
basico o un giro basico 3D, el control numérico muestra ademas el
simbolo correspondiente.

o Si Funcionamiento manual giro basico esta activo, en
el desplazamiento manual de los ejes se tiene en cuenta
un giro basico o un giro basico 3D activo. El control
numeérico muestra dos simbolos en la visualizacién de
estado.

Los movimientos de recorrido actlan en el sistema de coordenadas
de la pieza W-CS.

Informacién adicional: "Sistema de coordenadas de la pieza W-CS',
Pagina 140
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Ejecucion del programa ROT 3D

Si se activa la funcion Inclinar plano de trabajo para el modo de
funcionamiento Ejecuc. de progr., el angulo de giro introducido se
aplica a partir de la primera frase NC del programa NC que se va a
gjecutar.

Sien el programa NC se utiliza el ciclo 19 PLANO DE TRABAJO o la
funcion PLANE, se aplicaran los valores angulares definidos en ella.
El control numeérico pone a 0 los valores angulares introducidos en la
ventana.

o El Control numérico emplea los siguientes tipos de
transformacion al bascular:
= COORD ROT
® sjantes se ha ejecutado una funcion PLANE con
COORD ROT
® después de PLANE RESET
® con la correspondiente configuracion del
parametro de maquina CfgRotWorkPlane
(N°201200) por el fabricante de la maquina
= TABLE ROT
B siantes se ha ejecutado una funcién PLANE con
TABLE ROT

® con la correspondiente configuracion del
parametro de maquina CfgRotWorkPlane
(N°201200) por el fabricante de la maquina

@ Un espacio de trabajo inclinado permanece activo
aunque se reinicie el control numérico.

Informacioén adicional: "Sobrepasar el punto de
referencia en un plano inclinado de mecanizado”,
Pagina 197

Desactivar el basculamiento manual

Para desactivarlo, en el menu Inclinar plano de trabajo, fijar la
funcién deseada en Inactivo.

Aunqgue el didlogo 3D-ROT del modo de funcionamiento
Funcionamiento manual esté marcado como Activo, el reinicio de
la inclinaciéon (PLANE RESET) funciona correctamente si hay una
transformacion basica activa
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Fijar la direccion del eje de la herramienta como direccion
de mecanizado activa

rqﬁjecuclén continua o BJProgramar
3 Erecucton continu

@ Rogamos consulte el manual de la maquina. -

R

‘ e . [ Wt

El fabricante es el encargado de desbloquear esta 0
funcion.

¥ 29,214 o +0,000 i
2 000
S0 FAGEMILL D40

L +120.0000 " +28.0000

Con esta funcion, en los modos de funcionamiento Funcionamiento
manual y Volante electronico se puede desplazar la herramienta e

accionando las teclas de direccion del eje o con el volante en |a B
direccion que indica en este momento el eje de la herramienta.

Utilizar esta funcion, cuando s = .. — i
. . ., . -20.214 [ +0.000
B se desea desplazar la herramienta en la direccion del eje de . B
la herramienta durante una interrupcion del programa, en un "~ R - —

programa de 5 gjes

® se desee realizar con el volante o con las teclas de direccion del
eje en funcionamiento manual un mecanizado con herramienta

conectada

aD-ROT » Seleccionar la inclinacion manual: pulsar la
s softkey 3D ROT
» Posicionar el cursor luminoso en el punto de

menu Funcionamiento manual eje WZ

‘ ‘ » Pulsar la softkey ACTIVO

ACTIVO

EnD » Pulsar tecla FIN:

Para desactivarlo, en el menu Inclinar espacio de trabajo se pone el
punto del menu Funcionamiento manual eje WZ en Inactivo.

Cuando la funcién Desplazar en la direccion del eje de la herramienta
, . . . , x
esté activa, el visualizador de estado muestra el simbolo P

Fijacion del punto de referencia en un sistema inclinado

Después de haber posicionado los ejes basculantes, la fijacion del
punto de referencia se realiza como en el sistema sin inclinacion.
El comportamiento del control numérico en la fijacion de puntos
de referencia depende del ajuste de los parametros de maquina
opcionales chkTiltingAxes (n° 204601):

Informacién adicional: "Introduccion’, Pagina 233
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5.12 Comprobacion basada en camaras de la
situacion de sujecion VSC (opcidn #136)

Fundamentos

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar esta
funcion.

La comprobacion basada en camaras de la situacion de sujecion
(Opcion #136 Visual Setup Control) puede monitorizar la situacion
de sujecion actual antes y durante el mecanizado y compararla con
un estado tedrico seguro. Tras el ajuste se dispone de ciclos simples
para la monitorizacion automatica.

Mediante un sistema de camara se toman imagenes de referencia
del espacio de trabajo actual. Con los ciclos 600 AREA TRABAJO
GLOBAL 0 601 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
gjecutandose.

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. €j. taladro parte superior derecha), el control numeérico puede
comprobar la situacion de sujecion

m A efectos de documentacion se puede generar una imagen del
espacio de trabajo actual (p. ej.de una situacion de sujecion que
raramente se precise)

Informacioén adicional: Manual de instrucciones Programar ciclos
de medicion para piezas y herramientas

Condiciones

Ademas de la opcién #136, para las funciones de VSC se necesita
un sistema de camara de HEIDENHAIN.

Se debe generar un nimero suficiente de imagenes de referencia
para que el control numeérico pueda comprobar la situaciéon de forma
segura.
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Resumen

En el modo de funcionamiento Funcionamiento manual, el control
numérico ofrece las posibilidades siguientes:

Softkey Funcién
CAWARA Abrir el menu principal del VSC
S Mostrar la vista de camara actual

EN DIRECTO

Generar imagen en directo

[ oestzon Abrir la gestion de ficheros del VSC
DATOS DE
D El control numérico muestra los datos guardados
por los ciclos 600y 601.
ABRIR LA Abrir la tapa de la camara
TAPA FRONT
CAMARA
ceRraR Cerrar la tapa de la camara

‘TAPA FRONT
CAMARA
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Ajuste | Comprobacién basada en camaras de la situacion de sujecion VSC (opcion #136)

Generar imagen en directo

En el modo Funcionamiento manual se puede visualizar la vista [WEunctonmionto manial B rooramar e

actual de la cdmara como imagen en vivo y guardarse.

B TON_Z00M_BUBTON_ RESET View

El control numérico no emplea la imagen tomada aqui para

la supervision automatica de la situacion de sujecion. Las

imagenes que se generan en este menu se pueden utilizar para
documentacion y trazabilidad. Aqui se puede, p. €]., registrar la
situacion de sujecion actual. El control numérico guarda la imagen
generada como fichero .png en el directorio de destino seleccionado.

save coLocAR
onmer || LraTeR 0 Bacx
Twaoe Vs

Procedimiento

Para guardar la imagen en directo de la cdmara, proceder como
sigue:

v

Pulsar la softkey CAMARA

‘ CAMARA ‘
TMAGEN » Pulsarla SOﬁkey IMAGEN EN DIRECTO

> El control numérico muestra la vista actual de la
camara.

> El control numérico abre una ventana de
superposicion.

Introducir nombre del fichero deseado
Seleccionar el directorio de destino deseado
Pulsar la Softkey OK

El control numérico guarda la imagen en vivo
actual.

» Alternativamente, pulsar el icono memoriz.

v v vy

v

Posibilidades en el modo Imagen en directo
El control numérico ofrece las posibilidades siguientes:

Softkey Funcién

Aumentar el brillo de la cdmara

Los ajustes realizados aqui solamente funcio-
nan en el modo Imagen en directo. No influyen
para nada en las imagenes en el funcionamiento
automatico.

‘ CLARO ‘

Reducir el brillo de la cdmara

Los ajustes realizados aqui solamente funcio-
nan en el modo Imagen en directo. No influyen
para nada en las imagenes en el funcionamiento
automatico.

‘ 0SCURO ‘

‘ Salaaid ‘ Configurar el campo visual de la camara
s Rogamos consulte el manual de la maquina.

Dichos ajustes son posibles Unicamente introdu-
ciendo un codigo numérico.

Volver a la pantalla anterior

RETROCEDER
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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 supervision, proceder de la siguiente
manera:

CAMARA » Pulsarla Softkey CAMARA

aesTION » Pulsar la softkey GESTION DATOS DE SUPERYV.

DATOS DE

Loty | > 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

ABRIR

Escoger datos

Con el raton se pueden seleccionar los botones. Estos botones M e
sirven para obtener una busqueda mas facil y una presentacion mas
clara.

= Todas las imagenes: Mostrar todas las imagenes de este fichero
de supervision

= |Imagenes de referencia: Mostrar solamente imagenes de
referencia

® Imagenes con errores: Mostrar todas las imagenes en las que
se haya marcado un error

s1 [l

et e e e

MMMMM EVALUATE
AL
oo | ges | cowrtoune
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Posibilidades de la gestion de los datos de supervision

Softkey Funcién

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. Afadir o eliminar una
imagen como imagen de referencia tiene un
efecto sobre el resultado de la evaluacion de la

imagen.
S Borrar la imagen seleccionada actualmente
IMAGEN
EVALUAR Realizar una evaluacion de imagen automatica
TODAS LAS
REEEEGENEEN El control numérico realiza la evaluacion de la

imagen dependiendo de las imagenes de referen-
cia y de las zonas de supervision.

Cambar zona de supervision o marcar errores

CONFIGURAR

Volver a la pantalla anterior

Si se ha cambiado la configuracion, el control
numeérico realiza una evaluacion de imagen.

RETROCEDER
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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 configuracion de la zona de supervision y
sensibilidad

Si se realiza un cambio en este menu, puede
variar el resultado de la evaluacién de imagen.

CONFIGURAR

Marcar nueva zona de supervision

Afadir una nueva zona de supervision, o modifi-
car o eliminar la zona de supervision ya marcada,
tiene un efecto sobre la evaluacién de la imagen.
La misma zona de supervision es valida para
todas las imagenes de referencia.

DEFINIR EL

AREA

HOSTRAR Marcar nuevo error
ERROR
e El control numérico comprueba si/como afectan
IMAGEN los nuevos ajustes a esta imagen
EVALUAR El control numérico comprueba si/cémo afectan
TODAS LAS . . ,
THAGENES los nuevos ajustes a todas las imagenes
e El control numérico muestra todas las zonas de
AREAS supervision marcadas.
e El Control numérico compara la imagen actual
CONPAR. con la imagen del valor medio
GUARDAR Guardar imagen actual y volver a la pantalla
L 2 .
VOLVER anterior

Si se ha cambiado la configuracion, el control
numérico realiza una evaluacion de imagen.

Rechazar los cambios y volver a la pantalla
anterior

RETROCEDER

Ademas, con los botones se puede hacer zoom en la imagen y, con
el raton o con las teclas cursoras, desplazar la seccion de la imagen
ala que se ha hecho zoom.

Marcar la zona de supervision o la zona de error

Debe procederse de la siguiente forma:

» Pulsar la softkey deseada, p. ej. DEFINIR EL AREA.

» Hacer clic sobre la imagen y fijar la zona con el ratén

> El Control numérico muestra la zona marcada, con un marco.
» Dado el caso, desplazar la zona con la tecla del ratén pulsada

Con un doble clic se puede fijar la zona marcada y, de este modo,
protegerla contra un desplazamiento involuntario.
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Borrar las zonas marcadas

Si se han marcado varias zonas de supervision o zonas de error,
estas zonas se pueden volver a borrar individualmente.

Debe procederse de la siguiente forma:

» Hacer clic sobre la zona que se quiera borrar

> El Control numérico muestra la zona marcada, con un marco.
» Pulsar el botén Borrar

Resultado de la evaluacion de imagen

El resultado de la evaluacion de imagen depende de la zona de
supervision y de las imagenes de referencia. En la evaluacion de
todas las imagenes, cada imagen se evalla con la configuracion
actual, y el resultado se compara con los ultimos datos guardados.

Si se modifica la zona de supervision, o se agregan o eliminan
imagenes de referencia, si fuera necesario las imagenes se
marcaran con el siguiente simbolo:

= Triangulo: Se han modificado los datos de supervision, p. €]., se
ha sefialado una imagen con errores como imagen de referencia,
o se ha borrado una zona de supervisién. De este modo, la
supervision se vuelve mas robusta.

Ello produce un efecto sobre sus imagenes de referencia 'y
sobre la imagen promedio. Mediante la modificacion de la
configuracion, el control numeérico ya no puede detectar los
errores guardados previamente en esta imagen. Si desea
continuar, confirme la reduccion en la sensibilidad de la
supervision, y se aplicaran los nuevos ajustes.

= Circulo lleno: Se han modificado los datos de supervision, la
supervision se ha vuelto mas sensible.

= Circulo vacio: Ningun mensaje de error: se han detectado todas
las discrepancias guardadas en las imagenes, la evaluaciéon no
detecta contradicciones.

Fehler A
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6.1 Graficos

Aplicacion

En los modos de funcionamiento siguientes, el control numeérico
simula el mecanizado graficamente:

® Funcionamiento manual

Ejecucion frase a frase

Ejecucién continua

Desarrollo test

Posicionam. con introd. manual

o En el modo de funcionamiento Posicionam. con introd.
manual se ve la pieza en bruto que precisamente esta
activa en los modos de funcionamiento Ejec. programa
continua / frase a frase.

El grafico corresponde a la representacion de una pieza definida que
se ha mecanizado con una herramienta.

Si se selecciona la subdivisién de pantalla PROGRAMA + MAQUINA,
el control numérico muestra la pieza definida, los cuerpos de
colisién y una herramienta.

Con una tabla de herramientas activa, el control numérico tiene en
cuenta ademas las entradas de las columnas L, LCUTS, LU, RN, T-
ANGLE y R2.

El control numérico no mostrara ningun grafico cuando
® no estd seleccionado ningln Programa NC
® se selecciona una subdivision de pantalla sin grafico

m el programa NC actual no contiene una definicién valida de la
pieza en bruto

= En la definicion de la pieza en bruto con ayuda de un
subprograma, todavia no se ha ejecutado la frase BLK-FORM

o Los programas NC con 5 ejes o0 mecanizado inclinado
pueden reducir la velocidad de la simulacion. En el menu
MOD, en el grupo Ajustes de graficos se puede reducir
la Calidad del modelo y, de este modo, incrementar la
velocidad de la simulacion.

Informacioén adicional: "Ajustes graficos", Pagina 489

@ Cuando utiliza un TNC 640 con pantalla tactil puede
sustituir pulsaciones de teclas por gestos.

Informacién adicional: "Manejar la pantalla tactil",
Pagina 617
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Opciones de vista

Procédase del siguiente modo para acceder a las
OPCIONES VISTA :

» Seleccionar el modo de funcionamiento deseado

> Pulsar la softkey OPCIONES VISTA

Las softkeys disponibles dependen de los siguientes ajustes:

® | a subdivision de pantalla configurada
Puede elegirse la subdivision de pantalla mediante la tecla
SUBDIVISION DE PANTALLA.

® | 3 vista seleccionada
La vista se selecciona con la ayuda de la softkey VISTA

® |3 calidad del modelo seleccionada
Puede seleccionarse la calidad del modelo en el mend MOD
dentro del grupo Ajustes de graficos.

El control numérico ofrece las siguientes OPCIONES VISTA:

Softkey Funcién

Visualizar cuerpos de colision y pieza

Visualizar la pieza

Visualizar la herramienta

Informacién adicional: "Herramienta’,
Pagina 291

Visualizar los recorridos de la herramienta
Informacioén adicional: "Herramienta’,

Pagina 291
vIsTa Seleccionar vista
[ Srlae! Informacién adicional: "Almacén’, Pagina 292
RESTABL. Resetear recorridos de la herramienta
DIRECCION
HERRAM.
BoRRAR Cancelar la pieza en bruto
BLK
FORM

Visualizar el marco de la pieza en bruto

Destacar las aristas de la pieza en el modelo 3D

Visualizar el fichero STL de la pieza acabada
Informacién adicional: Manual de instruccio-
nes Programacion en lenguaje conversacional
Klartext o Programacion DIN/ISO

Mostrar los numeros de frase del recorrido de la
herramienta

Mostrar los puntos finales del recorrido de la
herramienta

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de instrucciones Configurar, probar y ejecutar programas NC | 01/2022 289



Probar y ejecutar | Graficos

Softkey Funcién

Colorear la pieza de trabajo

DEPURAR Depurar la pieza

i Las partes del material que, tras el mecanizado,
se han separado de la pieza, se retiran del grafico.

RESTABL. Resetear recorridos de la herramienta
DIRECCION
HERRAM.

Girar y hacer zoom de la pieza

Informacion adicional: "Girar grafico, hacer zoom
y desplazar’, Pagina 293

2200

@r Desplazar el plano de corte en la representacion
% ﬂ en 3 planos

Informacioén adicional: 'Desplazar plano de corte’,
Pagina 295

o Instrucciones de uso:

® Con el parametro de maquina clearPathAtBlk
(num. 124203) puede determinarse si los recorridos
de herramienta de Desarrollo test se eliminaran o no
en una nueva forma BLK.

B Sise han emitido puntos erroneamente desde
el postprocesador, se produciran marcas de
mecanizado en la pieza. Para identificar a tiempo
estas marcas de mecanizado (antes del mecanizado),
puede comprobar los programas NC creados
externamente para buscar irregularidades en la
visualizacion de los recorridos de herramienta.

®  El control numérico guarda el estado de las softkeys
de forma remanente.
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Herramienta

Visualizar la herramienta

Si en la tabla de herramientas se han definido las columnas Ly
LCUTS, la herramienta se representara graficamente.

o Dado el caso, una representacion realista de la
herramienta requiere definiciones adicionales, por
ejemplo, en las columnas LU y RN para las zonas
rectificadas libremente.

Informacion adicional: "Introducir datos de herramienta en la tabla”,
Pagina 158

El control numérico muestra la herramienta de diferentes colores:
® turquesa: Longitud de la herramienta

B rojo: longitud de corte y la herramienta esta en intervencion

B azul: longitud de corte y herramienta esta retirada

o Si en la tabla de herramientas de torneado estan
definidas las columnas ZL y XL, la placa de corte se

visualiza y el cuerpo basico se representa graficamente.

Visualizar los recorridos de la herramienta
El control numérico muestra los siguientes movimientos de

sarrollo test
Dasarrollo test

desplazamiento:

Softkey Funcion

REG. HERR. Movimientos de desplazamiento en marcha
7 W rapiday en el avance programado

REG. HERR. Movimientos de desplazamiento en el avance
2w programado

REG. HERR. Sin movimientos de desplazamiento

t2'2hd

00:02:35

REsTABL ‘nonaan ‘

o =
| eteza || wenawn | nec.nenn visTA
=Er PR ek e

o Cuando en la pieza se desplace en marcha répida, tanto Shant i
el movimiento de recorrido como la pieza se representan
de color rojo en su posicion correspondiente.

00:02:36 2,571
visra || mestane ‘sonn [ressm——.
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Almacén

El control numeérico proporciona las vistas siguientes:

Softkey Funcién
visTa Vista en planta
=
vist Representacion en tres planos
DB
VISTA RepresentaCién 3D
(Sl

Representacion en tres planos

La representacion muestra tres planos de corte y un modelo 3D,

similar a un dibujo técnico.

Representacion 3D

Con la presentacion 3D de alta resolucion, se puede mostrar la
superficie de la pieza a mecanizar con mas detalle. El control
numérico genera resultados realistas de luces y sombras utilizando

una fuente de luz simulada.
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Probar y ejecutar | Graficos
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Probar y ejecutar | Graficos

Girar grafico, hacer zoom y desplazar

Por ejemplo, para girar un grafico, debe procederse del siguiente
modo::

» Seleccionar funciones para girar y hacer zoom
[=aY ¢ - . .
v > El control numérico muestra las siguientes

softkeys.
Softkey Funcién
2 G Girar verticalmente la representa-
- cién en pasos de 5°

Girar horizontalmente la represen-
tacion en pasos de 5°

Aumentar la representacion paso
a paso

a paso

Resetear la representacion al
tamafio y éngulo originales

- @ Disminuir la representacion paso
t

Desplazar la representacion hacia

Desplazar la representacion hacia
arriba y hacia abajo

la izquierda y hacia la derecha
1 Resetear la representacion a la
@k posicion y angulo originales

La representacioén del grafico también se puede modificar con el
raton. Se dispone de las siguientes funciones:

» Para girar el modelo representado en tres dimensiones: mover
el ratén mientras se tiene presionado el botén derecho. Si al
mismo tiempo se pulsa la tecla Shift, el modelo solo se podra
girar horizontalmente o verticalmente

» Para desplazar el modelo representado: mantener pulsada la
tecla central del ratén o la rueda del ratén y mover el ratén. Si al
mismo tiempo se puls