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Funciones nuevas y modificadas | Documentacion adicional disponible

Documentacion adicional disponible

HEIDENHAIN.
ID: 1373081-xx

Resumen de funciones de software nuevas y modificadas

En la informacion 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

Nuevas funciones

Manual de instrucciones como producto auxiliar integrado

TNCguide

Tema
TNCguide

Manejo

Tema

Requisitos de hardware

Descripcion

Se puede llamar al TNCguide contextual. Mediante una llamada contex-
tual, se puede acceder directamente a la informacion correspondiente,
por ejemplo, del elemento seleccionado o de la funcién NC actual.

Se puede utilizar el simbolo Ayuda para seleccionar un elemento del
que el control numérico debe mostrar informacion. Pulsar la tecla HELP
para visualizar informacién sobre la funcion NC seleccionada.

Informacion adicional: "Ayuda contextual", Pagina 99

Descripcion

Para poder instalar o actualizar la versién 18 del software, se requiere
un control numérico con un disco duro de al menos 30 GB.

Aviso:
Placa insertable SIK2

Visualizaciones de estado

Tema

Zona de trabajo Estado

La version 18 SP1 del software introduce la tarjeta insertable SIK2. En
los controles numéricos con SIK2, las opciones de software se identifi-
can con nuevos numeros de cuatro digitos.

Siempre que estén disponibles tanto SIK como SIK2, ambos numeros
de opcidn de software se especifican en el manual de instrucciones del
control numérico, p. ej. (#18 / #3-03-1).

Informacion adicional: "Opciones de software", Pagina 109

Descripcion

Mediante el simbolo Configurar Layout de la zona de trabajo Estado,
se pueden afadir o eliminar columnas y organizar las zonas de las
columnas.

Informacion adicional: "Afiadir columna a la zona de trabajo’,
Pagina 2226
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1.1.4

Funcionamiento manual

Tema

Funciones de desequilibrio
(#50 / #4-03-1)

Descripcion

El control numérico ofrece ciclos manuales para determinar el desequi-
librio de la desalineacion actual durante el torneado. El control numéri-
co sugiere la masa y la posicion del contrapeso.

Informacioén adicional: "Funciones de desequilibrio (#50 / #4-03-1)",
Pagina 230

Fundamentos de programacion

Tema

Zona de trabajo Editor de
texto

Descripcion
En el modo de funcionamiento Programacion, el control numérico
ofrece la zona de trabajo Editor de texto.

En el Editor de texto, se pueden crear y editar los siguientes tipos de
archivos:

®  Archivos de texto, por ejemplo *.txt
= Archivos de formato, por ejemplo *.a
Informacion adicional: "Zona de trabajo Editor de texto", Pagina 1288

Ajustes de la zona de trabajo
Programa

El autocompletado se puede desactivar en el modo Editor de texto.

Se puede elegir si el control numérico muestra las figuras auxiliares
COMO una ventana superpuesta o solo en la zona de trabajo Ayuda.

Se puede seleccionar si el control numérico afiade un comentario
con informacion en un componente NC, por ejemplo el nombre del
componente NC.

Se puede seleccionar si el control numérico muestra en gris u oculta
las funciones NC no disponibles en la ventana Insertar funcion NC, por
ejemplo cuando hay opciones de software sin desbloquear.

Se puede seleccionar si el control numérico afiade comillas de forma
predeterminada para las indicaciones de ruta en las siguientes
funciones NC:

= CALL PGM%

m Ciclo 12 PGM CALL (ISO: G39)
= FN 16: F-PRINTD16

= FN 26: TABOPEND26

Si se utiliza una pantalla tactil, el control numérico muestra un tecla-
do en pantalla contextual. Mediante un menu de seleccion, se puede
seleccionar la posicion del teclado en pantalla en la zona de trabajo, u
ocultar el teclado en pantalla.

Informacion adicional: "Ajustes en la zona de trabajo Programa’,
Pagina 247

Representacion del
programa NC

Con el pardmetro de maquina lineBreak (n.° 105404), se define si el
control numérico representa completas o plegadas las funciones NC
de varias lineas.

Informacion adicional: "Contenido de un programa NC", Pagina 239
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1.1.5 Herramientas

Tema

Tipo de herramienta

Funciones nuevas y modificadas | Nuevas funciones

Descripcion

Se ha afiadido el tipo de herramienta Fresa de disco (MILL_SIDE).
Informacion adicional: "Tipos de herramientas’, Pagina 334

Modelo de herramienta
(#140 / #5-08-2)

1.1.6  Ciclos para fresado

Tema

Ciclo 1274 OCM RANURA
CIRCULAR (ISO: G1274)
(#167 / #1-02-1)

Se pueden afiadir modelos 3D para herramientas de mandrinado y
fresado, asi como palpadores digitales de piezas. El control numérico
puede representar los modelos de herramientas en la simulacion, asi
como tenerlos en cuenta en los calculos, p. gj. durante la monitoriza-
cion dindmica de colisiones DCM (#40 / #5-03-1).

Informacioén adicional: "Modelo de herramienta (#140 / #5-03-2)",
Pagina 363

Descripcion

Con este ciclo se define una ranura redonda que se puede utilizar
en combinacién con mas ciclos OCM como cajera o limitacion para
planeado.

Informacion adicional: "Ciclo 1274 OCM RANURA CIRCULAR
(#167 / #1-02-1)", Pagina 530

1.1.7 Transformacion de coordenadas

Tema

TRANS RESET

1.1.8 Ficheros

Tema

Modo de funcionamiento
Ficheros

70

Descripcion

Con la funcion NC TRANS RESET se restablecen todas las transforma-
ciones de coordenadas sencillas al mismo tiempo.

Informacion adicional: "Resetear con TRANS RESET", Pagina 1158

Descripcion

En los ajustes del modo de funcionamiento Ficheros se puede definir
si el control numérico muestra los archivos ocultos y dependientes, por
ejemplo el archivo de uso de herramienta *.t.dep.

Informacion adicional: "Zonas de la gestion de archivos', Pagina 1274
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1.1.9 Monitorizacionde colisiones

Tema Descripcion

Combinar utillaje En la ventana Nuevo medio de sujecion se pueden combinar varios
utillajes y guardarlos como nuevo utillaje. Esto permite representary
supervisar situaciones de desalineacién complejas.

Informacion adicional: "Combinar utillaje en la ventana Nuevo medio
de sujecion’, Pagina 1327

FUNCTION DCM DIST Con la funcion NC FUNCTION DCM DIST se puede reducir la distancia
(#140 / #5-08-2) minima entre la herramienta y el utillaje para la monitorizacion dindmi-
ca de colisiones DCM (#40 / #5-03-1).

Informacion adicional: "Reducir la distancia minima para DCM con
FUNCTION DCM DIST (#140 / #5-03-2)", P4gina 1329

1.1.10 Programacion devariables

Tema Descripcion
FN 18: SYSREAD (ISO: D18) Se han ampliado las funciones de FN 18: SYSREAD (ISO: D18):

1.1.11 Programacion grafica

FN 18: SYSREAD (D18) ID10 NR10: Visualizador de cotas que
cuenta las veces que se ha procesado la parte actual del programa

FN 18: SYSREAD (D18) ID245 NR1: Posicion nominal actual de un
eje (IDX) en el sistema REF

FN 18: SYSREAD (D18) ID370 NR7: Reaccion del control numérico
cuando durante un ciclo de palpacién programable 14xx no se
alcanza el punto de palpacion

FN 18: SYSREAD (D18) ID610: Valores de los distintos parametros
de maquina para M120

®  NR53: Sacudida radial con avance normal

B NR54: Sacudida radial con avance alto

FN 18: SYSREAD (D18) ID630: Informacion SIK del control
numeérico

= NR3: Generacion SIK SIK1 o SIK2

= NR4: Informacion sobre si una opcion de software (IDX) esta

desbloqueada, o con qué frecuencia lo estd, en controles
numéricos con SIK2

FN 18: SYSREAD (D18) ID990 NR28: Angulo actual del cabezal de
la herramienta

FN 18: SYSREAD (D18) ID10950 NR6: Archivo seleccionado en la
columna TSHAPE de |a tabla de herramientas para la herramienta
actual (#140 / #5-03-2)

Tema Descripcion

Importar contornos a la Se pueden importar frases NC a la programacion grafica que conten-

programacion grafica gan las funciones NC para la transformacién de coordenadas.
Informacion adicional: "Importar contornos en la programacion grafi-
ca', Pagina 1610
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1.1.16
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ISO

Tema

Ventana Insertar funciéon NC

Ayudas para el manejo

Tema

Menu de contexto

Funciones nuevas y modificadas | Nuevas funciones

Descripcion

Ademas, con la ventana Insertar funciéon NC se puede insertar
sintaxis 1SO.

Informacion adicional: "ISO", Pagina 1645

Con las teclas de las funciones NC se puede insertar la sintaxis ISO
correspondiente, por ejemplo GO1 con la tecla L.

Informacion adicional: "Teclas’, Pagina 1651

Descripcion

La ventana Insertar funcion NC contiene un menu contextual.

Informacion adicional: "MenU contextual de la ventana Insertar funcion
NC", Pagina 1695

Zona de trabajo Simulacion

Tema

Ventana Ajustes de la
simulacion

Descripcion

Con el conmutador Guardar STL optimizado (#152 / #1-04-1) se
puede emitir un archivo STL simplificado. Estos archivos STL estan
adaptados a la funcién BLK FORM FILE, por ejemplo, contienen un
maximo de 20.000 triangulos.

Informacion adicional: "Ventana Ajustes de la simulacion®,
Pagina 1725

Funciones de palpacion en el modo de funcionamiento Manual

Tema

Ventana Modificar el punto
de referencia

Ejecucion del programa

Tema

Retirar macho de roscar

Descripcion

En la ventana Modificar el punto de referencia, se pueden rechazar
las posiciones de palpacion anteriores mediante el boton Aceptar las
modif. y elim. los obj. de palp. y activar un nuevo punto de referen-
cia.

Informacion adicional: "Ventana Modificar el punto de referencia’,
Pagina 1787

Descripcion
Si el programa NC se detiene durante un roscado, el control numérico
muestra el boton Retirar la herramienta.

Si se selecciona el botén y se pulsa la tecla NC Start, el control numéri-
co retira la herramienta automaticamente.

Informacion adicional: "Retirada con el programa NC detenido’,
Pagina 607
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1.1.17 Tablas

Tema

Zona de trabajo Formulario

Descripcion

Mediante el simbolo Configurar Layout de la zona de trabajo Formu-
lario, se pueden afiadir o eliminar columnas y organizar las zonas de
las columnas.

Informacion adicional: "Afadir columna a la zona de trabajo”,
Pagina 2226

Tabla de herramientas

En la columna TSHAPE de la tabla de herramientas, seleccionar un
archivo 3D como modelo de herramienta (#140 / #5-03-2). Esto permi-
te que el control numérico pueda representar herramientas complejas
en la simulacion y tenerlas en cuenta para la monitorizacion dindmica
de colisiones DCM (#40 / #5-03-1).

Informacion adicional: "Gestion de htas. ", Pagina 353

Tabla de libre definicion

Mediante el simbolo Modificar atributos de tabla se puede, p. €],
afiadir nuevas columnas en las tablas de libre definicion.

Informacioén adicional: "Modificar propiedades de las tablas de libre
definicion", Pagina 2277

Ajustes del fabricante

1.1.18 Override Controller

Tema

Override Controller

HEIDENHAIN | TNC7 | Edicion completa del manual de instrucciones | 10/2023

Con el pardmetro de maquina CfgTableCellLock (n.° 135600), el fabri-
cante define si algunas de las celdas de la tabla estan bloqueadas

0 protegidas ante escritura, o en qué casos ocurre. En funcién de la
maquina, en cuanto una herramienta se encuentra en la maquina, no se
puede modificar ningun tipo de herramienta.

Con el parametro de maquina opcional CfgTableCellCheck

(n.° 141300), el fabricante puede definir reglas para las columnas de

la tabla. Este parametro de maquina ofrece la posibilidad de definir
columnas como campos obligatorios o de restablecerlas automatica-
mente a un valor estandar. Si la regla no se cumple, el control numérico
muestra un icono de advertencia.

Descripcion

Con la ampliacion del hardware Override Controller OC 310, el control
numeérico ofrece las siguientes opciones:

Manipular el avance o la marcha rapida mediante la rueda de ajuste
Iniciar los programas NC con la tecla integrada NC Start

Obtener respuesta haptica mediante vibraciones

Definir paradas condicionadas mediante puntos de parada

®  Continuar el programa NC al aumentar el override

Informacion adicional: "Override Controller', Pagina 2329
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Seguridad Funcional FS integrada

Tema Descripcion
Funcion de seguridad SLP Con el parametro de maquina safeAbsPosition (n.° 403130), el fabri-
(safely limited position) cante define si la funcion de seguridad SLP esta activa para un eje.

Si la funcién de seguridad SLP esta inactiva, la Seguridad Funcional FS
supervisa el eje sin una comprobacion tras el proceso de arranque. El
control numérico identifica el eje con un triangulo de aviso gris.

Informacion adicional: "Banco de pruebas de los ejes", Pagina 2349
Sistema operativo HEROS

Tema Descripcion

Menu HEROS En los ajustes de HEROS se puede ajustar el brillo de la pantalla del
control numérico.

En la ventana Captura de pantalla de los ajustes puede definir la ruta
y el nombre del archivo con que el control numérico guarda las captu-

ras de pantalla. El nombre del archivo puede contener un marcador de
posicion, por ejemplo %N para una numeracion consecutiva.

Se ha afiadido la herramienta HEROS Diffuse. Puede comparar y fusio-
nar archivos de texto.

Con esta herramienta, el control numeérico ofrece una ampliacion de la
funcion Comparacién de programas para los programas NC.

Informacion adicional: "Menu HEROS", Pagina 2448

Funciones modificadas y ampliadas

Manejo

Tema Descripcion

Dark Mode Con el pardmetro de maquina darkModeEnable (n.° 135501), el fabri-
cante define si se puede seleccionar la funcion Dark Mode.
Informacion adicional: "Apartados de la interfaz del control numérico”,
Pagina 124

Barra de titulo de las zonas de  El control numérico agrupa los iconos de la barra de titulo en un menu

trabajo de seleccion en funcién del tamafio de la zona de trabajo.
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1.2.2 Visualizaciones de estado

Tema

Zona de trabajo Posiciones

Descripcion

Si el volante esta activo, el control numérico muestra un icono junto al
eje seleccionado en la zona de trabajo Posiciones. El icono indica si el
eje se puede desplazar con el volante.

Informacion adicional: "Zona de trabajo Posiciones', Pagina 183

Si los ejes se desplazan con M136 activa, el control numérico muestra
el avance en mm/rev en la zona de trabajo Posiciones y en la pestafia
POS de la zona de trabajo Estado.

Si solo hay un punto de referencia de palés activo, el control numérico
muestra un icono con el numero del punto de referencia de palés activo
en la zona de trabajo Posiciones.

Resumen del estado de la
barra de TNC

Se puede seleccionar el modo del contador en el resumen del estado
de la barra de TNC, independientemente de la zona de trabajo Posicio-
nes, por ejemplo Pos. real (IST).

Informacion adicional: "Resumen de estado de la barra del TNC",
Pagina 189

Zona de trabajo Estado

En la pestafia FN 16 de la zona de trabajo Estado, se puede vaciar la
zona Salida con el boton Borrar.

Informacion adicional: "Pestafia FN 16", Pagina 195

La pestafia QPARA puede mostrar en cada zona 22 variables, en lugar
de 10.

Informacion adicional: "Pestafia QPARA", Pagina 203

En la pestafia MON de la zona de trabajo Estado, el histograma muestra
toda la zona de la sefial en los colores de la visualizacion relativa
(#1557 #5-02-1).

Informacioén adicional: "Pestafia MON (#155 / #5-02-1)", Pagina 199

1.2.3 Funcionamiento manual

Tema

Volante electrénico

HEIDENHAIN | TNC7 | Edicion completa del manual de

Si estan presentes las columnas opcionales WPL-DX-DIAM y WPL-DZL
de la tabla de herramientas de torneado, el control numérico muestra
los valores de estas columnas en la pestafia Herram. de la zona de
trabajo Estado (#50 / #4-03-1).

Informacion adicional: "Pestafia Herram.", Pagina 207

Descripcion

Si se selecciona el modo de funcionamiento Manual, el control numéri-
co desactiva el volante.

Informacion adicional: "Aplicacion Funcionam. manual', Pagina 226
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1.2.4 Fundamentos de programacion

Tema Descripcion
Modo de funcionamiento Se puede modificar el orden de las pestafias en el modo de funciona-
Programacion miento Programacion.
Informacion adicional: "Modo de funcionamiento Programacién’,
Pagina 242
Zona de trabajo Programa En la barra de titulo de la zona de trabajo Programa, el control numéri-

cO muestra iconos para las funciones Cortar, Copiar y Insertar.
Informacion adicional: "Zonas de la zona de trabajo Programa’,
Pagina 245

Mientras se edita una frase NC, se pueden deshacer cambios individua-
les en los elementos sintacticos con Deshacer.

Ventana Insertar funcién NC  En la busqueda de la ventana Insertar funcion NC, el control numéri-
co también muestra resultados de busqueda que contengan el término
buscado, asi como funciones para reemplazar, relacionar o comparar.

Informacion adicional: "Ventana Insertar funcion NC', Pagina 257

Figura auxiliar Si se edita una frase NC, el control numérico muestra una figura auxiliar
sobre el elemento sintactico actual en algunas funciones NC como
ventana superpuesta.

En la ventana superpuesta se puede abrir la zona de trabajo Ayuda o el
TNCguide.

Informacion adicional: "Zonas de la zona de trabajo Programa’,
Pagina 245

Modo Editor de texto Al introducir cualquier caracter en el modo Editor de texto, el control
numérico afiade una nueva linea.

Informacion adicional: "Afadir funcion NC en el modo Editor de texto",
Pagina 260

Si se programa un ciclo con autocompletado, el control numérico
ofrece la opcién solo parametros de ciclo compatibles hacia abajo
o con parametros de ciclo opcionales. También se podran afiadir
parametros de ciclo opcionales mas adelante.

Informacion adicional: "Afiadir funciones NC", Pagina 260

En el menu de seleccion del modo Editor de texto, ademas de los
elementos sintacticos posibles, el control numérico también muestra
valores posibles, por ejemplo, al introducir la letra M.

Ademas, en el modo Editor de texto, el control numérico muestra una
figura auxiliar.

En el modo Editor de texto se puede afiadir un salto de linea.
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1.2.5 Herramientas

Tema Descripcion

Datos de herramientas El tipo de herramienta de torneado herramienta de roscar contiene el

parametro SPB-Insert (#50 / #4-03-1).

Informacion adicional: "Datos de herramienta para las herramientas de

torneado (#50 / #4-03-1)", Pagina 341

Herramientas indexadas En la ventana Anadir herramienta, se ha afadido la casilla de verifi-
cacion Indice. Si se selecciona esta casilla de verificacién, el control
numeérico ahade el siguiente nimero de indice libre.

Si se crea una herramienta indexada, el control numérico copia los

datos de herramienta de la fila anterior de la tabla. La fila anterior de la

tabla puede ser tanto la herramienta principal como otra herramienta

indexada disponible.

Si se borra una herramienta principal, el control numérico también
borra todas las herramientas indexadas correspondientes.

Informacion adicional: "Herramienta indexada", Pagina 328

Comprobacion del empleo de  El control numérico muestra en las zonas Instalacion de la herra-
la herramienta mienta y Comprobacién de la herramienta de la columna Compro-
bacién de la herramienta el icono Actualizar. Se puede crear un

archivo de uso de herramienta y ejecutar la comprobacion de uso de la

herramienta.

Informacion adicional: "Columna Comprobacion de la herramienta de
la zona de trabajo Programa”, Pagina 376

1.2.6  Técnicas de programacion

Tema Descripcion

Componentes NC Para los componentes NC se puede activar y desactivar la proteccion

ante escritura.

Informacion adicional: "Componentes NC para la reutilizacion’,

Pagina 460
1.2.7 Definiciones del contorno y del punto

Tema Descripcion

SEL CONTOUR Dentro de la formula de contorno compleja SEL CONTOUR, los contor-
nos parciales también se pueden definir como subprogramas LBL.

Informacion adicional: "Férmula de contorno compleja’, Pagina 474

PATTERN DEF La ventana Insertar funcion NC contiene cada definicion de patrones
de la funcion PATTERN DEF por separado.

Informacion adicional: "Definicion de patrones PATTERN DEF’,

(1ISO: G220) y G220) y 221 FIGURA LINEAL (ISO: G221). Emplear preferentemente la

Pagina 487
Ciclo 220 FIGURA CIRCULAR  El fabricante puede suprimir los ciclos 220 FIGURA CIRCULAR (ISO:
Ciclo 221 FIGURA LINEAL funcion PATTERN DEF.
(1SO: G221) Informacién adicional: "Definicion de patrones PATTERN DEF",
Pagina 487
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1.2.9

78

Ciclos para fresado

Tema

Ciclo 225 GRABAR (ISO:
G225)

Funciones nuevas y modificadas | Funciones modificadas y ampliadas

Descripcion

El pardmetro Q515 TIPO LETRA del ciclo 225 GRABAR (ISO: G225) se
ha ampliado con el valor de entrada 1. Con este valor de introduccion
se selecciona el tipo de fuente LiberationSans-Regular.

Informacion adicional: "Ciclo 225 GRABAR ", Pagina 853

Ciclo 208 FRESADO DE
TALADROS (ISO: G208) y

Ciclos 127x Ciclos de
figura estandar OCM
(#167 / #1-02-1)

Se pueden introducir tolerancias simétricas para la medida tedrica, por
ejemplo 10+-0.5.

Informacion adicional: "Ciclo 208 FRESADO DE TALADROS ",

Pagina 578

Informacion adicional: "Ciclos OCM para la definicion de figuras',
Pagina 517

Ciclo 287 DESC. GEN.
DE R. DENT. (ISO: G287)
(#157 / #4-05-1)

El ciclo 287 DESC. GEN. DE R. DENT. (ISO: G287) (#157 / #4-05-1) se
ha ampliado:

B Sise programa el parametro opcional Q466 RECOR. EVACUACION,
el control numérico optimiza los recorridos de aproximacion y
sobrepaso automaticamente. Esto permite reducir los tiempos de
mecanizado.

B El prototipo de la tabla tecnoldgica se ha ampliado con dos
columnas:

= dK: Offset angular de la pieza para mecanizar un solo lado del
flanco del diente. De este modo, se consigue aumentar la calidad
de la superficie.

® PGM: Programa del perfil para una linea de flanco del diente
individual, por ejemplo para efectuar una convexidad en el flanco
del diente.

® Después de cada corte, el control numérico muestra una ventana
emergente con el nimero del corte actual y el nimero de cortes
restantes.

Informacién adicional: "Ciclo 287 DESC. GEN. DE R. DENT.
(#157 / #4-05-1)", Pagina 796

Ciclo 286 FRES. GEN.
DE R. DENT. (ISO: G286)
(#157 / #4-05-1) y

Ciclo 287 DESC. GEN.
DE R. DENT. (ISO: G287)
(#157 / #4-05-1)

Para los ciclos 286 FRES. GEN. DE R. DENT. (ISO: G286)

(#157 / #4-05-1) y 287 DESC. GEN. DE R. DENT. (ISO: G287)

(#157 / #4-05-1), el fabricante puede configurar el LIFTOFF automético
de forma distinta.

Informacion adicional: "Principios basicos sobre la produccion de
dentados (#157 / #4-05-1)", Pagina 782

Ciclos para el fresado-torneado (#50 / #4-03-1)

Tema

Ciclo 800 ADAP. SIST.
ROTATIVO (ISO: G800)
(#50 / #4-03-1)

Descripcion

El ciclo 800 ADAP. SIST. ROTATIVO (ISO: G800) (#50 / #4-03-1) se ha

ampliado:

® Elrango de entrada del parametro Q497 ANGULO DE PRECESION
ha aumentado de cuatro a cinco decimales.

® Elrango de entrada del parametro Q531 ANGULO DE INCIDENCIA
ha aumentado de tres a cinco decimales.
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1.2.10 Ficheros

Tema

Funciones del archivo

Descripcion

Cuando se dispone de funciones de archivo en una carpeta selecciona-
da o en un archivo, el control numérico muestra tres puntos debajo del
icono.

Informacion adicional: "lconos de la interfaz del control numérico’,
Pagina 140

Si se copia un archivo y se vuelve a afiadir a la misma carpeta, el
control numeérico afiade _1 al final del nombre del archivo. El control
numeérico cuenta los nimeros de cada copia adicional consecutiva-
mente.

Informacioén adicional: "Indicaciones relacionadas con la copia de
ficheros", Pagina 1283

Vista previa del archivo

En la vista previa del archivo, el control numérico muestra mediante
iconos si un archivo se muestra completo o en parte.

Informacion adicional: "Iconos y botones', Pagina 1272

Zona de trabajo Documento

La zona de trabajo Documento contiene una barra de informacion
sobre el archivo que muestra su ruta.

Informacion adicional: "Zona de trabajo Documento”, Pagina 1286

La zona de trabajo Documento ofrece funciones adicionales para los
archivos PDF, por ejemplo la de busqueda o la de escalado del conteni-
do.

En la ventana Internet se pueden guardar las URL como marcador.

Zonas de trabajo Seleccion
rapida
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La zona de trabajo Seleccion rapida del modo de funcionamiento
Programacion se divide en las siguientes areas:

= Programas NC

® Nueva programacion grafica
® Nuevo arch. de texto

= Ordenes

Informacion adicional: "Zona de trabajo Seleccion rapida nuevo fiche-
ro", Pagina 1285

Se ha revisado la funcién Crear nueva tabla de la zona de trabajo
Seleccién rapida nueva tabla. Por ejemplo, se pueden buscar tipos de
tablas y afiadir favoritos.

Informacion adicional: "Ventana Crear nueva tabla", Pagina 2215
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1.2.11 Monitorizacion

Tema Descripcion

Supervision de componentes  Cuando no se ha configurado un componente, o no se puede super-

(#155/ #5-02-1) visar, el control numérico muestra el mecanizado en color gris en el
Heatmap.

Informacion adicional: "Supervision de componentes con MONITO-
RING HEATMAP (#155 / #5-02-1)", Pagina 1374

Supervision del proceso Las tareas de supervision predefinidas por HEIDENHAIN se actualizan y
amplian, por ejemplo, con sefiales y procedimientos.

El fabricante puede configurar tareas de supervision adicionales.

Ya no se deben seleccionar explicitamente los mecanizados de referen-
cia. Los registros se evaltuan como piezas buenas o piezas malas. El
control numérico utiliza los primeros diez registros evaluados como
piezas buenas automaticamente como mecanizados de referencia.

Los registros de los mecanizados se pueden exportar manual o
automaticamente como archivo de protocolo.

Los registros y ajustes de versiones de software mas antiguas no son
compatibles con la version de software 18.

Informacioén adicional: "Supervision del proceso (#168 / #5-01-1)",

Pagina 1384
1.2.12 Funciones auxiliares
Tema Descripcion
Funciones auxiliares para el En el torneado, se deben programar las funciones auxiliares para el
cabezal principal husillo de torneado con otros nimeros, p. €j. M303 en lugar de M3

(#50 / #4-03-1). El fabricante define los nimeros que se utilizan.

Con el parametro de maquina opcional CfgSpindleDisplay
(n.° 139700), el fabricante define los nimeros de las funciones auxilia-
res del control numérico que muestra la visualizacion de estado.

Aplicacion Funcionam. Con el parametro de maquina opcional forbidManual (n.° 103917), el
manual fabricante define qué funciones se permiten en la aplicacion Funcio-
nam. manual y se ofrecen en el menu de seleccion.

Informacion adicional: "Aplicacion Funcionam. manual’, Pagina 226
1.2.13 Programacion devariables

Tema Descripcion

Férmulas Si se pulsa la barra espaciadora dentro de las funciones NC Férmula,
Formula secuencia caracteres y Formula del contorno, el control
numérico muestra en la barra de acciones todos los elementos sintacti-
cos posibles actualmente.

Informacion adicional: "Formulas en el programa NC", Pagina 1555

Con la tecla -/+ se pueden modificar los signos de las férmulas.
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1.2.14

1.2.15

1.2.16

Programacion grafica
Tema

Ventana Ajustes del
contorno

CAD Viewer

Tema
CAD Import (#42 / #1-03-1)

ISO

Tema

Programacion 1SO

Descripcion
El control numérico guarda permanentemente los ajustes de la ventana
Ajustes del contorno.

Lo unico que no se guarda son los ajustes Plano y Programacion del
diametro.

Informacion adicional: "Ventana Ajustes del contorno’, Pagina 1608

Descripcion

Si se seleccionan contornos y posiciones en CAD Viewer, |a pieza se
puede rotar con gestos tactiles. Si se utilizan gestos tactiles, el control
numeérico no muestra ninguna informacion sobre el elemento.

Informacion adicional: "Incorporar contornos y posiciones en los
programas NC con CAD Import (#42 / #1-03-1)", Pagina 1632

CAD Import (#42 / #1-03-1) divide los contornos que no se encuen-
tran en el espacio de trabajo en segmentos individuales. Para ello, CAD
Viewer crea rectas L lo mas largas posibles y arcos de circulo.

Los programas NC creados suelen ser considerablemente mas cortos
y sinopticos que los programas NC generados mediante CAM. Por ello,
los contornos son mas apropiados para los ciclos, p. €j. los ciclos OCM
(#167 / #1-02-1).

CAD Import emite como comentarios los radios de las trayectorias
circulares creadas. Al final de las frases NC generadas, CAD Import
muestra el radio minimo para facilitar la seleccion de herramienta.

En la ventana Buscar el centro del circulo segun el area del diame-
tro, el control numérico ofrece la posibilidad de filtrar las posiciones
segun la profundidad.

Informacion adicional: "Incorporar contornos y posiciones en los
programas NC con CAD Import (#42 / #1-03-1)", Pagina 1632

Descripcion

Junto con la programacion IS0, el control numérico ofrece las
siguientes funciones:

®  Autocompletado

= Distincion en color de los elementos de sintaxis

®  Estructurar

Informacion adicional: "ISO", Pagina 1645
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Ayudas para el manejo

Tema

Comentarios y puntos de
estructuracion

Funciones nuevas y modificadas | Funciones modificadas y ampliadas

Descripcion
En los comentarios y puntos de estructuracion se pueden afiadir saltos
de linea.

Informacion adicional: "Afladir comentarios", Pagina 1680, "Estructu-
rar programas NC", Pagina 1683

Columna Estructurar

Los elementos estructurales de la columna Estructurar se pueden
marcar mediante el menu contextual. Ademas, el control numérico
también marca todas las frases NC correspondientes.

Informacion adicional: "Marcar frases NC mediante la estructura’,
Pagina 1686

Columna Busqueda de la
zona de trabajo Programa

Si se utiliza Buscar y sustituir, el control numérico cierra en caso
necesario los programas NC llamados.

Informacion adicional: "Modo Buscar y sustituir’, Pagina 1688

La limitacion de la funcion Reemplazar todo se ha ampliado de 10.000
a 100.000.

Calculadora

Con la calculadora se pueden convertir los valores de mm a pulgadas y
viceversa.

La calculadora ofrece diferentes botones para las funciones trigonomé-
tricas arcoseno, arcocoseno y arcotangente.

Informacion adicional: "Calculadora’, Pagina 1696

Menu de notificaciones

En el menu de notificaciones se puede utilizar el botén Ajuste Autosa-
ve para definir hasta cinco numeros de error, ante los cuales el control
numeérico creara automaticamente un archivo de servicio.

Informacion adicional: "Crear automaticamente un fichero de servicio",
Pagina 1716

Mediante un conmutador se puede definir si el control numérico guarda
los datos de la supervisién del proceso (#168 / #5-01-1) sobre el
programa NC actual en el archivo de servicio.

Informacion adicional: "Crear manualmente un archivo de servicio",
Pagina 1715
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1.2.18 Zona de trabajo Simulacion

Tema Descripcion
Ventana Ajustes de la En el modo de funcionamiento Programacion, solo se puede abrir |a
simulacion zona de trabajo Simulacion para un programa NC. Si se desea abrir

la zona de trabajo en otra pestafia, el control numérico solicitara una
confirmacion. La consulta depende de los ajustes de la simulacion y del
estado de la simulacion activa.

Informacion adicional: "Ventana Ajustes de la simulacion’,
Pagina 1725

Punto de referencia Antes de aceptar la interrupcion de corriente, se puede seleccionar un
punto de referencia para la zona de trabajo Simulacion.

Informacioén adicional: "Columna Opciones de visualizacion',
Pagina 1720

Comprobaciones ampliadas  Dentro de la funcién Comprobaciones ampliadas se pueden activar
individualmente las siguientes comprobaciones:

®  Arranque de material en marcha rapida

® | as colisiones entre el portaherramientas o el mango de la
herramienta y la pieza

® Colisiones entre la herramienta y el utillaje

Informacioén adicional: "Comprobaciones ampliadas en la simulacién’,
Pagina 1331
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1.2.19 Funciones de palpacion en el modo de funcionamiento Manual

84

Tema

Proceso de palpacion

Descripcion

Si se selecciona una funcion de palpacion manual, el control numéri-
co ofrece automaticamente la Ultima direccion de palpacion utilizada
dentro de esta funcion.

Informacién adicional: "Funciones de palpacion en el modo de funcio-
namiento Manual", Pagina 1779

Después de cada proceso de palpacion, el control numérico muestra en
la zona Medicion en qué eje se ha llevado a cabo la palpacion.

Sino se alcanza un punto de palpacion, se puede continuar el proceso
de palpacion con la tecla NC Start.

Informacién adicional: "Fijar el punto de referencia en un eje lineal’,
Pagina 1788

Método de palpacion automa-
tico

Si dentro de una funcion de palpacion se selecciona el método de
palpacion automatico, el control numérico utiliza como distancia de
seguridad la suma del valor de la columna SET_UP y el radio de la bola
de palpacion. Se debe introducir una distancia de seguridad mayor que
el valor de la columna SET_UP de la tabla de palpacion.

Informacion adicional: "Calcular el centro del circulo de una isla con un
meétodo de palpacion automaticos ", Pagina 1790

Funcion de palpacion Plano
mediante cilindro (PLC)

La segunda medicion se efectua de forma predeterminada en la
funcion de palpacion Plano mediante cilindro (PLC), en orden inver-
so a la primera medicién. De esta forma, ya no es necesario realizar
un posicionamiento previo en el plano de palpacion, porque el control
numeérico utiliza el angulo actual como angulo inicial.

Informacioén adicional: "Funciones de palpacién en el modo de funcio-
namiento Manual", Pagina 1779

Calibracion del sistema de
palpacion

Si se ha calibrado el radio de un palpador digital en una bola de calibra-
cion, el control numérico abre automaticamente la funcion Calibracion
3D (#92 / #2-02-1).

Informacioén adicional: "Calibracion 3D (#92 / #2-02-1)", Pagina 1796

Ventana Modificar el punto
de referencia

En la ventana Modificar el punto de referencia se puede introducir
otro punto de referencia.

Informacion adicional: "Ventana Modificar el punto de referencia”,
Pagina 1787
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1.2.20 Ciclos de palpacion para la pieza

1.2.21
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Tema

Ciclos de palpacion 14xx
para calcular la posicion incli-
nada de la pieza y registrar el
punto de referencia

Descripcion
Se pueden introducir tolerancias simétricas para la medida tedrica, por
ejemplo 10+-0.5.

Informacion adicional: "Principios basicos de los ciclos de palpacion
14xx", Pagina 1821

Ciclo 441 PALPADO RAPIDO
(1ISO: G441)

El ciclo 441 PALPADO RAPIDO (ISO: G441) se ha ampliado con el
parametro Q371 REACC. AL PTO DE PALP.. Con este parametro se
define la reaccion del control numérico cuando el vastago no se desvia.

Con el parametro Q400 INTERRUPCION del ciclo 441 PALPADO
RAPIDO (ISO: G441) se puede definir si el control numérico interrum-
pe la ejecucion del programa y muestra un resultado de la medicion. El
parametro funciona en combinacién con los siguientes ciclos:

= Ciclo 444 PALPAR 3D (ISO: G444)

® Ciclos de palpacién 45x para la medicion de la cinematica

® Ciclos de palpacion 46x para calibrar el palpador digital de piezas
|

Ciclos de palpacion 14xx para calcular la posicion inclinada de la
pieza y registrar el punto de referencia

Informacion adicional: "Ciclo 447 PALPADO RAPIDQ", Pagina 2080

Ciclos de palpacion para la herramienta

Tema

Ciclos de medicion de la
herramienta 48x

Descripcion

Con el parametro de maquina opcional maxToolLengthTT
(n.° 122607), el fabricante define una longitud maxima de herramienta
para los ciclos de palpacién de herramientas.

Si en la tabla de herramientas se define una herramienta con longitud L
= 0, el control numérico utiliza el valor del parametro de maquina como
punto inicial para una medicion basta de la longitud. A continuacion,
tiene lugar una medicion fina.

Informacioén adicional: "Calibrar herramienta con longitud 0",
Pagina 2091

Con el pardmetro de maquina opcional calPosType (n.° 122606), el
fabricante define si el control numérico tiene en cuenta la posicién
de los ejes paralelos y las modificaciones de la cinematica a la hora
de calibrar y medir. Una modificacion de la cinematica puede ser un
cambio de cabezal, por ejemplo.

Informacion adicional: "Ajustar parametros de maquina“, Pagina 2092
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1.2.22 Ciclos de palpacion para calibrar la cinematica

1.2.23

86

Tema

Ciclo 451 MEDIR CINEMA-
TICA (ISO: G451)
(#48 / #2-01-1) y

452 COMPENSATION PRESET
(1S0: 452) (#48 / #2-01-1)

Ejecucion del programa

Tema

Limitacion avance

Descripcion

Los ciclos 451 MEDIR CINEMATICA (ISO: G451) (#48 / #2-01-1) y
452 COMPENSATION PRESET (ISO: 452) (#48 / #2-01-1) guardan los
errores de posicion de los egjes rotativos en los parametros QS del
QS144 al QS146.

Informacion adicional: "Ciclo 451 MEDIR CINEMATICA
(#48 / #2-01-1)", Pagina 2123

Informacion adicional: "Ciclo 452 COMPENSATION PRESET
(#48 / #2-01-1)", Pagina 2141

Descripcion

Los botones para la limitacion del avance y sus funciones correspon-
dientes se han renombrado de FMAX a F LIMIT.

Informacion adicional: "Limitacion del avance F LIMIT", Pagina 2187

Cursor de ejecucion

El control numérico siempre muestra el cursor de ejecucion en primer
plano. El cursor de ejecucion se superpone o tapa otros iconos.

Informacion adicional: "Modo de funcionamiento Ejecucion pgm.”,
Pagina 2182

Puntos de referencia

Si se ejecuta un programa NC en el modo Frase a frase, se puede
editar la tabla de puntos de referencia. Antes de la edicion, el control
numeérico muestra una pregunta de seguridad para confirmar si el
usuario quiere interrumpir la ejecucion del programa.
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1.2.24 Tablas

Tema

Crear nueva tabla

Descripcion

Cuando se crea una nueva tabla en la gestion de archivos, la tabla
todavia no contiene ninguna informacion en las columnas necesarias.
Cuando se abre la tabla por primera vez, el control numérico abre la
ventana Representacion incompleta de tabla del modo de funciona-
miento Tablas.

En la ventana Representacion incompleta de tabla se puede selec-
cionar un modelo de tabla mediante un menu de seleccion. El control
numeérico muestra las columnas de la tabla que se van a afiadir o elimi-
nar.

Informacion adicional: "Modo de funcionamiento Tablas",
Pagina 2212

Editar tabla

Para editar el contenido de una tabla, también se puede hacer doble
clic o pulsar dos veces en la celda de la tabla. El control numérico
muestra la ventana Edicion desconectada Conexion. Se pueden
desbloquear los valores para su edicion o también interrumpir el proce-
Sso.

Informacion adicional: "Editar contenido de las tablas', Pagina 2214

Si en el modo de funcionamiento Tablas se copia o corta una fila de la
tabla, el control numérico ofrece las funciones Sobreescribir o Anexar
para afiadirla.

Si el contenido de una celda se selecciona mediante una ventana de
seleccion, el control numérico muestra el botén Borrar la entrada.

Zona de trabajo Tabla

La funcion Modificar el ancho de columna permanece activa aunque
se seleccione otra columna.

Informacion adicional: "Zona de trabajo Tabla", Pagina 2218

Zona de trabajo Formulario

En la zona de trabajo Formulario, el control numérico muestra figuras
auxiliares para las tablas que muestran como funcionan los parame-
tros de las herramientas de rectificado.

Informacion adicional: "Zona de trabajo Formulario para tablas",
Pagina 2224

Acceso a los valores de la
tabla

En las funciones NC TABDATA WRITE, TABDATA ADD y FN 27:
TABWRITE (ISO: D27) se pueden introducir valores directamente.

Informacioén adicional: "Escribir valor en la tabla con TABDATA WRITE",
Pagina 2229

Informacion adicional: "Sumar valor de la tabla con TABDATA ADD",
Pagina 2231

Informacion adicional: "Describir tabla de libre definicion con FN 27:
TABWRITE", Pagina 1551

Gestion de herramientas
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No se pueden borrar las herramientas que se hayan afiadido a la tabla
de posiciones. El control numérico muestra el boton en color gris.

Informacion adicional: "Botones’, Pagina 2213

La ventana de seleccion de archivos 3D cuenta con una funcion de
busqueda.

Si se afiade una nueva fila a la tabla en la gestion de herramientas con
el botén Ahadir herramienta, el control numérico sugiere el siguiente
numero de fila libre.

Informacion adicional: "Gestion de htas. ', Pagina 353
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Descripcion
El control numérico muestra iconos para orientar TO las herramientas
de repasado (#156 / #4-04-1).

Informacion adicional: "Tabla de herramientas de repasado
tooldress.drs (#156 / #4-04-1)", P4gina 2258

Con el botdn Htas., se puede pasar de algunos modos de funciona-
miento y aplicaciones a la Gestién de htas..

1.2.25 Aplicacion Configuraciones

Tema

OPC UA NC Server
(#56-61 / #3-02-1%)

Descripcion

Dentro de la opcion de menu OPC UA se puede iniciar o reiniciar el OPC
UA NC Server con un botoén.

El OPC UA NC Server ofrece la posibilidad de crear archivos de servi-
cio.

Es posible validar modelos 3D para herramientas o portaherramientas
(#140 / #5-03-2).

El OPC UA NC Server admite las Security Policies Aes128Sha256R-
saOaep y Aes256Sha256RsaPss.

PKI Admin

Cuando falla un intento de conexion con el OPC UA NC Server

(#56-61 / #3-02-1%), el control numérico archiva el certificado de cliente
en la pestafia Rechazar. El certificado se puede transferir directamente
a la pestafia Fiable; los certificados no deben transferirse manualmen-
te al control numérico.

PKI Admin se puede abrir en la opcion de menu OPC UA.

El PKI Admin se ha ampliado con la pestafia Ajustes ampliados.

Puede definir si el certificado del servidor debe contener direcciones IP
estaticas y permitir conexiones sin un archivo CRL asociado.

Conexiones protegidas

El control numérico utiliza un simbolo para mostrar si una configura-
cion de conexidn es segura o insegura.

En futuras versiones de software, el control numérico ya no sera
compatible con los protocolos LSV2.

Configuraciones de la interfaz
del control numérico

88

En la opcion de menu Configuraciones se han afiadido los siguientes
botones:

® Guardar los ajustes actuales
m Restaurar la ultima configuracion
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1.2.26 Gestion de usuarios

Tema

Iniciar sesién con el usuario
de funcidn

Descripcion
Su administrador de Tl puede configurar un usuario de funcién para
facilitar la conexion con el dominio de Windows.

Informacion adicional: "Acceder al dominio de Windows con un
usuario de funcion", Pagina 2438

Conectarse a un dominio de
Windows

1.2.27 Parametros de maquina

Tema

Representacion de los
parametros de maquina

Si ha conectado el control numérico al dominio de Windows, puede
exportar las configuraciones necesarias para otros controles numéri-
Ccos.

Informacion adicional: "Exportar e importar archivo de configuracion
de Windows", Pagina 2438

Descripcion

En la zona de trabajo subprogr. del editor de configuracion se puede
alternar entre la vista de estructura a la de tabla con un icono.

Informacion adicional: "Parametros de maquina", Pagina 2411

StretchFilter

Se ha eliminado el parametro de maquina CfgStretchFilter
(n.°201100).
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Grupo objetivo de usuarios

Los usuarios son todas las personas que utilizan el control numeérico y realizan al
menos una de las siguientes tareas principales:

= Operar la maquina

®  Ajuste de herramientas

B Alinear piezas

B Mecanizar piezas

® Solucionar posibles errores durante la ejecucion del programa
® Creary probar programas NC

m Crear programas NC en el control numérico o externamente mediante un
sistema CAM

®  Probar los programas NC mediante la simulacion
® Solucionar posibles errores durante el test del programa

Debido al gran detalle de la informacion, el manual de instrucciones exige que los
usuarios dispongan de las siguientes cualificaciones:

®m  Comprension técnica basica, p. )., de lectura de dibujos técnicos y conciencia
espacial

B Conocimientos basicos en el campo del arranque de viruta, p. ej., conocer el
significado de los valores tecnolégicos especificos del material

m |nformacion sobre seguridad, como posibles peligros y como evitarlos

® |nstruccion sobre la maquina, como direcciones de los ejes y configuracion de la
maquina

HEIDENHAIN ofrece a otros grupos objetivo productos informativos
diferentes:

® Catalogos y resumen de pedidos para posibles compradores
B Manual de servicio para técnicos de servicio
= Manual técnico para fabricantes

Ademas, HEIDENHAIN ofrece a los usuarios y a los recién llegados una
oferta formativa en el campo de la programacion NC.
Portal de formacion de HEIDENHAIN

Debido al grupo objetivo, este manual de instrucciones solo contiene informacién
sobre el funcionamiento y el manejo del control numérico. Los productos
informativos para otros grupos objetivo contienen informacion sobre otras etapas
de la vida del producto.
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2.2

Documentacion disponible para el usuario

Manual de instrucciones

HEIDENHAIN describe este producto informativo como manual de instrucciones,
independientemente del tipo de edicion o medio de transporte. Los sinbnimos

conocidos son, p. €], "instrucciones de uso’, "modo de empleo" y "manual de
funcionamiento”.

El manual de instrucciones del control numeérico esta disponible en las siguientes
variantes:

= Como edicion impresa, dividida en los siguientes modulos:

B El manual de instrucciones Alineacién y mecanizado incluye todos los
contenidos sobre alineacion de la maquina y ejecucion de programas NC.
ID: 1358774-xx

B E|l manual de instrucciones Programar y probar incluye todos los contenidos
sobre crear y probar programas NC. No se incluyen los ciclos de palpacion y
mecanizado.

ID: 1358773-xx

= E|l manual de instrucciones Ciclos de mecanizado contiene todas las
funciones de los ciclos de mecanizado.
ID: 1358775-xx

® El manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas
contiene todas las funciones de los ciclos de palpacion.
ID: 1358777-xx

B Como archivos PDF divididos segun las versiones de impresion o como edicién
completa del manual de instrucciones que abarca todos los modulos
con ID: 1369999-xx
TNCguide

®m  Como archivo HTML para uso como producto auxiliar integrado, TNCguide,
directamente desde el control numérico
TNCguide

El manual de instrucciones sirve de ayuda para utilizar el control numérico de forma
seguray seguln su uso previsto.
Informacion adicional: "Uso previsto”, Pagina 103

Otros productos informativos para los usuarios
Existe informacion adicional disponible para los usuarios:

= El resumen de las funciones de software nuevas y modificadas proporciona
informacion sobre las novedades de cada version de software.
TNCguide

m En el catdlogo Funciones del TNC7 se ofrece informacién sobre las funciones
del TNC7 en comparacion con el TNC 640
ID: 13870717-xx
Catalogos de HEIDENHAIN

® | os catalogos de HEIDENHAIN proporcionan informacién sobre los productos
y las prestaciones de HEIDENHAIN, como opciones de software del control
numMEérico.
Catalogos de HEIDENHAIN

B |abase de datos NC Solutions ofrece soluciones para los trabajos mas
habituales.
Soluciones NC de HEIDENHAIN

HEIDENHAIN | TNC7 | Edicion completa del manual de instrucciones | 10/2023

93


https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/es/
https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/es/
https://content.heidenhain.de/doku/tnc_guide/html/es/
https://www.heidenhain.com/service/downloads/brochures
https://www.heidenhain.com/service/downloads/brochures
https://www.klartext-portal.com/es/consejos/nc-solutions/

2.3

94

Acerca del manual de instrucciones | Tipos de instrucciones utilizados

Tipos de instrucciones utilizados

Instrucciones de seguridad

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

Las instrucciones 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

Precaucioén 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 cuatro siguientes secciones:

m | a palabra de advertencia muestra la gravedad del peligro

B Tipoy origen del peligro

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

m  Como evitarlo — medidas para protegerse contra el peligro
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Notas de informacion

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 del libro indica una referencia cruzada.

Una referencia cruzada dirige a documentacion externa, p. €j. a la
documentacion del fabricante de la maquina o de terceros proveedores.

2.4 Indicaciones para el uso de programas NC

Los programas NC que incluye el manual de instrucciones son propuestas de
soluciones. Antes de utilizar los diferentes programas NC o frases de datos NC en
una maquina, deben adaptarse.

Adaptar los siguientes contenidos:

B Herramientas

® Valores de corte

= Avances

®  Altura segura o posiciones seguras

m Posiciones especificas de la maquina, p. €j. con M91
m Rutas de las llamadas al programa

Algunos programas NC dependen de la cinematica de la maquina. Es preciso
adaptar dichos programas NC antes de ejecutar el primer test de la cinematica de la
magquina.

Realizar una comprobacion adicional de los programas NC en la simulacion antes
de la gjecucion real del programa.

Mediante el test del programa se comprueba si se puede utilizar el
programa NC con las opciones de software disponibles, la cinematica
activa de la maquina y la configuracion actual de la maquina.
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Manual de instrucciones como producto auxiliar integrado
TNCguide

Aplicacion

El producto auxiliar integrado TNCguide ofrece el alcance completo de todos los
productos auxiliares integrados.

Informacion adicional: "Documentacion disponible para el usuario”, Pagina 93

El manual de instrucciones sirve de ayuda para utilizar el control numeérico de forma
seguray segun su uso previsto.
Informacion adicional: "Uso previsto", Pagina 103

Temas utilizados
B Zona de trabajo Ayuda
Informacion adicional: "Zona de trabajo Ayuda’, Pagina 1674

Condiciones

En el ajuste basico, el control numérico ofrece el producto auxiliar integrado
TNCguide en los idiomas aleman y inglés.

Si el control numérico no encuentra ninguna version de TNCguide en el idioma
seleccionado para los didlogos, abrira TNCguide en inglés.

Si el control numeérico no encuentra ninguna version de idioma de TNCguide, abre
una pagina de informacion con instrucciones. Mediante el enlace y las pautas
indicadas se puede afiadir los ficheros que faltan en el control numérico.

La pagina de informacion también se puede abrir manualmente
seleccionando index.html, p. gj. en TNC:\tncguide\en\readme. La ruta
depende del idioma seleccionado, p. €]. en para inglés.

Con las pautas proporcionadas también se puede actualizar la version de
TCNguide. Puede ser necesario tras una actualizacion de software, por
ejemplo.

Descripcion de la funcion

El producto auxiliar integrado TNCguide se puede seleccionar dentro de la
aplicacion Ayuda o de la zona de trabajo Ayuda.

Informacion adicional: "Aplicacion Ayuda", Pagina 97

Informacion adicional: "Zona de trabajo Ayuda', Pagina 1674

El manejo de TNCguide es idéntico en ambos casos.

Informacion adicional: "lconos’, Pagina 98
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B = «

TNC7

Funciones nuevas y modifi
» Acerca del manual de instr

~ Sobre el producto

1 Blisqueda

Iconos de la interfaz del control numérico

Resumen de los iconos de todos los modos de funcionamiento

Este resumen contiene los iconos disponibles en todos los modos de funcionamiento o que se utilizan en varios modos de funcionamiento.
Los iconos especificos de las zonas de trabajo individuales se describen en las secciones correspondientes.

» EITNC7 Icono o atajo del teclado Funcién
: : e Atras
Instrucciones de segurid
» Software @ Seleccionar modo de funcionamiento Iniciar
» Hardware & Seleccionar el modo de funcionamiento Ficheros
Apartados de la interfaz |
= Seleccionar el modo de funcionamiento Tablas
Resumen de los modos ¢
N [=; el modo de
» Zonas de trabajc 5 B
- Elementos de maiuv ™ Seleccionar el modo de funcionamiento Manual 3
Gestos generales de la p 9 Seleccionar el modo de funcionamiento Ejecucién pgm.
+ Elementos de manejo del
L} Seleccionar el modo de funcionamiento Machine
Iconos de la interfaz del 4
Zona de trabejo Mend prl Abrir y cerrar la calculadora
>
» Primeros pasos Abrir y cerrar el teclado en pantalla

B @<« C
€ 2

TNCguide abierto en la zona de trabajo Ayuda

El TNCguide contiene las siguientes zonas:

1 Barra de titulo de la zona de trabajo Ayuda
Informacion adicional: "Zona de trabajo Ayuda’, Pagina 98
2 Barra de titulo del producto auxiliar TNCguide
Informacion adicional: "TNCguide ", Pagina 98
3 Columna de contenido de TNCguide
4 Separacion entre las columnas de TNCguide
La separacion sirve para ajustar el ancho de las columnas.
5 Panel de navegaciéon de TNCguide
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Iconos
Zona de trabajo Ayuda
La zona de trabajo Ayuda contiene los siguientes iconos dentro de la aplicacion
Ayuda:
Icono Significado
Abrir o cerrar la columna Resultados de busqueda
Informacion adicional: "Buscar en TNCguide', Pagina 99
oo Abrir pagina de inicio

La pagina de inicio muestra toda la documentacion disponible.
Seleccionar la documentacion deseada mediante el mosaico
de navegacion, p. ej. TNCguide.

Si solo esta disponible una documentacion, el control numéri-
co abre el contenido directamente.

Si hay una documentacion abierta, se puede utilizar la funcion
de busqueda.

17

Abrir tutoriales

-

Navegar
Navegar entre los ultimos contenidos abiertos

C

TNCguide

Actualizar

El producto auxiliar integrado TNCguide contiene los siguientes iconos:

Icono

Significado
Abrir estructura

La estructura consiste en los titulos del contenido.

La estructura funciona como navegacion principal dentro de la
documentacion.

Abrir Indice
El indice se compone de palabras clave importantes.

El indice funciona como navegacion alternativa dentro de la
documentacion.

Navegar

Mostrar la pagina anterior o siguiente dentro de la documenta-
cion

Abrir o cerrar
Mostrar u ocultar la navegacion

Copiar
Copiar ejemplos NC en el portapapeles

Informacion adicional: "Copiar los ejemplos NC en el portapa-
peles", Pagina 100
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2.5.1

Ayuda contextual

Se puede llamar al TNCguide contextual. Mediante una llamada contextual, se
puede acceder directamente a la informacion correspondiente, por ejemplo, del
elemento seleccionado o de la funcion NC actual.

La ayuda contextual se puede llamar de las siguientes formas:

Icono o tecla Significado

@ Simbolo Ayuda

Si se selecciona el icono y, a continuacion, un elemento de la
interfaz, el control numeérico abre la informacién correspon-
diente en TNCguide.

Tecla HELP

Cuando se edita una frase NC y se pulsa la tecla HELP, el
control numérico abre la informacion correspondiente en
TNCguide.

Si se llama al TNCguide contextual, el control numérico abre el contenido en una
ventana emergente. Si se selecciona el boton Mas visualizar, el control numérico
abre TNCguide en la aplicacion Ayuda.

Informacion adicional: "Aplicacion Ayuda", Pagina 97

Si la zona de trabajo Ayuda ya esta abierta, el control numérico muestra TNCguide
en ella, y no como ventana superpuesta.

Informacion adicional: "Zona de trabajo Ayuda’, Pagina 1674

Buscar en TNCguide

La funcion de busqueda sirve para encontrar los términos de busqueda introducidos
dentro de la documentacion abierta.

Para utilizar la funcion de busqueda, hacer lo siguiente:

> Introducir secuencia de caracteres

El campo de introduccion se encuentra en la barra de titulo, a la
izquierda del icono Home, con el que se navega a la pagina de inicio.

La busqueda comienza automaticamente después de introducir una
letra, por ejemplo.

Si se desea borrar una introduccion, utilizar el icono X dentro del campo
de introduccion.

v

El control numeérico abre la columna con los resultados de busqueda.

El control numérico marca las posiciones también dentro de la pagina de
contenido abierta.

Seleccionar posiciones encontradas

El control numeérico abre el contenido seleccionado.

El control numérico muestra asimismo los resultados de la Ultima busqueda.
En caso necesario, seleccionar una posicion alternativa

En caso necesario, introducir nueva secuencia de caracteres

A\

vV VvVVvyVvVvy
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2.5.2 Copiar los ejemplos NC en el portapapeles

Mediante la funcion de copia, se traslada un ejemplo NC de la documentacion al
editor NC.

Para utilizar la funcion de copia, hacer lo siguiente:

» Navegar hasta el ejemplo NC deseado

> Desplegar las Indicaciones para el uso de programas NC

> Leery tener en cuenta las Indicaciones para el uso de programas NC
Informacion adicional: "Indicaciones para el uso de programas NC", Pagina 95

> Copiar el ejemplo NC en el portapapeles
0 > Durante la copia, el boton cambia de color.
> El portapapeles contiene el ejemplo completo.
> Afadir el ejemplo NC al programa NC
> Adaptar el contenido afiadido de las Indicaciones para el uso

de programas NC
> Verificar el programa NC mediante la simulacion

Informacion adicional: "Zona de trabajo Simulacion’,
Pagina 1717

2.6 Ponerse en contacto con la redaccion

¢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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El TNC7

Todos los controles numéricos de HEIDENHAIN ofrecen programacién guiada por
didlogos y una simulacion detallada. Ademas, con el TNC7 se puede programar
mediante formularios o graficos y obtener el resultado deseado de forma rapida y
segura.

Tanto las opciones de software como las ampliaciones de hardware opcionales
permiten una mejora flexible del rango funcional y de la comodidad de manejo.
Ampliar el rango funcional permite, p. gj., llevar a cabo mecanizados de fresado,
taladrado, torneado y rectificado.

Informacion adicional: "Programacion segun la tecnologia®, Pagina 281

La comodidad de manejo se puede aumentar utilizando palpadores digitales,
volantes o un raton 3D, entre otros.

Informacion adicional: "Ampliaciones de hardware', Pagina 122

Definiciones

Abreviatura Definicion

TNC TNC viene del acrénimo CNC (computerized numerical
control). La T (tip o touch) representa la posibilidad de intro-
ducir programas NC directamente en el control numérico o de
programarlos también graficamente mediante gestos.

7 El nimero de producto indica la generacion del control

numérico. El rango funcional depende de las opciones de
software desbloqueadas.
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3.1.1

3.1.2

Uso previsto

La informacién relativa al uso previsto ayuda al usuario a manejar de forma segura
el producto, p. €j. una maquina herramienta.

El control numeérico es un componente de maquina y no una maquina completa.
Este manual de instrucciones describe el uso del control numérico. Antes de
utilizar la maquina y el control numeérico, debe leer la documentacion del fabricante
para informarse sobre los aspectos relevantes de seguridad, el equipamiento de
seguridad necesario y las exigencias del personal cualificado.

o HEIDENHAIN distribuye controles numéricos para su uso en fresadoras
y tornos, asi como para centros de mecanizado con hasta 24 ejes. Si el
usuario se encuentra con una constelacion desviada, debe ponerse en
contacto con el operador inmediatamente.

Asimismo, al tener en cuenta los comentarios de los clientes, HEIDENHAIN
contribuye a aumentar la seguridad y la proteccion de los productos. Estos
comentarios se traducen en modificaciones de las funciones del control numérico e
instrucciones de seguridad en los productos informativos.

Se puede contribuir a aumentar la seguridad informando sobre datos
incorrectos o que falten.

Informacion adicional: "Ponerse en contacto con la redaccion’, Pagina 100

Lugar previsto de utilizacion

Segun la norma DIN EN 50370-1 de compatibilidad electromagnética (CEM), el
control numérico esta autorizado para su uso en entornos industriales.

Definiciones
Directiva Definicion
DIN EN Esta norma trata, entre otros, el tema de las interferencias y la

50370-1:2006-02 proteccion contra interferencias de las maquinas herramienta.
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3.2 Instrucciones de seguridad

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

Las siguientes instrucciones de seguridad se refieren exclusivamente al control
numérico como componente individual y no al producto integral especifico, en este
caso, una maquina herramienta.

Rogamos consulte el manual de la maquina.

Antes de utilizar la maquina y el control numérico, debe leer la
documentacion del fabricante para informarse sobre los aspectos
relevantes de seguridad, el equipamiento de seguridad necesario y las
exigencias del personal cualificado.

El siguiente resumen contiene exclusivamente las instrucciones de seguridad
generales. Dentro del siguiente capitulo, deben tenerse en cuenta las instrucciones
de seguridad adicionales que dependen parcialmente de la configuracion.

Para garantizar la mayor seguridad posible, todas las instrucciones de
seguridad se repiten en los lugares relevantes del capitulo.

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

magquina.

» 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

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 iconos de
seguridad

> Utilizar los dispositivos de seguridad
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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

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 posicion 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

INDICACION

jAtencion! jPeligro para herramienta y pieza!

Una interrupcion de la corriente durante el mecanizado puede provocar los
denominados frenados por inercia o la parada de los ejes. Si la herramienta

se encontraba en intervencion antes de la interrupcion de corriente, puede que
ademas los gjes no se referencien tras un reinicio del control numérico. Para
los ejes no referenciados, el control numérico captura los ultimos valores del
eje guardados como posicion actual que se puede desviar de la posicion real.
Los siguientes movimientos de recorrido no coinciden con los movimientos de
antes de la interrupcion de corriente. Si la herramienta todavia se encuentra en
intervencion durante el movimiento de recorrido, pueden producirse dafios por
tensiones en la herramienta y la pieza.

» Utilizar avance reducido

> En caso de gjes no referenciados, tener en cuenta que la monitorizacion de la
zona de desplazamiento no esta disponible
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INDICACION
jAtencion: 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 errdneo 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

INDICACION
jAtencion: Peligro de colision!

Para la correccioén de la longitud de herramienta, el control numeérico utiliza la
longitud de herramienta definida en la tabla de herramientas. Las longitudes
de herramienta incorrectas provocan también una correccién erronea de la
longitud de herramienta. Para herramientas con longitud 0 y tras una TOOL
CALL 0, el control numérico no realiza correccion de la longitud de herramienta
ni comprobacion de colisiones. Durante posicionamientos de la herramienta
sucesivos existe peligro de colision.

» Definir las herramientas siempre con la longitud de herramienta real (no solo
diferencias)

> Utilizar TOOL CALL 0 exclusivamente para vaciar el cabezal

INDICACION

jAtencién! 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. Si el valor anterior se mantiene, existe riesgo de colision.

> Antes de activar de un punto de referencia, comprobar si todas las columnas
tienen valores escritos
» En las columnas no definidas introducir el valor 0, por ejemplo

» Otra posibilidad es que el fabricante defina 0 como valor estandar para las
columnas

INDICACION
jAtencioén: Peligro de colision!

Los programas NC creados en controles numéricos antiguos pueden provocar
desplazamientos del eje discrepantes o mensajes de error en los controles
numeéricos actuales. Durante el mecanizado existe riesgo de colision.

» Comprobar el programa NC o un segmento del programa mediante la
simulacién grafica

» Probar con cuidado el programa NC o el segmento del programa en el modo
de funcionamiento Ejecucién frase a frase
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INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

Si los dispositivos USB conectados para una transferencia de datos no se
desconectan correctamente, se podrian dafiar o borrar los ficheros.

» Utilizar la interfaz USB Unicamente para transferir datos y realizar copias de
seguridad, y no para editar ni ejecutar programas NC

> Extraer las unidades USB con ayuda de las Softkeys una vez efectuada la
transmision de datos

INDICACION
jAtencién: 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

INDICACION

Atencion: Peligro de colision

Si en la ejecucion del programa se selecciona una frase NC mediante la

funcion GOTO y, a continuacion, se mecaniza el programa NC, el control
numeérico ignora todas las funciones NC programadas anteriormente, p. €j. las
transformaciones. En este caso, existe riesgo de colision en los movimientos de
recorrido posteriores.

» Utilizar GOTO exclusivamente al programar y probar programas NC
> Al mecanizar programas NC, utilizar solamente Avan.frase
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3.3 Software

Este manual de instrucciones describe las funciones de alineacion de la maquina'y
de programacion y ejecucién de programas NC que ofrece el control numeérico con
el rango funcional completo.

El rango funcional real depende, entre otras cosas, de las opciones de
software desbloqueadas.
Informacion adicional: "Opciones de software', Pagina 109

La tabla muestra los nimeros de software NC descritos en este manual de
instrucciones.

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
numero de la version.

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

B Elnumero de version de las estaciones de programacion se
corresponde con el nimero de version del software NC.

Numero de Producto

software NC

817620-18 TNC7

817621-18 TNC7 E

817625-18 TNC7Puesto de Programacion

Rogamos consulte el manual de la maquina.

Este manual de instrucciones describe las funciones basicas del control
numeérico. El fabricante puede adaptar las funciones del control numérico a
la maquina, ampliarlas o restringirlas.

Mediante el manual de la maquina, comprobar si el fabricante ha adaptado
las funciones del control numérico.

Si, mas adelante, el fabricante tiene que adaptar la configuracion de la
maquina, esto podria suponer costes para el operador de la maquina.

Definicion
Abreviatura Definicion
E La letra de identificacién E identifica la version del control

numeérico para exportacion. En esta version, la opcion de
software #9 Funciones ampliadas Grupo 2 esta limitada a una
interpolacion de 4 ejes.
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3.3.1 Opciones de software

Las opciones de software determinan el rango funcional del control numérico. Las
funciones opcionales son especificas de la maquina o de la aplicacion. Las opciones
de software ofrecen la posibilidad de adaptar el control numérico a las distintas
necesidades.

El usuario puede consultar qué opciones de software estan desbloqueadas en su
magquina.
Informacion adicional: "Ver opciones de software", Pagina 2361

El TNC7 dispone de diversas opciones de software que el fabricante puede
desbloquear por separado y también posteriormente. El siguiente resumen contiene
exclusivamente opciones de software relevantes para el usuario.

Las opciones de software se guardan en la placa insertable opcion SIK (System

Identification Key). EI TNC7 puede estar equipado con una placa insertable SIK1 o
SIK2. Los numeros de las opciones de software cambian segun la placa.

En el manual de instrucciones se puede identificar que una funcién no se
incluye en el rango funcional estandar porque los nimeros de opcién estan
entre paréntesis.

Los paréntesis contienen los nimeros de opcion de SIK1 y SIK2 separados
por una barra, p. gj. (#18/ #3-03-1).

El manual técnico proporciona informacion sobre las opciones de software
relevantes para el fabricante.

Definiciones SIK2

Los nimeros de opcion SIK2 se forman segun el esquema <Clase>-<Opcién>-
<Version>:

Clase La funcion se aplica a los siguientes ambitos:

1: Programacion, simulacion y disefio del proceso

2: Calidad de la pieza y productividad

3: Interfaces

4: Funciones tecnoldgicas y comprobacién de calidad
5: Estabilidad y supervision del proceso

6: Configuracion de la maquina

7: Herramientas de desarrollo

Opcidn Numero consecutivo dentro de la clase

Version Las opciones de software pueden recibir nuevas versiones, por
ejemplo cuando se modifica el rango funcional de la opcion de
software.

Algunas opciones de software se pueden pedir varias veces con SIK2 para obtener
varias caracteristicas de la misma funcion, p. €j. desbloquear varios closed loops
para ejes. En el manual de instrucciones, estos numeros de opcién de software se
identifican con el caracter *.

En la opcion de mend SIK de la aplicacion Configuraciones, el control numérico
muestra con qué frecuencia se desbloguea una opcion de software.

Informacion adicional: "Opcion de menu SIK", Pagina 2360
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Resumen

Sobre el producto | Software

Debe tenerse en cuenta que algunas opciones de software también exigen
ampliaciones de hardware.

Informacion adicional: "Hardware", Pagina 117

Opcidn de software

Control Loop Qty.
(#0-7 / #6-01-1%)

Definicion y aplicacion
Closed loop adicional

Se necesita un closed loop para cada eje o cabezal que el control numérico
desplaza a un valor nominal programado.

Los closed loops adicionales son necesarios, p. €]., para mesas basculantes
desmontables y accionadas.

Si el control numérico esta equipado con SIK2, esta opcién de software se
puede pedir varias veces para desbloquear hasta 24 closed loops.

Adv. Function Set 1
(#8 / #1-01-1)

Funciones ampliadas grupo 1
Esta opcion de software permite mecanizar varios lados de la pieza en una
sujecion en maquinas con ejes rotativos.
La opciodn de software incluye, entre otras, las siguientes funciones:
® |nclinar el espacio de trabajo, p. €j. con PLANE SPATIAL
Informacion adicional: "PLANE SPATIAL", Pagina 1176

B Programacion de contornos sobre el desarrollo de un cilindro, p. €]. con el
ciclo 27 SUP. LAT. CILINDRO

Informacién adicional: "Ciclo 27 SUP. LAT. CILINDRO (#8 / #1-01-1)",
Pagina 1416
® Programar el avance del eje rotativo en mm/min con M116

Informacion adicional: "Interpretar el avance para los ejes rotativos en
mm/min con M116 (#8 / #1-01-1)", Pagina 1487
B |nterpolacion circular a 3 gjes en espacio de trabajo inclinado
Con las funciones ampliadas Grupo 1 se reduce el esfuerzo al alinear y la preci-
sion de las piezas aumenta.

Adv. Function Set 2
(#9 / #4-01-1)

Funciones ampliadas grupo 2

Esta opcion de software permite mecanizar piezas simultaneamente en 5 ejes
en maquinas con ejes rotativos.

La opciodn de software incluye, entre otras, las siguientes funciones:

m  TCPM (tool center point management): Hacer un seguimiento automa-
ticamente de los ejes lineales durante el posicionamiento del gje rotativo

Informacion adicional: "Compensar la colocacion de la herramienta con
FUNCTION TCPM (#9 / #4-01-1)", Pagina 1223

® Ejecutar los programas NC con vectores, incluida la correccion de
herramienta 3D opcional

Informacion adicional: "Correccién de herramienta 3D (#9 / #4-01-1)",
Pagina 1254

B Desplazar manualmente los ejes en el sistema de coordenadas de la
herramienta activo T-CS

® |nterpolacion rectilinea en mas de cuatro ejes (en version export de max.
cuatro ejes)

Con las funciones ampliadas Grupo 2 se pueden fabricar superficies de forma

libre, p. €].
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Opcion de software

HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1)

Definicién y aplicacién
HEIDENHAIN DNC

Esta opcion de software permite que aplicaciones externas de Windows
accedan a los datos del control numérico mediante el protocolo TCP/IP.

Los posibles campos de aplicacion son, p. €j.:

® |ntegracion con sistemas ERP o MES de ambito superior

®  Registrar datos de maquina y funcionamiento
HEIDENHAIN DNC requiere aplicaciones externas de Windows.

Collision Monitoring
(#40 / #5-03-1)

Monitorizacion dinamica de colisiones DCM

Esta opcion de software permite al fabricante definir componentes de la
magquina como cuerpos de colision. El control numérico supervisa los cuerpos
de colisidn definidos en todos los movimientos de maquina.

La opciodn de software ofrece, entre otras, las siguientes funciones:

B |nterrupcion automatica de la ejecucion del programa cuando existe riesgo
de colision

B Advertencias en movimientos manuales del eje

= Monitorizacion de colisiones en el test de programa

Con DCM se pueden prevenir colisiones y, de este modo, evitar costes adicio-
nales provocados por dafios materiales o estados de maquina.

Informacion adicional: "Monitorizacién dinamica de colisiones DCM
(#40 / #5-03-1)", P4gina 1298

CAD Import
(#42 / #1-03-1)

CAD Import
Esta opcion de software permite seleccionar posiciones y contornos de los
archivos CAD y capturarlos en un programa NC.

Con el CAD Import se reduce el esfuerzo de programacion y se previenen los
errores mas habituales, p. €j. la introduccion incorrecta de valores. Ademas, el
CAD Import contribuye a la produccion sin papel.

Informacion adicional: "Incorporar contornos y posiciones en los
programas NC con CAD Import (#42 / #1-03-1)", Pagina 1632

Global PGM Settings
(#44 / #1-06-1)

Ajustes globales del programa GPS

Esta opcion de software permite realizar transformaciones de coordenadas
superpuestas y movimientos del volante durante la ejecucion del programa sin
tener que modificar el programa NC.

Con GPS se pueden adaptar externamente los programas NC creados a la
magquina y aumentar la flexibilidad durante la ejecucion del programa.
Informacion adicional: "Ajustes globales del programa GPS (#44 / #1-06-1)",
Pagina 1359

Adaptive Feed Contr.
(#45 / #2-31-1)

Control adaptativo del avance AFC

Esta opcion de software permite una regulacion automatica del avance en
funcién de la carga actual del cabezal. EI control numérico aumenta el avance
cuando la carga disminuye y reduce el avance cuando la carga aumenta.

Con AFC se puede acortar el tiempo de mecanizado sin adaptar el
programa NC y, al mismo tiempo, prevenir los dafios por sobrecarga en la
maquina.

Informacion adicional: "Regulacion adaptativa del avance AFC

(#45 / #2-31-1)", Pagina 1336
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Opcion de software

KinematicsOpt
(#48 / #2-01-1)

Sobre el producto | Software

Definicién y aplicacién
KinematicsOpt

Esta opcion de software permite comprobar y optimizar la cinematica activa
mediante procesos de palpacién automaticos.

Con KinematicsOpt, el control numérico puede corregir errores de posicio-
namiento en los ejes rotativos y, de este modo, aumentar la precision en los
mecanizados inclinados y simultaneos. Al repetir mediciones y correcciones, el
control numérico puede compensar parcialmente las desviaciones relaciona-
das con la temperatura.

Informacion adicional: "Ciclos de palpacion para calibrar la cinematica’,
Pagina 2115

Turning
(#50 / #4-03-1)

Fresado-torneado

Esta opcion de software ofrece un paqguete completo de funciones especificas
de torneado para fresadoras con mesas giratorias.

La opcion de software ofrece, entre otras, las siguientes funciones:
= Herramientas especificas para el torneado

® Ciclos especificos de torneado y elementos del contorno, como enta-
lladuras

®  Compensacion automatica del radio de las cuchillas

El fresado-torneado permite mecanizados de fresado-torneado en una Unica
magquina y reduce en gran medida el esfuerzo de alineacion.

Informacion adicional: "Mecanizado de torneado (#50 / #4-03-1)",
Pagina 284

KinematicsComp
(#52 / #2-04-1)

KinematicsComp

Esta opcion de software permite comprobar y optimizar la cinematica activa
mediante procesos de palpacién automaticos.

Con KinematicsComp, el control numeérico puede corregir los errores de
posicion y componentes en el espacio, es decir, compensar espacialmente
los errores de los ejes rotativos y lineales. En comparacion con KinematicsOpt
(#48 / #2-01-1), las correcciones son todavia mas exhaustivas.

Informacioén adicional: "Ciclo 453 CINEMATICA RETICULA (#48 / #2-01-1)",
Pagina 2155

OPC UA NC Server
Qty.
(#56-61 / #3-02-1%)

OPC UA NC Server

Estas opciones de software, junto a OPC UA, ofrecen una interfaz estandariza-
da para el acceso externo a datos y funciones del control numeérico.

Los posibles campos de aplicacion son, p. €j.:
B |ntegracion con sistemas ERP o MES de ambito superior
m  Registrar datos de maquina y funcionamiento

Cada opcion de software permite una conexion con el cliente. Varias conexio-
nes paralelas requieren activar varias opciones de software.

Si su control numérico esta equipado con SIK2, esta opcion de software se
puede pedir varias veces para desbloquear hasta seis conexiones.

Informacién adicional: "OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1%)", Pagina 2379

4 Additional Axes
(#77 / #6-01-1%)

4 closed loops adicionales
Informacion adicional: "Control Loop Qty. (#0-7 / #6-01-1*)", Pagina 110

8 Additional Axes
(#78 / #6-01-1%)

8 closed loops adicionales
Informacion adicional: "Control Loop Qty. (#0-7 / #6-01-1%)", Pagina 110
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Opciodn de software Definicién y aplicacién
3D-ToolComp 3D-ToolComp solo en combinacion con las funciones ampliadas Grupo 2
(#92 / #2-02-1) (#9 / #4-01-1)

Esta opcion de software permite compensar automaticamente desviacio-
nes de forma en las fresas esféricas y palpadores digitales de herramientas
mediante una tabla de valores de correccion.

Con 3D-ToolComp se puede, p. €]., aumentar la precision de las piezas en
combinacion con las superficies de forma libre.

Informacion adicional: "Correccion del radio 3D en funcion del angulo de
presion (#92 / #2-02-1)", Pagina 1269

Ext. Tool Manage- Gestion ampliada de herramientas
ment Esta opcion de software amplia la gestion de herramientas con las dos tablas
(#93 / #2-03-1) Lista disposic. y Consecuencia de aplicacion T.

Las tablas muestran los siguientes contenidos:

m Lista disposic. muestra la herramienta requerida por el programa NC o del
palé que se va a ejecutar

Informacion adicional: "Lista disposic. (#93 / #2-03-1)", Pagina 2273

® Consecuencia de aplicacion T muestra la secuencia de herramientas del
programa NC o del palé que se va a ejecutar

Informacioén adicional: "Consecuencia de aplicacion T (#93 / #2-03-1)",
Pagina 2272

Con la gestion de herramientas ampliada se pueden detectar a tiempo los
requisitos de herramienta y, de ese modo, evitar las interrupciones durante la
ejecucion del programa.

Adv.Spindle Interpol. Interpolacion de husillo

(#96 / #7-04-1) Esta opcion de software permite el torneado por interpolacion al acoplar el
control numérico el cabezal de la herramienta con los ejes lineales.

La opciodn de software incluye los siguientes ciclos:

® Ciclo 291 ACOPL. IPO.-TORNEAR para mecanizados de torneado sencillos
sin subprogramas de contorno

Informacioén adicional: "Ciclo 297 ACOPL. IPO.-TORNEAR (#96 / #7-04-1)",

Pagina 831

® Ciclo 292 CONT. IPO.-TORNEAR para acabar contornos con simetria de
revolucion
Informacion adicional: "Ciclo 292 CONT. IPO.-TORNEAR (#96 / #7-04-1)",
Pagina 838

Con el cabezal interpolado también se puede ejecutar un torneado en maqui-
nas sin mesa giratoria.

Sincronismo del Funcionamiento sincrono del cabezal
cabezal Esta opcion de software permite crear ruedas dentadas mediante fresado por
(#1317 / #7-02-1) generacion al sincronizar dos o mas cabezales.

La opcion de software incluye las siguientes funciones:

= Marcha sincrona del cabeza para mecanizados especiales, p. €j. mortajado
de cantos multiples
® Ciclo 880 ENGR. FRES. GENER. solo en combinacion con el fresado
(#50 / #4-03-1)
Informacion adicional: "Ciclo 880 ENGR. FRES. GENER. (#50 / #4-03-1) y
(#1317 / #7-02-1)", Pagina 1030
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Opcion de software

Remote Desktop
Manager
(#133/ #3-01-1)

Sobre el producto | Software

Definicién y aplicacién
Remote Desktop Manager

Esta opcion de software permite visualizar y manejar ordenadores conectados
externamente al control numeérico.

Con Remote Desktop Manager se reducen los recorridos entre varios espacios
de trabajo, o que aumenta la eficiencia.

Informacion adicional: "Ventanas Remote Desktop Manager (#133 / #3-01-1)",
Pagina 2395

Collision Monitoring
(#140 / #5-03-2)

Monitorizacién dindmica de colisiones DCM version 2

Esta opcion de software contiene todas las funciones de la opcion de software
Monitorizacién dindmica de colisiones DCM (#40 / #5-03-1).

Ademas, esta opcién de software ofrece el siguiente rango funcional:
= Monitorizacion de colisiones de utillaje

Informacion adicional: "Incluir utillaje en la monitorizacion de utillaje
(#140 / #5-03-2)", P4gina 1310

= Definir una distancia minima reducida entre el utillaje y la herramienta

Informacion adicional: "Reducir la distancia minima para DCM con
FUNCTION DCM DIST (#140 / #5-03-2)", Pagina 1329

Cross Talk Comp.
(#1471 / #2-20-1)

Compensacion de acoplamientos de ejes CTC

Con esta opcion de software, el fabricante puede, p. €j., compensar desviacio-
nes relativas a la aceleracion en la herramienta, Io que aumenta la precision y
la dinamica.

Position Adapt.
Contr.
(#142 / #2-21-1)

Regulacion adaptativa de la posicion PAC

Con esta opcion de software, el fabricante puede, p. €j., compensar desviacio-
nes relativas a la posicion en la herramienta, lo que aumenta la precision y la
dinamica.

Load Adapt. Contr.
(#143 / #2-22-1)

Regulacion adaptativa de la carga LAC

Con esta opcion de software, el fabricante puede, p. €j., compensar desvia-
ciones relativas a la carga en la herramienta, lo que aumenta la precision y la
dindmica.

Motion Adapt. Contr.
(#144 / #2-23-1)

Regulacion adaptativa del movimiento MAC

Con esta opcion de software, el fabricante puede, p. €j., modificar ajustes de
magquina dependientes de la velocidad, lo que aumenta la precision y la dinami-
ca.

Active Chatter Contr.
(#1457 #2-30-1)

Supresion activa de las vibraciones ACC

Esta opcion de software permite reducir la propension a las vibraciones de una
maquina durante el corte de piezas gruesas.

Con ACC, el control numérico puede mejorar la calidad superficial de la pieza,
aumentar la vida util y reducir la carga de la maquina. En funcion del tipo de
magquina, el volumen de arranque de viruta aumenta en mas del 25 %.
Informacion adicional: "Supresién activa de vibraciones ACC (#145 / #2-30-1)",
Pagina 1346

Machine Vibr. Contr.
(#146 / #2-24-1)

Amortiguacion de vibraciones para maquinas MVC

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

= AVD Active Vibration Damping
= FSC Frequency Shaping Control
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Sobre el producto | Software

Opcion de software

CAD Model Optimizer
(#152 / #1-04-1)

Definicién y aplicacién
Optimizacién del modelo CAD

Con esta opcion de software se puede, p. €j., reparar archivos con errores de
utillaje y portaherramientas o posicionar para otro mecanizado los archivos
STL generados a partir de la simulacion.

Informacion adicional: "Generar archivos STL con Reticula 3D
(#152 / #1-04-1)", Pagina 1640

Batch Process Mngr.
(#154 / #2-05-1)

Batch Process Manager BPM

Esta opcion de software permite una planificacion y ejecucion sencillas de
varias 6rdenes de produccion.

Al'ampliar o combinar la gestion de palés y la gestion ampliada de
herramientas (#93 / #2-03-1), el BPM ofrece la siguiente informacion adicional:

®  Duracion del mecanizado

= Disponibilidad de las herramientas necesarias

B |ntervenciones manuales pendientes

® Resultados del test del programa de los programas NC asignados
Informacion adicional: "Zona de trabajo Lista de trabajos’, Pagina 2164

Component Monito-
ring
(#155/ #5-02-1)

Supervision de componentes

Esta opcion de software permite una supervision automatica de los compo-
nentes de maquina configurados por el fabricante.

Mediante la supervision de componentes, el control numérico emite notas de

advertencia y mensajes de error y asi ayuda a prevenir dafios en la maquina
provocados por sobrecargas.

Grinding
(#156 / #4-04-1)

Rectificado por coordenadas

Esta opcion de software ofrece un paguete completo de funciones especificas
de rectificado para fresadoras.

La opcion de software ofrece, entre otras, las siguientes funciones:
® Herramientas especificas de rectificado, incl. las herramientas de repasado
m Ciclos para el movimiento pendular y el repasado

El rectificado por coordenadas permite mecanizados completos solo en una
maquina, lo que reduce en gran medida el esfuerzo de alineacion.

Informacioén adicional: "Mecanizado de rectificado (#156 / #4-04-1)",
Pagina 297

Gear Cutting
(#157 / #4-05-1)

Fabricacion de ruedas dentadas

Esta opcion de software permite fabricar ruedas dentadas cilindricas o denta-
dos oblicuos a cualquier angulo.

La opcion de software incluye los siguientes ciclos:
= Ciclo 285 DEFINIR R. DENT. para determinar la geometria del dentado

Informacién adicional: "Ciclo 285 DEFINIR R. DENT. (#157 / #4-05-1)",
Pagina 785

m Ciclo 286 FRES. GEN. DE R. DENT.
Informacion adicional: "Ciclo 286 FRES. GEN. DE R. DENT.
(#157 / #4-05-1)", Pagina 787

® Ciclo 287 DESC. GEN. DE R. DENT.

Informacion adicional: "Ciclo 287 DESC. GEN. DE R. DENT.
(#157 / #4-05-1)", Pagina 796

La creacion de ruedas dentadas amplia el espectro funcional de las fresadoras
con mesas giratorias, también sin fresado-torneado (#50 / #4-03-1).
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Opcion de software

Turning v2
(#158 / #4-03-2)

Sobre el producto | Software

Definicién y aplicacién
Fresado-torneado version 2

Esta opcion de software contiene todas las funciones de la opcion de software
Fresado-torneado (#50 / #4-03-1).
Ademas, esta opcién de software ofrece las siguientes funciones de torneado
ampliadas:
® Ciclo 882 TORNEADO CON DESBASTE SIMULTANEO
Informacion adicional: "Ciclo 882 TORNEADO CON DESBASTE
SIMULTANEO (#158 / #4-03-2) ", Pagina 1010
= Ciclo 883 GIRAR ACABADO SIMULTANEO
Informacioén adicional: "Ciclo 883 GIRAR ACABADO SIMULTANEO
(#158 / #4-03-2)", Pagina 1016

Con las funciones de torneado ampliadas no solo se pueden fabricar piezas,
sino también utilizar una area mayor de la placa de corte durante el mecaniza-
do.

Model Aided Setup
(#159 / #1-07-1)

Alineacién con soporte grafico

Esta opcion de software permite calcular la posicion y la posicién inclinada de
la pieza con solo una funcion de palpacion. Se pueden palpar piezas complejas
con, p. €j., superficies de forma libre o destalonamientos, lo que a veces no es
posible con otras funciones de palpacion.

Asimismo, el control numérico ayuda mostrando la situacion de sujecion y
posibles puntos de palpacion en la zona de trabajo Simulacion mediante un
modelo 3D.
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