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Acerca del manual de instrucciones | Grupo objetivo de usuarios

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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Acerca del manual de instrucciones | Documentacion disponible para el usuario

1.2

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: 1410286-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: 1409856-xx

= E|l manual de instrucciones Ciclos de mecanizado contiene todas las
funciones de los ciclos de mecanizado.
ID: 1410289-xx

® El manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas
contiene todas las funciones de los ciclos de palpacion.
ID: 1410290-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: 1411730-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 27

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

m | a base de datos NC Solutions ofrece soluciones para los trabajos mas

habituales.
Soluciones NC de HEIDENHAIN
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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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Acerca del manual de instrucciones | Tipos de instrucciones utilizados

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.

1.4 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 17

El manual de instrucciones sirve de ayuda para utilizar el control numeérico de forma
seguray segun su uso previsto.
Informacion adicional: "Uso previsto", Pagina 27

Temas utilizados
B Zona de trabajo Ayuda
Mas informacion: Manual de instrucciones Programar y probar

Condiciones

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

Si el control numeérico no encuentra ninguna version de TNCguide en el idioma
seleccionado para los didlogos, abriréa TNCguide en inglés.
Si el control numérico 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. €j. 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.

Informacién adicional: "Aplicacion Ayuda”, Pagina 21

Mas informacion: Manual de instrucciones Programar y probar

El manejo de TNCguide es idéntico en ambos casos.

Informacién adicional: "lconos’, Pagina 22
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Aplicaciéon Ayuda

Ayuda | ‘f}‘:’
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 22
2 Barra de titulo del producto auxiliar TNCguide
Informacion adicional: "TNCguide ", Pagina 22
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 23

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.

g Abrir tutoriales

PERNEN Navegar 4 | |
Navegar entre los Ultimos contenidos abiertos

C Actualizar

TNCguide

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
Copta
Copiar ejemplos NC en el portapapeles

Informacion adicional: "Copiar los ejemplos NC en el portapa-
peles", Pagina 24
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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 21

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

Mas informacion: Manual de instrucciones Programar y probar

1.5.1 Buscar en TNCguide

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

Para utilizar la funcion de busqueda, hacer lo siguiente:

> Introducir secuencia de caracteres

0 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.

> El control numérico 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 numérico 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

v

vV vVVyVy
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1.5.2  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
Informacién adicional: "Indicaciones para el uso de programas NC", Pagina 19

> 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

Mas informacion: Manual de instrucciones Programary
probar

1.6 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 basic

Todos los controles numéricos de HEIDENHAIN ofrecen programacién guiada

por didlogos y una simulacion detallada. Ademas, con el TNC7 basic 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.

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

Informacién adicional: Manual de instrucciones Alineacién y mecanizado

Definiciones

Abreviatura Definicion

TNC TNC viene del acréonimo 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
numeérico. El rango funcional depende de las opciones de
software desbloqueadas.

basic La ampliacion basic muestra que el control numeérico muestra

de forma compacta todas las funciones basicas necesarias
para el fresado y taladrado universales.
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2.1.1

2.1.2

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 redaccién”, Pagina 24

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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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

Ve

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 errdbneo 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

Ve

INDICACION
jAtencioén: Peligro de colision!

Para la correccion 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
0T 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 OT 0 exclusivamente para vaciar el cabezal

Ve

INDICACION
jAtencion: Peligro de colision!

Los programas NC creados en controles numéricos antiguos pueden provocar
desplazamientos del gje 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
simulacion grafica

» Probar con cuidado el programa NC o el segmento del programa en el modo
de funcionamiento Ejecucion 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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2.3 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 32

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 basic

817625-18 TNC7 basicPuesto 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.
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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
maquina.

Informacion adicional: Manual de instrucciones Alineacion y mecanizado

El TNC7 basic 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 basic puede estar equipado con una placa insertable
SIK1 0 SIK2. Los numeros de las opciones de software cambian segun la placa.

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

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

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

Definiciones SIK2

Los numeros de opcion SIK2 se forman segun el esquema <Clase>-<Opcion>-
<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 comprobacion de calidad
5: Estabilidad y supervision del proceso

6: Configuracion de la maquina

7: Herramientas de desarrollo

Opciodn 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. ej. desbloquear varios closed loops
para ejes. En el manual de instrucciones, estos numeros de opcién de software se
identifican con el caracter *.

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

Informacion adicional: Manual de instrucciones Alineacién y mecanizado
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Resumen

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

Informacion adicional: Manual de instrucciones Alineacion y mecanizado

Opcién de software Definicion y aplicacion
Control Loop Qty. Closed loop adicional
(#0-3/ #6-01-1%) 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. €j., 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 8 closed loops.

Adv. Function Set 1 Funciones ampliadas grupo 1

(#8/#1-01-1) Esta opcion de software permite mecanizar varios lados de la pieza en una
sujecion en magquinas con ejes rotativos.

La opcion de software incluye, entre otras, las siguientes funciones:
® |nclinar el espacio de trabajo, p. €j. con PLANE SPATIAL
Mas informacion: Manual de instrucciones Programar y probar

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

Informacioén adicional: Manual de instrucciones Ciclos de mecanizado
® Programar el avance del gje rotativo en mm/min con M116

Mas informacién: Manual de instrucciones Programar y probar
® |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 Funciones ampliadas grupo 2

(#9 / #4-01-1) Esta opcion de software permite mecanizar piezas simultdneamente en 4 ejes
en maquinas con ejes rotativos.

La opcion 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 eje rotativo

Mas informacién: Manual de instrucciones Programar y probar

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

Mas informacion: Manual de instrucciones Programar y probar

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

Touch Probe Funciones del palpador digital
Function Esta opcion de software permite programar y ejecutar procesos de palpacion
(#17 / #1-05-1) automaticos.

Si se utiliza un palpador digital HEIDENHAIN con interfaz EnDat, la opcion
de software Funciones del palpador digital (#17 / #1-05-1) se desbloquea
automaticamente.

La opcion de software incluye, entre otras, las siguientes funciones:
®  Compensacion automatica de una posicion inclinada de la pieza
= Fijar automaticamente puntos de referencia
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Opcion de software

Sobre el producto | Software

Definicién y aplicacién
® Calibracion automatica de piezas
® Calibracion automatica de herramientas

Con las funciones de palpacion se reduce el esfuerzo al alinear y la precision
de las piezas aumenta.

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

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 aplicacién son, p. €j.:

B Integracion con sistemas ERP o MES de ambito superior

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

Adv. Function Set 3
(#21 / #4-02-1)

Funciones ampliadas grupo 3

Esta opcion de software ofrece una mayor comodidad de manejo con dos
potentes funciones auxiliares.

Esta opcion de software contiene las siguientes funciones auxiliares:

= M120 para el mecanizado de escalones de contorno pequefios sin mensaje
de error y dafios en el contorno

Mas informacion: Manual de instrucciones Programar y probar

= M118 para movimientos superpuestos del volante durante la ejecucion del
programa

Mas informacién: Manual de instrucciones Programar y probar

Con las funciones ampliadas Grupo 3 se reduce el esfuerzo al programar y
aumenta la flexibilidad durante la ejecucion del programa.

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

Monitorizacion dinamica de colisiones DCM

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

La opcion 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

= Monitorizacién 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.

Informacién adicional: Manual de instrucciones Alineacién y mecanizado

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. €]. la introduccion incorrecta de valores. Ademas, el
CAD Import contribuye a la produccion sin papel.

Informacioén adicional: Manual de instrucciones Alineacion y mecanizado

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. El control numérico aumenta el avance
cuando la carga disminuye y reduce el avance cuando la carga aumenta.
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Sobre el producto | Software

Opcion de software

Definicién y aplicacién

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.

Informacioén adicional: Manual de instrucciones Alineacion y mecanizado

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

KinematicsOpt

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

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

Informacioén adicional: 'Ciclos de palpacion para calibrar la cinematica’,
Pagina 397

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 Integracion con sistemas ERP o MES de ambito superior
®  Registrar datos de maquina y funcionamiento

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

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

Informacién adicional: Manual de instrucciones Alineacion y mecanizado

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

4 closed loops adicionales
Informacioén adicional: "Control Loop Qty. (#0-3 / #6-01-1%)", Pagina 33

Ext. Tool Manage-
ment
(#93 / #2-03-1)

Gestion ampliada de herramientas

Esta opcion de software amplia la gestion de herramientas con las dos tablas
Lista disposic. y Consecuencia de aplicacion T.

Las tablas muestran los siguientes contenidos:

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

= Consecuencia de aplicacion T muestra la secuencia de herramientas del
programa NC o del palé que se va a ejecutar
Informacioén adicional: Manual de instrucciones Alineacion y mecanizado

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.

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

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, lo que aumenta la eficiencia.

Informacién adicional: Manual de instrucciones Alineacién y mecanizado

Collision Monitoring
(#140 / #5-03-2)
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Monitorizacion dinamica 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).
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Sobre el producto | Software

Definicién y aplicacién

Ademas, esta opcion de software ofrece el siguiente rango funcional:

B Monitorizacion de colisiones de utillaje

= Definir una distancia minima reducida entre el utillaje y la herramienta
Informacion adicional: Manual de instrucciones Alineacion y mecanizado

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, lo 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, o que aumenta la precision y la
dinamica.

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
maquina 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
magquina 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 %.

Informacién adicional: Manual de instrucciones Alineacién y mecanizado

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

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

Optimizacién del modelo CAD

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

Informacioén adicional: Manual de instrucciones Alineacion y mecanizado

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

Batch Process Manager BPM

Esta opcion de software permite una planificacién y ejecucion sencillas de
varias ordenes 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
Mas informacién: Manual de instrucciones Programar y probar
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Opcion de software
Component Monito-
ring

(#155/ #5-02-1)

Definicién y aplicacién
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.

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.

Informacioén adicional: Manual de instrucciones Alineacion y mecanizado

Opc. Contour Milling
(#167 / #1-02-1)

Mecanizado de contorno OCM optimizado

Esta opcion de software permite el fresado trocoidal de cualquier cajera cerra-
da o abierta, asi como de islas. En el fresado trocoidal, se utiliza toda la cuchi-
lla de la herramienta bajo condiciones de corte constantes.

La opcion de software incluye los siguientes ciclos:

= Ciclo 271 OCM DATOS CONTORNO

Ciclo 272 OCM DESBASTAR

Ciclo 273 OCM ACABADO PROF. y ciclo 274 OCM ACABADO LADO
Ciclo 277 OCM BISELADO

Adicionalmente, el control numérico ofrece MOLDES OCM ESTANDAR para
contornos que se requieren con frecuencia

Con OCM, se puede acortar el tiempo de mecanizado y, al mismo tiempo,
reducir el desgaste de la herramienta.

Informacion adicional: Manual de instrucciones Ciclos de mecanizado

2.3.2 Términos de la licencia e instrucciones de uso

Open-Source-Software

El software del control numérico contiene software de cédigo abierto cuyo uso esta
sujeto a términos de licencia explicitos. Estas condiciones de uso se aplicaran con

caracter prioritario.

Para acceder a los términos de la licencia en el control numeérico, deben seguirse

los siguientes pasos:

@ > Seleccionar el modo de funcionamiento Iniciar
> Seleccionar la aplicacion Configuraciones
> Seleccionar la pestafa Sistema operativo
@ » Hacer una pulsacion o clic doble en Sobre HeROS
(i} L . .
> El control numérico abre la ventana HEROS Licence Viewer.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023

37



38

Sobre el producto | Software

OPC UA

El software del control numérico contiene bibliotecas binarias para las que se
aplican adicional y fundamentalmente las condiciones de uso acordadas entre
HEIDENHAIN y Softing Industrial Automation GmbH.

Mediante OPC UA NC Server (#56-61 / #3-02-1*) y HEIDENHAIN DNC

(#18 / #3-03-1) se puede influir en el comportamiento del control numérico.

Antes de usar en produccion estas interfaces, deben llevarse a cabo pruebas del
sistema para descartar la aparicion de funciones defectuosas o interrupciones del
rendimiento del control numérico. El desarrollador del producto de software que
utiliza estas interfaces es el responsable de realizar estas pruebas.

Informacion adicional: Manual de instrucciones Alineacion y mecanizado
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2.4 Apartados de la interfaz del control numérico
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Interfaz del control numeérico en la aplicacion Funcionam. manual

La interfaz del control numérico muestra los siguientes apartados.

1 Barrade TNC

Atras

Esta funcion permite navegar hacia atras en el historial de aplicaciones
desde el proceso de arranque del control numérico.

Modos de funcionamiento

Informacion adicional: "Resumen de los modos de funcionamiento’,
Pagina 41

Vista del estado

Informacion adicional: Manual de instrucciones Alineacién y mecanizado
Calculadora

Mas informacién: Manual de instrucciones Programar y probar

Teclado en pantalla

Configuraciones

Para modificar la interfaz del control numérico desde los ajustes, hacer lo
siguiente:

® Modo para zurdos

El control numérico intercambia las posiciones de la barra del TNC y del
fabricante.

= Dark Mode

Con el pardmetro de maquina darkModeEnable (n.° 135501), el
fabricante define si se puede seleccionar la funcion Dark Mode.

= Tamano de la fuente
Fechay hora

2 Barra de informacion

Modo de funcionamiento activo
Menu de notificaciones
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Sobre el producto | Apartados de la interfaz del control numérico

B |cono Ayuda para la ayuda contextual
Informacion adicional: 'Ayuda contextual’, Pagina 23
Informacion adicional: Manual de instrucciones Alineacién y mecanizado
® |conos
Barra de aplicaciones
B Pestafia de aplicaciones abiertas

El maximo numero de aplicaciones abiertas al mismo tiempo esta limitado
a diez pestafas. Si se intenta abrir una undécima, el control numérico
muestra una advertencia.

= Menu de seleccion de las zonas de trabajo

Con el menu de seleccion se define qué zonas de trabajo estan abiertas en
la aplicacion activa.

Zonas de trabajo

Barra del fabricante

El fabricante configura la barra del fabricante.
Barra de funciones

B Menu de seleccion de botones

En el menu de seleccion se define qué botones del control numérico se
muestran en la barra de funciones.

® [cono
Con los botones se activan funciones individuales del control numeérico.
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2.5 Resumen de los modos de funcionamiento

El control numérico proporciona los siguientes modos de funcionamiento:

Icono

@

Modos de funcionamiento

El modo de funcionamiento Iniciar contiene las

siguientes aplicaciones:

® Aplicacion Menu de inicio
Durante el proceso de arranque, el control
numeérico se encuentra en la aplicacion Mena de
inicio.

® Aplicacion Configuraciones
B Aplicacion Ayuda

B Aplicaciones para parametros de maquina

Informacion adiciona

Véase el manual de instruccio-
nes Alineacion y mecanizado

Véase el manual de instruccio-
nes Programar y probar

Véase el manual de instruccio-
nes Alineacion y mecanizado

En el modo de funcionamiento Ficheros, el control
numeérico muestra unidades de disco, carpetas y
archivos. Se pueden crear y borrar carpetas o archi-
v0s, 0 conectar unidades de disco.

Véase el manual de instruccio-
nes Programar y probar

En el modo de funcionamiento Tablas se pueden
abrir y, en caso necesario, editar las diversas tablas
del control numérico.

En el modo de funcionamiento Programacién se
dispone de las siguientes opciones:

® Crear, editar y simular programas NC
m Creary editar un contorno
m Creary editar tablas de palés

Véase el manual de instruccio-
nes Programar y probar

El modo de funcionamiento Manual contiene las
siguientes aplicaciones:

= Aplicacion Funcionam. manual

= Aplicacion MDI

B Aplicacion Ajustes

® Aplicacion Desplaz. a referenc.

B Aplicacion Retirar

Se puede retirar la herramienta, por ejemplo tras
una interrupcion de la corriente.

Véase el manual de instruccio-
nes Alineacion y mecanizado

Véase el manual de instruccio-
nes Alineacion y mecanizado

Véase el manual de instruccio-
nes Alineacion y mecanizado

Véase el manual de instruccio-
nes Alineacion y mecanizado

Véase el manual de instruccio-
nes Alineacion y mecanizado

Mediante el modo de funcionamiento Ejecuciéon
pgm. se pueden producir piezas haciendo que el
control numérico ejecute, p. €j. programas NC de
forma continua o frase a frase.

En este modo de funcionamiento también se proce-
san tablas de palés.

Véase el manual de instruccio-
nes Alineacion y mecanizado
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Sobre el producto | Resumen de los modos de funcionamiento

Icono Modos de funcionamiento Informacioén adiciona
Si el fabricante ha definido un Embedded Workspa- Véase el manual de instruccio-

ce, con este modo de funcionamiento se puede abrir  nes Alineacién y mecanizado
el modo de pantalla completa. El fabricante define el
nombre del modo de funcionamiento.

Rogamos consulte el manual de la maquina.

L] En el modo de funcionamiento Maquina, el fabrican-
te puede definir funciones propias, p. €. funciones de
diagndstico del cabezal y los ejes o aplicaciones.

Rogamos consulte el manual de la maquina.
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Primeros pasos | Programar y simular la pieza

3.1 Programar y simular la pieza

3.1.1  Tarea de ejemplo
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Primeros pasos | Programar y simular la pieza

3.1.2

3.1.3

Seleccionar el modo de funcionamiento Programacion

Los programas NC siempre se editan en el modo de funcionamiento Programacioén.

Condiciones
= |cono seleccionable del modo de funcionamiento

Para poder seleccionar el modo de funcionamiento Programacion, el control
numérico tiene que llevar encendido el tiempo suficiente para que el icono del
modo de funcionamiento ya no sea gris.

Seleccionar el modo de funcionamiento Programacion

Para seleccionar el modo de funcionamiento Programacion, hacer lo siguiente:
I-?IO > Seleccionar el modo de funcionamiento Programacion
2

> El control numérico muestra el modo de funcionamiento
Programacion y el ultimo programa NC abierto.

Configurar la interfaz del control numérico para la programacion

En el modo de funcionamiento Programacién se dispone de varias posibilidades
para editar el programa NC.

Los primeros pasos describen el desarrollo del trabajo en el modo Klartext
editor y con la columna Formulario abierta.

Abrir la columna Formulario
Para poder abrir la columna Formulario, debe haber un programa NC abierto.

Para abrir la columna Formulario, hacer lo siguiente:
55 » Seleccionar Formulario
a
> El control numérico abre la columna Formulario
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Primeros pasos | Programar y simular la pieza

Apertura de un nuevo programa NC
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Zona de trabajo Abrir fichero en el modo de funcionamiento Programacion

Para crear un programa NC en el modo de funcionamiento Programacion, hacer lo

siguiente:

Fichero nuevo

I|jm +

ENT

Abrir

>
>

Seleccionar Afadir

El control numérico muestra las zonas de trabajo Seleccion
rapida y Abrir fichero.

En la zona de trabajo Abrir fichero, seleccionar la unidad de
disco deseada

Seleccionar carpeta
Seleccionar Fichero nuevo

Introducir el nombre del fichero, p. €j.
Confirmar con la tecla ENT

Seleccionar Abrir

El control numérico un nuevo programa NC y la ventana
Insertar funcion NC para la definicion de la pieza en bruto.

Informacion detallada
B Zona de trabajo Abrir fichero

Informacion adicional: Manual de instrucciones Alineacion y mecanizado
B Modo de funcionamiento Programacion

Mas informacién: Manual de instrucciones Programar y probar
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3.1.5

Programacion de un ciclo de mecanizado

Los siguientes contenidos muestran como se fresa la ranura redonda de la tarea
de ejemplo a una profundidad de 5 mm. Ya se ha creado la definicion de la pieza en
bruto y el contorno exterior.

Informacién adicional: "Tarea de ejemplo ", Pagina 44

Después de afiadir un ciclo, se pueden definir los valores que le corresponden en
los parametros del ciclo. El ciclo se puede programar directamente en la columna
Formulario.

Llamada a la herramienta

Para llamar una herramienta, hacer lo siguiente:
TO0L > Seleccionar TOOL CALL

CALL

Seleccionar Numero en el formulario

Introducir nimero de herramienta, p. €]. 6
Seleccionar el eje de herramienta Z

Seleccionar velocidad del cabezal S

Introducir la velocidad de giro del cabezal, p. €j. 6500
Seleccionar Confirmar

El control numérico finaliza la frase NC.

Confirmar

Vv Vv Vv VvYVvy
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Desplazar la herramienta a un posicion segura

-—
2 = x
A x
@ x
@ x
v x
v x
W x
& - X
& . X
& - x
Correccion de radio
R m RR

Columna Formulario con los elementos sintacticos de una recta

Hacer avanzar la herramienta a una posicion segura de este modo:
Lo > Seleccionar la funcién de trayectoria L

Seleccionar Z
Introducir valor, p. €j. 250
Seleccionar correccién del radio de herramienta RO

El control numeérico acepta RO sin correccion del radio de la
herramienta.

Seleccionar avance FMAX
> El control numérico acepta la marcha rapida FMAX.

> Sies necesario, introducir la funcion auxiliar M, p. ej. M3, para
conectar el cabezal

» Seleccionar Confirmar
> El control numérico finaliza la frase NC.

Posicionar previamente en el espacio de trabajo

v v Vvy

v

Para posicionar en el espacio de trabajo, hacer lo siguiente:
Lo > Seleccionar la funcién de trayectoria L

» Seleccionar X

» Introducir valor, p. j. +50

> Seleccionar Y

> Introducir valor, p. j. +50

> Seleccionar avance FMAX

> Seleccionar Confirmar

> El control numérico finaliza la frase NC.
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Definicion del ciclo

V' Geometria
¢Anchura de la ranura? 15 x
¢ Didmetro arco circular? 60 X
Centro 1er eje? 50 x
¢ Centro segundo eje? 50 x
¢Angulo inicial? 45 X
Angulo apertura de la ra... 225 X
¢Angulo incremental? 0 x
¢ Numero mecanizados? 1 x
¢ Profundidad? eh) X
Coordenadas superficie pi... 0 x

V' Estandar

Columna Formulario con las posibilidades de introduccion del ciclo

Para definir una ranura redonda, hacer lo siguiente:
cyeL » Seleccionar la tecla CYCL DEF
DEF
> El control numérico abre la ventana Insertar funcion NC.

» Seleccionar el ciclo 254 RANURA CIRCULAR

» Seleccionar Insertar
> El control numérico afiade el ciclo.
n » Abrir la columna Formulario
a
» Indicar todos los valores de introduccion en el formulario
N > Seleccionar Confirmar
Loniirmar
> El control numérico guarda el ciclo.
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Para llamar al ciclo, hacer lo siguiente:
ovoL > Seleccionar CYCL CALL

CALL
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Desplazar la herramienta a una posicion segura y finalizar el programa NC

Hacer avanzar la herramienta a una posicion segura de este modo:
Lo > Seleccionar la funcién de trayectoria L

Seleccionar Z

Introducir valor, p. €j. 250

Seleccionar correccion del radio de herramienta RO
Seleccionar avance FMAX

Introducir la funcién auxiliar M, p. ej. M30, para finalizar el
programa

> Seleccionar Confirmar
> El control numérico finaliza la frase NC y el programa NC

Informacioén detallada
B Trabajar con ciclos

vV vVvyyvVvyy
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3.1.6  Simular programa NC
En la zona de trabajo Simulacion se prueba el programa NC.

Iniciar la simulacién

+ Simulacion E. OB & oOx

Medir
[

Vista de seccion
[ ]

Resaltar cantos pieza trabajo
°
Marco de la pieza en bruto

°

Pieza acabada

Final de carrera
de software

Colorear la pieza

Basado enla hta. ¥

Canc. pza. bruto

Reset recorridos hta.

Depurar la pieza

R, v+ D, TMILL b2¢ ROUGH 00:00:37 v
oo

FMIN 1:1 FMAX
i—| > >

Zona de trabajo Simulacion en el modo de funcionamiento Programacion

Para iniciar la simulacion, hacer lo siguiente:
> > Seleccionar Inicio

> En caso necesario, el control numérico pregunta si se desea
guardar el fichero.

» Seleccionar Guardar
El control numeérico inicia la simulacion.

> El control numérico muestra le estado de la simulacion
mediante StiB.

v

Definicién
StiB (control numeérico activo):

Con el icono StiB, el control numérico muestra el estado actual de la simulacion en
la barra de acciones y en la pestafia del programa NC:

® Blanco: no hay tarea de desplazamiento

m Verde: mecanizado activo, los ejes se mueven
= Naranja: programa NC interrumpido

B Rojo: programa NC parado

52 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023






Fundamentos NC y de laprogramacion | Trabajar con ciclos

4.1 Trabajar con ciclos

4.1.1 Generalidades sobre los ciclos

General

El alcance completo de las funciones del control numérico solo esta
disponible si se utiliza el eje de herramienta Z, p. €]. definicion de patrones
PATTERN DEF.

Los ejes de herramienta X e Y se pueden utilizar de forma limitada, siempre
que estén preparados y configurados por el fabricante.

[Amll  Progama = C8 {0 ¥ D AaBRY BB RZwe & &
0 m TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H i
=] 0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM /TSt -)*(—
.
1 [E] TNG:nc_progine_doc\RESETH 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H Profundidad? 0 8
= — 2 L Z+100 RO M3
% 7 NC_SPOT_DRILL_D8 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 Profundidad de pasada? 3 x J’JH
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
ool
™ i) |5 R0 LD 5 FN 0: Q1 = +2 Coordenadas superficie ... 0 x Iﬂ]}
oo 6 L 2+100 RO
13 [B&] oA 0s | EH A B . p——— o
[ever] 8 D8, 0
) BRI e - iReferencia aldidmetro ... x 79\?
19 [B2t] TAP_MB 10 CYCL DEF 200 TALADRADO -
||] 200=18) ;DISTANCIA SEGUI V' Ampliado
2 206 ROSCADO CON MACHO 0201=-3.4 :PROFUNDIDAD -

NEE Q206=+250 ;AVANGE PROFUNI 4Tiempo de espera arri... 0 x

Q202=+3 ;PASO PROFUNDIZA(

P Q210=+0 ;TIEMPO ESPERA Af /| ;Tiempo de espera abajo? ) x
203=+0 :COORD. SUPERFIC] .
28 [52] 220 FIGURA CIRCULAR Q204=+20 ;2A DIST. SEGUR] 5 oo V' Sequidad
Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA A
O 29 |20 11 CALL LBL 10 Distancia de sequridad? 2 x
»

® Q

12 L Z+100 RO

30 2] 10 13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z S8 42* distancia de segurid... 0 x
14 ; D5,0 Mostrar TNGguide | | Mostrar la ayuda
31 [32] 7PuNTO CERO B, .. 100 Ro iis .

La

16 CYCL DEF 200 TALADRADO ~
gl
» i Frenoen 0200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD -
T s = Q201=-16 ;PROFUNDIDAD -
{38 [55] 7runToceRO
Foo Q206=+350 ;AVANCE PROFUNDIDAD - i
2 7 PUNTO CERO Q202=+13 ;PASO PROFUNDIZACION ~ ul
Q210=+0 ;TIEMPO ESPERA ARRIBA -
gl - , _—
44 [32] 7PUNTO CERO Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE [ S H T

Q204=+20 ;2A DIST. SEGURIDAD -
(@ Distancia de seguridad?

_

Ol e . o™
15:20 = ) -

» B = e ‘Nﬂme‘fﬂg'me‘ moa |/ Gid | 7 oo | ¢ | | ejescilzzivsgm ‘»Is'\‘:mra:nn «

Los ciclos se guardan en el control numérico como subprogramas. Con los ciclos
se pueden ejecutar diversos mecanizados. De este modo, la creacion de programas
se simplifica enormemente. Los ciclos también son Utiles para los mecanizados
gue mas se repiten y que comprenden varios pasos de mecanizado. La mayoria de
ciclos utilizan parametros Q como parametros de transferencia. El control numérico
ofrece ciclos para las siguientes tecnologias:

B Mecanizados de taladrado

® Mecanizados de roscas

B Fresados, p. €]. cajeras, islas o también contornos
® Ciclos para la transformacién de coordenadas

® Ciclos especiales

jAtencion: Peligro de colision!

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

> Antes del mecanizado, ejecutar una Simulacion
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INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

En los ciclos HEIDENHAIN se pueden programar variables como valor de
entrada. Si al utilizar variables no se usa exclusivamente el rango de introduccion
recomendado para el ciclo, podrian producirse una colision.

> Utilizar exclusivamente los rangos de introduccion recomendados por
HEIDENHAIN
> Tener en cuenta la documentacion de HEIDENHAIN

» Comprobar el proceso mediante la simulacion

Parametros opcionales

HEIDENHAIN desarrolla continuamente el extenso paquete de ciclos, por lo tanto,
con cada software nuevo puede haber también nuevos parametros Q para ciclos.
Estos nuevos parametros Q son parametros opcionales que en versiones del
software antiguas todavia no se encontraban completamente disponibles. En el
ciclo, estos parametros siempre se encuentran al final de la definicién del ciclo.
Los parametros Q opcionales que se han afiadido en esta versién de software se
encuentran en el resumen "Funciones nuevas y modificadas" Se puede decidir si se
definen los parametros Q opcionales o si se desea eliminarlos con la tecla NO ENT.
También se puede incorporar el valor estandar establecido. Si se ha borrado por
error un parametro Q opcional o si se desean ampliar los ciclos de los programas
NC actuales, en los ciclos también se pueden afiadir parametros Q posteriormente.
El modo de proceder se describe a continuacion.

Debe procederse de la siguiente forma:

> Llamar a la definiciones del ciclo

> Seleccionar la tecla de flecha derecha hasta que se muestren los nuevos
parametros Q

> Aceptar el valor estandar introducido
o}

> Consignar valor

> Sise desea aceptar los nuevos parametros Q, abandonar el menu seleccionando
de nuevo la tecla de flecha derecha o la tecla END

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

Compatibilidad

Los programas NC que se hayan creado en controles numéricos HEIDENHAIN

mas antiguos (a partir del TNC 150 B) son mecanizables en su mayoria en la nueva
versién de software del . Aunque se hayan afiadido nuevos parametros opcionales a
los ciclos actuales, por lo general, se podran seguir ejecutando programas NC como
de costumbre. Esto se consigue mediante el valor por defecto depositado. Si se
desea ejecutar un programa NC en sentido inverso en un control numeérico antiguo
gue se haya programado en una nueva version de software, se pueden borrar los
parametros Q opcionales correspondientes con la tecla NO ENT de la definicion del
ciclo. Por consiguiente, se obtiene un programa NC compatible con las versiones
anteriores. En caso de que las frases NC contengan elementos no validos, el control
numeérico las marcara al abrir el fichero como frases de ERROR.
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Definicion de ciclos
Existen varias posibilidades para definir ciclos.
Insertar mediante funcion NC:

Seleccionar Insertar funcion NC
El control numérico abre la ventana Insertar funcion NC.
Seleccionar el ciclo deseado

El control numérico abre un didlogo y pregunta todos los
valores de introduccion.

Insertar
funcion NC

VvV vV Vv

Anadir ciclos de mecanizado mediante la tecla CYCL DEF:

Seleccionar la tecla CYCL DEF
El control numérico abre la ventana Insertar funcién NC.
Seleccionar el ciclo deseado

El control numérico abre un didlogo y pregunta todos los
valores de introduccion.

CYCL
DEF

VvV v VvV

Aiadir ciclos de palpaciéon mediante la tecla TOUCH PROBE:

TOUCH » Seleccionar la tecla TOUCH PROBE
PROBE

El control numérico abre la ventana Insertar funcién NC.
Seleccionar el ciclo deseado

El control numérico abre un didlogo y pregunta todos los
valores de introduccion.

VvV v .V

Navegacioén en el ciclo
Tecla Funcion

- Navegacion dentro del ciclo:
Salto al parametro siguiente

Navegacion dentro del ciclo:
Salto al parametro anterior

Salto al mismo parametro del proximo ciclo

En algunos parametros de ciclo, el control numérico proporciona opciones
en la barra de acciones o en el formulario.

Si en algunos parametros de ciclos se ha guardado una posibilidad

de introduccion que representa un determinado comportamiento, se
puede abrir una lista de seleccion mediante la tecla GOTO o en la vista de
formulario. Por ejemplo, en el ciclo 200 TALADRADO, el parametro Q395
REFER. PROF. ofrece la opcion:

® Q| Extremo de la herramienta

® 7| Arista de la cuchilla

- Salto al mismo parametro del ciclo anterior
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Formulario para la introduccion de ciclos

El control numérico ofrece un FORMULARIO para diversas funciones y ciclos. Este
FORMULARIO ofrece la posibilidad de introducir a modo de formulario diversos
elementos sintacticos o, también, parametros de ciclos.

V' Geometria
¢Longitud lado 1? 60 x
¢ Longitud lado 27 20 x
¢ Radio esquina? 0 i
¢ Profundidad? -20 b 4
Coordenadas superficie pi... 0 x
V' Estandar
¢ Tipo de mecanizado (0/1... 0 x
Profundidad de pasada? 5 x
¢Pasada para acabado? 0 x
Avance fresado? 500 x
Avance acabado? 500 x

I Confirmar ’ Rechazar

El control numérico agrupa los parametros de ciclo de FORMULARIO segun

sus funciones, p. ej. geometria, estandar, ampliadas, seguridad. En los diversos
parametros de los ciclos, el control numeérico ofrece opciones de seleccion
mediante, p. ej. conmutadores. El control numérico muestra en color el parametro
de ciclo actual editado.

Si se han definido todos los parametros de ciclo necesarios, se pueden confirmar
las introducciones y finalizar el ciclo.

Abrir formulario:

» Abrir el modo de funcionamiento Programacion
> Abrir la zona de trabajo Programa
B> > Seleccionar FORMULARIO mediante la barra de titulo

0 Si alguna introduccion no es valida, el control numérico muestra un
simbolo de advertencia delante del elemento sintactico. Si se selecciona el
simbolo de advertencia, el control numérico muestra informacién sobre el
error.

Informacion adicional: Manual de instrucciones Alineaciéon y mecanizado

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023

57



Fundamentos NC y de laprogramacioén | Trabajar con ciclos

Figuras auxiliares

Si se edita un ciclo, el control numérico muestra el parametro Q actual en la figura
auxiliar. El tamafio de la figura auxiliar depende del tamafio de la zona de trabajo
Programa.

El control numérico muestra la figura auxiliar en el marco derecho del espacio de
trabajo, en el borde inferior o superior. La posicion de la figura auxiliar se encuentra
en la mitad en la que no esta el cursor.

Si se pulsa o selecciona la figura auxiliar, el control numeérico la muestra en el
tamafio maximo.

Si la zona de trabajo Ayuda esta activa, el control numérico muestra la figura auxiliar
en ella en lugar de en la zona de trabajo Programa.

EAyuda Biisqueda B % A ¢« > C oOx
Q395=0 |
A
[ Q201
y
T-ANGLE “S_+v~
Q395=1
S A
[T Q201
i
T-ANGLE

Zona de trabajo Ayuda con una figura auxiliar para un parametro de ciclo
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Llamada a los ciclos

Es imprescindible no Unicamente definir en el programa NC los ciclos para
extraccion de material, sino también llamarlos. La llamada se refiere siempre al
ultimo ciclo de mecanizado definido en el programa NC.

Condiciones

Antes de una llamada de ciclo debe programarse en cualquier caso:

m BLK FORM para la representacion grafica (solo es necesario en la simulacion)
® | |lamada a la herramienta

m Sentido de giro del cabezal principal (funcién auxiliar M3/M4)

m Definicién del ciclo (CYCL DEF)

Deben tenerse en cuenta otras condiciones que figuran en las siguientes
descripciones de ciclos y tablas de resumen.

Para la llamada de ciclo se dispone de las siguientes posibilidades:

Sintaxis Informacién adiciona
CYCL CALL Pagina 59
CYCL CALL PAT Pagina 59
CYCL CALL POS Pagina 60
M89/M99 Pagina 60

Llamada del ciclo con CYCL CALL

La funcion CYCL CALL llama una vez al ultimo ciclo de mecanizado definido. El
punto inicial del ciclo es la ultima posicion programada antes de la frase de datos
CYCL CALL.

e » Seleccionar Insertar funcién NC
o}
Seleccionar la tecla CYCL CALL
El control numérico abre la ventana Insertar funcién NC.
Seleccionar CYCL CALL M

Definir CYCL CALL MYy, en caso necesario, afiadir una funcion
M

CYCL
CALL

vV vV y

Llamada al ciclo con CYCL CALL PAT

La funcion CYCL CALL PAT llama al ultimo ciclo de mecanizado definido en todas
las posiciones en las que se ha determinado en una definicion de figuras PATTERN
DEF o en una tabla de puntos.

Informacion adicional: Manual de instrucciones Ciclos de mecanizado
Mas informacién: Manual de instrucciones Programar y probar

e > Seleccionar Insertar funcién NC

o}

Seleccionar la tecla CYCL CALL

El control numérico abre la ventana Insertar funcién NC.
Seleccionar CYCL CALL PAT

Definir CYCL CALL PAT y, en caso necesario, afiadir una
funcion M

CYCL
CALL

vV vyvVvy
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Llamada al ciclo con CYCL CALL POS

La funcion CYCL CALL POS llama una vez al ultimo ciclo de mecanizado definido. El
punto de arranque del ciclo esta en la posicion que se ha definido en la frase CYCL
CALL POS.

e > Seleccionar Insertar funcién NC
o}
Seleccionar la tecla CYCL CALL
El control numérico abre la ventana Insertar funcién NC.
Seleccionar CYCL CALL POS

Definir CYCL CALL POS y, en caso necesario, afiadir una
funcion M

CYCL
CALL

vV VvV Yy

El control numérico se desplaza con légica de posicionamiento a la posicion
introducida en la frase CYCL CALL POS:

B Sila posicion actual de la herramienta en el eje de la herramienta es mayor que
el canto superior de la pieza (Q203), el control numérico posiciona primero
en el espacio de trabajo de la posicion programada y después en el eje de la
herramienta

B Sila posicion actual de la herramienta en el gje de la herramienta esta por debajo
del canto superior de la pieza (Q203), el control numérico se posiciona primero
en el eje de la herramienta a la altura de seguridad y a continuacion en el espacio
de trabajo en la posicion programada

0 Instrucciones de programacion y manejo

m Enlafrase CYCL CALL POS programar siempre las tres coordenadas.
Mediante las coordenadas en el eje de la herramienta puede
modificarse la posicion de arranque de forma sencilla. Funciona como
un desplazamiento del punto cero adicional.

® Elavance definido en la frase CYCL CALL POS solo tiene efecto para la
aproximacion a la posicion de arranque programada en esta frase NC.

®  Como norma, el control numeérico se aproxima a la posicion definida en
la frase CYCL CALL POS sin correccién de radio (RO).

®  Sillama con CYCL CALL POS a un ciclo en el que esta definida una
posicion inicial (p.j., ciclo 212), entonces la posicion definida en el
ciclo actia como un desplazamiento adicional a la posicién definida
en la frase CYCL CALL POS. Por esta razon se deberia definir con 0O la
posicion de arranque determinada en el ciclo.

Llamada al ciclo con M99/M89

La funcion M99 que tiene efecto por frases, llama una vez al ltimo ciclo

de mecanizado definido. M99 puede programarse al final de una frase de
posicionamiento, el control numeérico se desplaza hasta esta posicion y llama a
continuacién al ultimo ciclo de mecanizado definido.

Si el control numérico debe ejecutar automaticamente el ciclo después de cada
frase de posicionamiento, se programa la primera llamada al ciclo con M89.

Para desactivar M89, debe procederse de la siguiente forma:
> Programe desde M99 en la frase de posicionamiento
> El control numérico alcanza el dltimo punto inicial.
0
» Definir nuevo ciclo de mecanizado con CYCL DEF
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Definir el programa NC como ciclo y llamarlo
Con SEL CYCLE se puede definir cualquier programa NC como ciclo de mecanizado.

Definir el programa NC como ciclo:

postr » Seleccionar Insertar funcion NC
funcion N

> El control numérico abre la ventana Insertar funcién NC.
e » Seleccionar SEL CYCLE

> Seleccionar el nombre de archivo, parametro de secuencia de
caracteres o archivo

Llamar al programa NC como ciclo:
oveL > Seleccionar la tecla CYCL CALL
e > El control numérico abre la ventana Insertar funcion NC.
o}
» Programar M99

o m  Cuando el fichero llamado se encuentra en el mismo directorio que el
fichero que se va a llamar, también se puede incluir solo el nombre de
fichero sin ruta.

= CYCL CALL PAT y CYCL CALL POS emplean una légica de posicio-
namiento antes de que el ciclo se ejecute. Con respecto a la logica de
posicionamiento, SEL CYCLE y el ciclo 12 PGM CALL se comportan de
la misma forma: en un patrén de puntos se calcula la altura segura a la
gue se va a desplazar sobre:
B el maximo de la posicion Z al inicio de la figura
B todas las posiciones Z en el patron de puntos

® En CYCL CALL POS no se realiza ningun posicionamiento previo en la

direccion del eje de la herramienta. Deberd programarse un posicio-
namiento previo dentro del archivo llamado.
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Generalidades sobre los ciclos de palpacion

Modo de funcionamiento

@ B Rogamos consulte el manual de la maquina.

® El control numérico debe estar preparado por el fabricante de Ia
magquina para el empleo del palpador digital.

®m HEIDENHAIN solo garantiza el funcionamiento de los ciclos de
palpacion si se utilizan palpadores digitales HEIDENHAIN.

m  Sj se utiliza un palpador digital HEIDENHAIN con interfaz EnDat, la
opcién de software Funciones del palpador digital (#17 / #1-05-1) se
desbloguea automaticamente.

® Elalcance completo de las funciones del control numeérico solo esta
disponible si se utiliza el eje de herramienta Z.

B Los ejes de herramienta X e Y se pueden utilizar de forma limitada,
siempre que estén preparados y configurados por el fabricante.

g i I

\STTITIT

Con las funciones de palpacion se pueden fijar puntos de referencia en la pieza,
realizar mediciones en la pieza, asi como calcular e inclinar posiciones inclinadas de
la pieza.

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

Cuando el palpador roza la pieza,

B el palpador 3D emite una sefial al control numérico: se memorizan las
coordenadas de la posicién palpada

B se para el palpador 3D

® retrocede en marcha rapida a la posicion inicial del proceso de palpacion
Cuando dentro de un recorrido determinado no se desvia el vastago, el control
numeérico emite el aviso de error correspondiente (recorrido: DIST en la tabla sistema
de palpacion).

Temas utilizados

® Ciclos de palpacién manuales

Tabla de puntos de referencia

Tabla de puntos cero

Sistemas de referencia

Variables preasignadas

Informacién adicional: Manual de instrucciones Alineacién y mecanizado
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Condiciones
m Opcion de software Funciones del palpador digital (#17 / #1-05-1)
B Palpador digital de la pieza calibrado

Trabajar con un vastago en forma de L

Los ciclos de palpacion 444 y 14xx contemplan, ademas del vastago sencillo
SIMPLE, el vastago en forma de L L-TYPE. El vastago en forma de L debe calibrarse
antes de su uso.

HEIDENHAIN recomienda calibrar el vastago con los siguientes ciclos:
® Calibracion del radio:
m Calibracion de la longitud:

En la tabla de palpacion, debe permitirse la orientacion con TRACK ON. El control
numeérico orienta el vastago en forma de L durante la palpacion hacia la direccion

de palpacion correspondiente del gje. Si la direccion de palpacion del gje se
corresponde con el eje de herramienta, el control numérico orienta el palpador digital
hacia el angulo de calibracion.

o ® El control numérico no muestra la pluma del vastago en la simulacion.
La pluma es la longitud acodada del vastago en forma de L.

® | aopcién de software DCM (#40 / #5-03-1) no supervisa el vdstago en
forma de L.

®  Para alcanzar la maxima precision, el avance debe ser idéntico al
calibrar y al palpar.

Informacion adicional: Manual de instrucciones Alineacion y mecanizado

Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber ciclos de
conversion de coordenadas activos. Existe riesgo de colision.

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas
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Informacion general sobre la tabla de palpacion

En la tabla de palpacion se determina la altura de seguridad, a qué distancia

debe posicionar previamente el control numérico el palpador digital del punto de
palpacion definido (o calculado por el ciclo). Cuanto mas pequefio se introduzca
dicho valor, mayor sera la precision con la que se deben definir las posiciones de
palpacién. En muchos palpadores digitales se puede definir asimismo una altura de
seguridad que funciona de forma aditiva a la tabla de palpacion.

En la tabla de palpacion se define lo siguiente:
® Tipo de herramienta

m Decalaje del centro del palpador digital

» Angulo del cabezal en la calibracion

= Avance de palpacion

= Marcha répida en el ciclo de palpacion

B Campo maximo de medicion

® Distancia de seguridad

®  Posicionar prev. avance

B Orientacion del palpador digital

B Numero de serie

® Reaccion ante colision

Informacién adicional: Manual de instrucciones Alineacién y mecanizado

Ciclos de palpacion en los modos de funcionamiento Manual y
Volante electrénico

En la aplicacion Ajustes del modo de funcionamiento Manual, el control numérico
ofrece ciclos de palpacion que permiten hacer lo siguiente:

m  Ajuste de puntos de referencia

® Palpar angulo

B Palpar posicion

® calibrar el palpador

= Medir herramienta

Informacion adicional: Manual de instrucciones Alineacién y mecanizado

Ciclos de palpacion para el funcionamiento automatico

Ademas de los ciclos de palpacion manual, el control numérico proporciona
gran cantidad de ciclos para las mas diversas posibilidades de aplicacion con
funcionamiento automatico:

®  Calcular automaticamente las posiciones inclinadas de pieza
®  Calcular automaticamente el punto de referencia

® Controlar las piezas automaticamente

®  Funciones especiales

m  Calibracion del sistema de palpacion

®  Calibrar automaticamente la cinematica

B Medir las herramientas automaticamente

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023



Fundamentos NC y de laprogramacioén | Trabajar con ciclos

Definir ciclos de palpacién

Los ciclos de palpacion a partir del 400, utilizan al igual que los nuevos ciclos de
mecanizado, parametros Q como parametros de transferencia. Los parametros
de una misma funcion, que el control numérico emplea en diferentes ciclos, tienen
siempre el mismo numero: p. ej., Q260 es siempre la altura de seguridad, Q261 es
siempre la altura de medicion, etc.

Existen varias posibilidades para definir ciclos de palpacion. Los ciclos de palpacion
se programan en el modo de funcionamiento Programar.

Informacion adicional: 'Definicion de ciclos', Pagina 56

En los diversos parametros de ciclo, el control numérico proporciona
opciones en la barra de acciones o en el formulario.

Ejecutar ciclos de palpacion

Todos los ciclos de palpacion se activan a partir de su definicién. El control
numérico ejecuta el ciclo automaticamente en cuanto se lee la definicion del ciclo
durante la ejecucion del programa.

Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber ciclos de
conversion de coordenadas activos. Existe riesgo de colision.

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 444 y 14xx, las siguientes transformaciones de
coordenadas no pueden estar activas: ciclo 8 ESPEJO, ciclo 11 FACTOR ESCALA,
ciclo 26 FAC. ESC. ESP. EJE y TRANS MIRROR. Existe riesgo de colision.

> Restablecer la conversion de coordenadas antes de la llamada del ciclo

Indicaciones relacionadas con los parametros de maquina

®  Segun el ajuste del pardmetro de maquina opcional chkTiltingAxes (num.
204600), al palpar se comprueba si la posicidn de los ejes rotativos coincide
con los angulos basculantes (3D-ROT). Si este no es el caso, el control numérico
emite un mensaje de error.
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Indicaciones relacionadas con la programacion y la ejecucion

® Debe tenerse en cuenta que las unidades dimensionales del resultado de
medicion y los parametros de devolucion dependen del programa principal.

m | os ciclos de palpacion 40x a 43x restablecen un giro basico activo al principio
del ciclo.

m  El control numeérico interpreta una transformacion basica como giro basico y una
desviacion como giro de la mesa.

B |a posicion inclinada solo se puede aceptar como giro de la pieza si en la
maquina existe un eje de giro de la mesa y esta orientado perpendicularmente
hacia el sistema de coordenadas de la pieza W-CS.

Posicionamiento previo

Antes de cada proceso de palpacion, el control numérico posiciona el palpador
digital.

El posicionamiento previo tiene lugar en sentido contrario a la siguiente direccion de
palpacion.

La distancia entre el punto de palpacion y la posicion previa se compone de los
siguientes valores:

Radio de la bola de palpacion R
m SET_UP de la tabla de palpacion
= Q320 DISTANCIA SEGURIDAD

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
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Légica de posicionamiento

Los ciclos de palpacién con légica de posicionamiento del nimero 400 al 499 o
del 1400 al 1499 posicionan previamente el palpador digital segun una logica de
posicionamiento:

Posicion actual > Q260 ALTURA DE SEGURIDAD

1 El control numérico posiciona el
; palpador digital con FMAX a la posicion
_|.»_ previa en el espacio de trabajo.

- Informaciodn adicional: "Posicio-
namiento previo ', Pagina 66

=B 2 A continuacion, el control numérico

' 0260 posiciona el palpador digital con FMAX
z en el eje de la herramienta, directamente
a la altura de palpacion.

Posicion actual <Q260 ALTURA DE SEGURIDAD

1 El control numérico posiciona el
palpador digital con FMAX a la Q260
ALTURA DE SEGURIDAD.

2 El control numérico posiciona el
palpador digital con FMAX a la posicion
previa en el espacio de trabajo.

Informacidn adicional: "Posicio-
namiento previo ', Pagina 66

3 A continuacion, el control numérico
posiciona el palpador digital con FMAX
X en el eje de la herramienta, directamente
a la altura de palpacion.
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4.1.3 Ciclos especificos de la maquina

Preste atencién a la descripcion de la funcion correspondiente en el
manual de la maquina.

En muchas maquinas se dispone de ciclos. El fabricante puede implementar estos
ciclos en el control numérico adicionalmente a los ciclos HEIDENHAIN. Para ello se
dispone de ciertos numeros de ciclos aparte:

Circulo del nimero de Descripcion
ciclos
300 hasta 399 Ciclos especificos de la maquina que se pueden

seleccionar mediante la tecla CYCL DEF

500 hasta 599 Ciclos de palpacion especificos de la maquina que se
pueden seleccionar mediante la tecla TOUCH PROBE

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Los ciclos de HEIDENHAIN, los ciclos del fabricante y las funciones de
proveedores externos utilizan variables. Las variables también se pueden
programar dentro de los programas NC. Si el usuario se desvia del rango
recomendado de variables, se pueden producir solapamientos y, por tanto, un
comportamiento no deseado. Durante el mecanizado existe riesgo de colision.

> Utilizar exclusivamente los conjuntos de variables recomendados por
HEIDENHAIN
» No utilizar las variables preasignadas

> Tener en cuenta la documentacion de HEIDENHAIN, del fabricante y de
terceros

» Comprobar el proceso mediante la simulacion

Informacion adicional: "Llamada a los ciclos", Pagina 59
Mas informacién: Manual de instrucciones Programar y probar
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4.1.4 Grupos de ciclos disponibles

Ciclos de mecanizado

Grupo de ciclos

Mandrinado/rosca
= Mandrinado, escariado
= Mandrinado
®  Profundizar, centrar
® Roscado con macho
® Fresado derosca

Informacion adicional

Informacion adicional: Manual de
instrucciones Ciclos de mecanizado

cajeras/islas/ranuras

B Fresado de cajeras
= Fresado deislas
® Fresado de ranuras

= Planeado

Informacion adicional: Manual de
instrucciones Ciclos de mecanizado

Transformaciones de coordenadas

m Espejo Informacioén adicional: Manual de
® Giro instrucciones Ciclos de mecanizado
B Reducir/ampliar

Ciclos SL

® Los ciclos SL (Subcontour List) con los que se
mecanizan contornos que pueden constar de varios
subcontornos

B Mecanizado de la superficie cilindrica

® Ciclos OCM (Optimized Contour Milling) con los que
se pueden ensamblar contornos complejos a partir de
contornos parciales

Informacion adicional: Manual de
instrucciones Ciclos de mecanizado

Informacioén adicional: Manual de
instrucciones Ciclos de mecanizado

Informacioén adicional: Manual de
instrucciones Ciclos de mecanizado

Figura de puntos
m Circulo de taladros
® superficie de taladros
® Codigo DataMatrix

Informacion adicional: Manual de
instrucciones Ciclos de mecanizado
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Grupo de ciclos Informacioén adicional

Ciclos especiales

m Tiempo de espera Informacién adicional: Manual de
= Orientacion del cabezal instrucciones Ciclos de mecanizado

m Tolerancia

® | lamada del programa
m Grabado
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Ciclos de medicion

Grupo de ciclos

Informacion adicional

Rotacion

m  Palpar plano, arista, dos circulos, arista oblicua
m Giro basico

B Dos taladros o islas

m  Sobre el eje rotativo

= Mediante el eje C

Pagina 124

Punto de referencia/posicién

Rectangulo interior o exterior

Circulo interior o exterior

Esquina interior o exterior

Centro del circulo de taladros, ranura o alma
Eje de palpacion o eje individual

Cuatro taladros

Pagina 194

Medir
= Angulo
® Circulo interior o exterior
m  Rectangulo interior o exterior
® Ranuraoalma
m Circulo de taladros
= Planos o coordenadas

Pagina 296

Ciclos especiales
= Medicion o medicion 3D
® Palpar 3D
B Palpacion rapida
Palpar extrusion

Pagina 358
Pagina 369

Calibracion del sistema de palpacion
Calibrar longitud

Calibrar en anillo

Calibrar en las islas

calibrar en la bola

Pagina 80

Medir cinematica
®  Guardar cinematica
= Medir cinematica
B Compensacion de presets
B Cuadricula de la cinematica

Pagina 397

Calibrar herramienta (TT)

®m Calibracion del TT

m Calibrar la longitud y el radio de la herramienta, o la
herramienta al completo

m Calibrar IR-TT

Pagina 377
Pagina 99
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Especificaciones para ciclos

Resumen

Algunos ciclos utilizan los mismos parametros de ciclo una y otra vez, como por
ejemplo la altura de seguridad Q200, que deben indicarse en cada definicion de
ciclo. A través de la funcion GLOBAL DEF se puede definir este parametro de ciclo
de forma central al principio del programa, con lo que tendra efecto en todos los
ciclos utilizados dentro del programa NC. En cualquier ciclo, debe hacerse referencia
con PREDEF al valor que se ha definido al principio del programa.

Estan disponibles las siguientes funciones GLOBAL DEF

Ciclo Llamada Informacion adiciona
100 GENERAL DEF activo Pagina 76

Definicion de parametros de ciclo generales

E Q200 DISTANCIA SEGURIDAD

= Q204 2A DIST. SEGURIDAD

= Q253 AVANCE PREPOSICION.

® Q208 AVANCE SALIDA
120 PALPAR DEF activo  Pagina 77

Definicion de parametros especiales de los ciclos de

palpacion

= Q320 DISTANCIA SEGURIDAD
= Q260 ALTURA DE SEGURIDAD
® Q301 IR ALTURA SEGURIDAD

Introducir DEF GLOBAL

Seleccionar Insertar funcion NC
El control numérico abre la ventana Insertar funcién NC.
Seleccionar GLOBAL DEF

Seleccionar la funcion deseada GLOBAL DEF, p. ej., 100
GENERAL

» Introducir las definiciones necesarias

Insertar
funcién NC

vV vV y
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5.1.3 Utilizar las indicaciones DEF GLOBAL

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

Debe procederse de la siguiente forma:

Seleccionar Insertar funcién NC

El control numérico abre la ventana Insertar funciéon NC.
Seleccionar y definir GLOBAL DEF

Volver a seleccionar Insertar funcion NC

Seleccionar el ciclo deseado, p. ej. 200. TALADRADO

Si el ciclo posee parametros de ciclo globales, el control
numeérico muestra la opcion PREDEF en la barra de acciones o
en el formulario como menu de seleccion.

» Seleccionar PREDEF

> El control numérico introduce la palabra PREDEF en la
definicion del ciclo. Con ello se establece un acceso directo al
el correspondiente parametro DEF GLOBAL que se ha definido
al inicio del programa.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Insertar
funcion NC

VvV VvV vV vV VY

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

» Emplear GLOBAL DEF conscientemente. Antes del mecanizado, ejecutar una
Simulacién

> En los ciclos, introducir un valor fijo para que los valores de GLOBAL DEF no se
modifiquen
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Los parametros son validos para todos los ciclos de mecanizado 2xx vy los ciclos

451,452

Figura auxiliar

Parametro

Q200 Distancia de seguridad?

Distancia extremo de la herramienta — superficie de la pieza.
El valor actua de forma incremental.

Introduccién: 0...99999.9999

Q204 ;2° distancia de seguridad?

En el eje de la herramienta, distancia entre la herramienta
y la pieza (utillaje) en la que no puede producirse ninguna
colision. El valor actua de forma incremental.

Introduccién: 0...99999.9999

Q253 ;Avance preposicionamiento?
Avance con el que el control numérico desplaza la herra-
mienta dentro de un ciclo

Introduccion: 0...99999,999 alternativamente FMAX,
FAUTO

Q208 ;Avance salida?

Avance con el que el control numérico posiciona la herra-
mienta al retroceder.

Introduccion: 0...99999,999 alternativamente FMAX,
FAUTO
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5.1.5 Datos globales para funciones de palpacion

Parametros validos para todos los ciclos de palpacion 4xx y 14xx, asi como para
los ciclos 271, 1271,1272,1273,1274y 1278

Figura auxiliar Parametro

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actia de forma
incremental.

Introduccion: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor acttia de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?

Fijar como debe desplazarse el palpador entre puntos de
medicion:

0: Desplazar a la altura de medicion entre los puntos de
medicion

1: Desplazar a la altura segura entre los puntos de medicion
Introduccion: 0, 1
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Calibrar el palpador digital de piezas (#17 / #1-05-1)

Resumen

El control numérico dispone de ciclos de calibracion para la calibracion de
longitudes y para la calibracion de radios:

Ciclo Llamada Informacién adiciona
460 CALIBRAR TS EN BOLA (#17/ #1-05-1) DEF Pagina 83
m Calcular el radio con una bola de calibracion activo
m Calcular el decalaje del centro con una bola de
calibracion
461 CALIBRAR TS LONGITUDINALMENTE DEF Pagina 91
(#17 / #1-05-1) activo
m Calibrar longitud
462 CALIBRAR TS EN ANILLO (#17 /#1-05-1) DEF Pagina 93
® Calcular el radio con un anillo de calibracion activo
®  Calcular el decalaje del centro con un anillo de
calibracion
463 CALIBRAR TS EN ISLA (#17 / #1-05-1) DEF Pagina 96
® Calcular el radio con un vastago o un mandril activo

de calibracién

m Calcular el decalaje del centro con un vastago
0 un mandril de calibracion
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6.1.2  Principios basicos

Aplicacion

@ El control numérico debe estar preparado por el fabricante de la maquina
para el empleo del palpador digital.
HEIDENHAIN solo garantiza el funcionamiento de los ciclos de palpacion si
se utilizan palpadores digitales HEIDENHAIN.

Para poder determinar con exactitud el punto de conmutacion real de un palpador
3D se debe calibrar el sistema de palpacion. Si no, el control numérico no podra
realizar mediciones exactas.

o En los siguientes casos siempre hay que calibrar el sistema de palpacion:
Puesta en marcha

Rotura del vastago

Cambio del vastago

Modificacion del avance de palpacion

Irregularidades, p. €j. calentamiento de la maquina

m Cambio del eje de herramienta activo

El control numeérico incorpora los valores de calibracion para el sistema
de palpacion activo directamente después del proceso de calibracion. Los
datos de herramienta actualizados pasan a estar activos de inmediato. No
es necesaria una nueva llamada de herramienta.

Al calibrar, el control numeérico calcula la longitud "activa" del vastago y el radio
"activo" de la bola de palpacion. Para la calibracion del palpador 3D, se coloca un
anillo de ajuste o un vastago con altura y radio conocidos, sobre la mesa de la
magquina.
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Calibracion del palpador digital

Para poder determinar con exactitud el punto de conmutacion real de un palpador
3D se debe calibrar el sistema de palpacién. Si no, el control numérico no podra
realizar mediciones exactas.

En los siguientes casos siempre hay que calibrar el sistema de palpacion:
B Puesta en marcha

® Rotura del vastago

® Cambio del vastago

= Modificacion del avance de palpacion

® [rregularidades, por ejemplo, calentamiento de la maquina

B Cambio del eje de herramienta activo

Al calibrar, el control numérico calcula la longitud "activa" del vastago y el radio
"activo" de la bola de palpacion. Para la calibracion del palpador 3D, se coloca un
anillo de ajuste o un vastago con altura y radio conocidos, sobre la mesa de la
maquina.

El control numérico dispone de ciclos de calibracién para calibrar longitudes y para
radios.

o ®  El control numérico incorpora los valores de calibracion para el sistema
de palpacién activo directamente después del proceso de calibracion.
Los datos de herramienta actualizados pasan a estar activos de
inmediato. No es necesaria una nueva llamada de herramienta.

® Comprobar que el nimero del palpador digital de la tabla de
herramientas y el nimero del palpador digital de la tabla de palpacion
sean idénticos.

Informacion adicional: Manual de instrucciones Alineacién y mecanizado

Visualizacion de los valores calibrados

El control numérico guarda la longitud y el radio activos del palpador digital en

la tabla de herramientas. El control numérico guarda el decalaje del centro del
palpador digital en la tabla del mismo, en las columnas CAL_OF1 (eje principal) y
CAL_OF?2 (eje auxiliar).

Durante el proceso de calibracion se crea automaticamente un protocolo de
medicion. Este protocolo lleva el nombre de TCHPRAUTO.html. La ubicacion

de almacenamiento de este fichero es la misma que la del fichero de salida El
protocolo de medicion puede visualizarse en el control numeérico con el navegador
de Internet. Si en un programa NC se emplean varios ciclos para calibrar el
sistema de palpacion, todos los protocolos de medicion se encuentran en
TCHPRAUTO.html.
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6.1.3  Ciclo 460 CALIBRAR TS EN BOLA (#17 / #1-05-1)

Programacién ISO
G460

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

z) ?
*@\, —
X
Antes de iniciar el ciclo de calibracién debe posicionarse previamente centrado el
palpador mediante el mandril de calibracion. Posicionar el palpador en el eje del

palpador alejado aproximadamente la distancia de seguridad (valor de la tabla del
palpador + valor del ciclo) mediante la bola de calibracion.

Mediante el ciclo 460 se puede calibrar un sistema de palpacién 3D con funcién de
conmutacion en una bola de calibracion exacta.
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Antes de calibrar un vastago sencillo:

Antes de iniciar el ciclo de calibracion, se debe posicionar previamente el palpador
digital:

> Definir el valor aproximado del radio R y de la longitud L del palpador digital

> Posicionar el palpador digital centrado en el espacio de trabajo, sobre la bola de
calibracion

» Posicionar el palpador en el eje de palpacion aproximadamente a la altura de
seguridad sobre la bola de calibracion. La altura de seguridad se compone del
valor de la tabla de palpacion y del valor del ciclo.

>

Posicionamiento previo con un vastago sencillo

84 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023



Sondas de palpacion | Calibrar el palpador digital de piezas (#17 / #1-05-1)

Antes de calibrar un vastago en forma de L, hacer lo siguiente:
> Fijar la bola de calibracion

Al calibrar, la palpacién debe ser posible tanto en el polo norte como en
el polo sur. Sino lo es, el control numérico no podra calcular el radio de
la bola. Es necesario asegurarse de que no pueda producirse ninguna
colision.

» Definir los valores aproximados del radio Ry de la longitud L del palpador digital.
Estos se pueden calcular mediante un dispositivo de preajuste.

> Guardar el decalaje del centro aproximado en la tabla de palpacion:
= CAL_OF1: Longitud de la pluma
m CAL_OF2:0

» Cambiar el palpador digital y orientarlo paralelo al eje principal, p. €]. con el ciclo
13 ORIENTACION

> Introducir el angulo de calibracion en la columna CAL_ANG de la tabla de
palpacion

» Posicionar el centro del palpador digital sobre el centro de la bola de calibracion

> Como el vastago esta acodado, la bola del palpador digital no se encuentra
centrada sobre la bola de calibracion.

> Posicionar el palpador digital en el eje de la herramienta aproximadamente a la
altura de seguridad (valor de la tabla de palpacion + valor del ciclo) sobre la bola
de calibracion

>
S

Posicionamiento previo con un vastago en  Calibracion con un vastago en forma de L
forma de L
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Desarrollo del ciclo

Dependiendo del parametro Q433 se puede ejecutar Unicamente una calibracion del
radio o calibracién del radio y calibracion de longitud.

Calibracion del radio Q433=0
1 Fijar la bola de calibracion. Vigilar gue no haya colisiones

2 Posicionar el palpador en el eje del palpador sobre la bola de calibracién y en el
plano de mecanizado aproximadamente en el centro de la bola

3 El primer movimiento del control numeérico tiene lugar en el plano, en funcién del
angulo de referencia (Q380)

4 El control numérico posiciona el palpador digital en el eje de palpacion

5 El proceso de palpacion se inicia y el control numérico empieza con la busqueda
del ecuador de la bola de calibracion

6 Después de calcular el ecuador, comienza el calculo del angulo del cabezal para
la calibracién CAL_ANG (con vastago en forma de L)

7 Después de haber calculado CAL_ANG, comienza la calibracion del radio

8 Por ultimo, el control numérico hace retroceder el palpador en el eje del palpador
digital hasta la altura a la que se habia preposicionado el palpador

Calibracion del radio y de la longitud Q433=1

1 Fijar la bola de calibracion. Vigilar gue no haya colisiones

2 Posicionar el palpador en el eje del palpador sobre la bola de calibracién y en el
plano de mecanizado aproximadamente en el centro de la bola

3 El primer movimiento del control numeérico tiene lugar en el plano, en funcion del
angulo de referencia (Q380)

4 A continuacion el control numeérico posiciona el palpador digital en el eje del
palpador digital.

5 El proceso de palpacion se inicia y el control numérico empieza con la busqueda
del ecuador de la bola de calibracion

6 Después de calcular el ecuador, comienza el calculo del angulo del cabezal para
la calibracién CAL_ANG (con vastago en forma de L)

7 Después de haber calculado CAL_ANG, comienza la calibracion del radio

8 A continuacion el control numeérico hace retroceder el palpador digital en el eje
del palpador digital hasta la altura en la que se habia preposicionado el palpador
digital

9 El control numérico determina la longitud del palpador digital en el polo norte de
la bola de calibracion
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10 Al final del ciclo el control numérico hace retroceder el palpador en el eje del
palpador digital hasta la altura en la que se habia preposicionado el palpador
digital

0 m Con un vastago en forma de L, la calibracion se lleva a cabo entre el
polo norte y el sur.

B Para ejecutar una calibracion de la longitud, debe conocerse la posicion
del punto central (Q434) de la bola de calibracion con respecto al punto
cero activo. Cuando no sea asi, no se recomienda ejecutar la calibracion
de la longitud con el ciclo 460.

= Un ejemplo de aplicacion para la calibracion de la longitud con el ciclo
460 es la calibracion de dos palpadores digitales.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023 87



88

Sondas de palpacion | Calibrar el palpador digital de piezas (#17 / #1-05-1)

Notas

HEIDENHAIN solo garantiza el funcionamiento de los ciclos de palpacion si
se utilizan palpadores digitales HEIDENHAIN.

INDICACION

jAtencién: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber ciclos de
conversion de coordenadas activos. Existe riesgo de colision.

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en los modos de mecanizado
FUNCTION MODE MILL y FUNCTION MODE TURN y FUNCTION DRESS.

B Durante el proceso de calibracion se crea automaticamente un protocolo de
medicion. Este protocolo lleva el nombre de TCHPRAUTO. html. La ubicacion
de almacenamiento de este fichero es la misma que la del fichero de salida
El protocolo de medicion puede visualizarse en el control numeérico con el
navegador de Internet. Si en un programa NC se emplean varios ciclos para
calibrar el sistema de palpacion, todos los protocolos de medicion se encuentran
en TCHPRAUTO.html.

® |alongitud activa del palpador se refiere siempre al punto de referencia
de la herramienta. El punto de referencia de la herramienta se encuentra
frecuentemente en la denominada nariz del cabezal, la superficie plana del
cabezal. El fabricante también puede disponer el punto de referencia de la
herramienta en una posicion distinta.

® En funcién de la precision del posicionamiento previo, la busqueda del ecuador
de la bola de calibracién precisa un numero diferente de puntos de palpacion.

B Para obtener resultados 6ptimos en cuanto a precision con un vastago en forma
de L, HEIDENHAIN recomienda llevar a cabo la palpacion y la calibracién con la
misma velocidad. Tener en cuenta la posicion del override de avance, en caso de
gue esté activado durante la palpacion.

® Sise programa Q455=0, el control numérico no ejecuta ninguna calibracion 3D.

m Sise programa de Q455=1 a 30, tiene lugar una calibracion 3D del palpador
digital. Al hacerlo se determinan desviaciones del comportamiento de la
desviacion en funcion de los diferentes angulos.

B Sise programa de Q455=1 a 30, se guarda una tabla en TNC:\system\3D-
ToolComp\*.

m Siya existe una referencia a una tabla de calibracion (registro en DR2TABLE),
esta tabla se sobrescribe.

®  Sjtodavia no existe ninguna referencia a una tabla de calibracion (registro en
DR2TABLE), en funcion del nimero de herramienta, se crea una referencia y la
tabla asociada.

Indicaciones sobre programacion

m  Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a la herramienta para la
definicién del eje del palpador digital.
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar

Parametro

.

| SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

<y

Q407 ;Radio exacto calibrac. esfera?
Introducir el radio exacto de la bola de calibracion utilizada.
Introduccién: 0.0001...99.9999

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 tiene efecto acumulativo con SET_UP
(tabla del sistema de palpacion) y solo para la palpacion del
punto de referencia en el eje del sistema de palpacion. El
valor actua de forma incremental.

Introduccién: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?

Fijar como debe desplazarse el palpador entre puntos de
medicion:

0: Desplazar a la altura de medicién entre los puntos de
medicion

1: Desplazar a la altura segura entre los puntos de medicion
Introduccion: 0, 1

Q423 ;Numero de captaciones?

Numero de puntos de medicion sobre el diametro. El valor
actua de forma absoluta.

Introduccioén: 3...8

Q380 Angulo ref. eje princ.?

Indicar el angulo de referencia (giro basico) para el registro
de los puntos de medicion en el sistema de coordenadas
activo de la pieza. La definicién de un angulo de referencia
puede ampliar considerablemente la zona de medicién de un
eje. El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: 0...360

Q433 Calibrar longitud (0/1)?

Determinar si el control también debe calibrar la longitud del
sistema palpador después de calibrar el radio:

0: no calibrar la longitud del palpador digital
1: calibrar la longitud del palpador digital
Introduccion: 0, 1

Q434 ;Punto referencia para longitud?

Coordenada del centro de la bola de calibracion. Definicion
sélo se requiere para el caso de efectuar la calibracion de la
longitud. El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999
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Figura auxiliar Parametro

Q455 ;Numero de puntos para Cal-3D?

Introducir el nimero de puntos de palpacioén para la calibra-
cion 3D. Es conveniente un valor de p. €j. 15 puntos de palpa-
cion. Siaqui se registra 0, no tiene lugar ninguna calibracion
3D. En una calibracién 3D se determina el comportamiento
de la desviacion del palpador digital en diferentes angulos'y
se guarda en una tabla. Para la calibracion 3D se precisa 3D-
ToolComp.

Introduccién: 0...30

a
[
3
=3
°
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6.1.4

Ciclo 461 CALIBRAR TS LONGITUDINALMENTE (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G461

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Antes de iniciar el ciclo de calibracion se debe poner el punto de referencia en el eje
del cabezal de tal modo que sobre la mesa de la maquina haya Z=0 y posicionar
previamente el palpador mediante el aro de calibracion.

Durante el proceso de calibracion se crea automaticamente un protocolo de
medicion. Este protocolo lleva el nombre de TCHPRAUTO.html. La ubicacion

de almacenamiento de este fichero es la misma que la del fichero de salida El
protocolo de medicion puede visualizarse en el control numeérico con el navegador
de Internet. Si en un programa NC se emplean varios ciclos para calibrar el
sistema de palpacion, todos los protocolos de medicion se encuentran en
TCHPRAUTO.html.

Desarrollo del ciclo

T El control numérico orienta el palpador al angulo CAL_ANG de la tabla del
palpador (Unicamente cuando el palpador sea orientable)

2 El control numérico palpa partiendo de la posicion actual en la direccion del
cabezal negativa con avance de palpacion (columna F de la tabla del palpador
digital)

3 A continuacion, el control numérico hace retroceder el palpador con marcha
rdpida (Columna FMAX de la tabla del palpador) para posicionarlo en la posicién
inicial
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Notas

HEIDENHAIN solo garantiza el funcionamiento de los ciclos de palpacion si
se utilizan palpadores digitales HEIDENHAIN.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber ciclos de
conversion de coordenadas activos. Existe riesgo de colision.

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en los modos de mecanizado
FUNCTION MODE MILL y FUNCTION MODE TURN y FUNCTION DRESS.

® |alongitud activa del palpador se refiere siempre al punto de referencia
de la herramienta. El punto de referencia de la herramienta se encuentra
frecuentemente en la denominada nariz del cabezal, la superficie plana del
cabezal. El fabricante también puede disponer el punto de referencia de la
herramienta en una posicion distinta.

B Durante el proceso de calibracion se crea automaticamente un protocolo de
medicion. Este protocolo lleva el nombre de TCHPRAUTO.html.

Indicaciones sobre programacion

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

Parametros de ciclo

Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro

zA Q434 ;Punto referencia para longitud?

Referencia para la longitud (p. €]. altura aro de ajuste) El
valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

S\ —
X
Ejemplo
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6.1.5

Ciclo 462 CALIBRAR TS EN ANILLO (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G462

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Antes de iniciar el ciclo de calibracién se debe posicionar previamente el palpador en
el centro del aro de calibracion y a la altura de medicion deseada.

Al calibrar el radio de la bola de palpacion, el control numérico ejecuta una rutina de
palpacion automatica. En la primera ejecucion el control numeérico calcula el centro
del anillo de calibracion y/o del vastago (medicion basta) y posiciona el palpador
digital en el centro. A continuacion, en el proceso de calibracion propiamente dicho
(medicidn fina) se determina el radio de la bola de palpacién. En el caso de que con
el palpador se pueda realizar una medicion compensada, en una pasada adicional
se determina la desviacion del centro.

Durante el proceso de calibracion se crea automaticamente un protocolo de
medicion. Este protocolo lleva el nombre de TCHPRAUTO. html. La ubicacion

de almacenamiento de este fichero es la misma que la del fichero de salida El
protocolo de medicion puede visualizarse en el control numeérico con el navegador
de Internet. Si en un programa NC se emplean varios ciclos para calibrar el
sistema de palpacion, todos los protocolos de medicion se encuentran en
TCHPRAUTO. html.

La orientacion del palpador determina la rutina de calibracion:

B Sin orientacion posible o con orientacion posible solo en una direccion: el control
numeérico ejecuta una medicion basta y una medicion fina y calcula el radio
activo de la bola de palpacién (columna R en tool.t)

® Orientacion posible en dos direcciones (p. gj., palpadores digitales por cable
de HEIDENHAIN): el control numérico ejecuta una medicién basta y una
medicion fina, gira 180° el palpador digital y ejecuta cuatro rutinas de palpacion
adicionales. Mediante la medicion compensada se determina, ademas del radio,
la desviacién del centro (CAL_OF en la tabla de palpacion)

®  Es posible cualquier orientacién (por ejemplo, sistemas infrarrojos de
HEIDENHAIN): Rutina de palpacién: véase "Es posible la orientacién en dos
direcciones'
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Notas

Para determinar el decalaje del centro de la bola de palpacion, el control
numérico debe estar preparado por el fabricante.

La propiedad que determina si su palpador digital se puede orientar viene
predefinida en los palpadores digitales de HEIDENHAIN. El fabricante de la
maquina configura otros palpadores.

HEIDENHAIN solo garantiza el funcionamiento de los ciclos de palpacion si
se utilizan palpadores digitales HEIDENHAIN.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber ciclos de
conversion de coordenadas activos. Existe riesgo de colision.

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en los modos de mecanizado
FUNCTION MODE MILL y FUNCTION MODE TURN y FUNCTION DRESS.

= Unicamente se puede determinar el decalaje del centro con un palpador apto
para ello.

® Durante el proceso de calibracion se crea automaticamente un protocolo de
medicion. Este protocolo lleva el nombre de TCHPRAUTO.html.

Indicaciones sobre programacion

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

Figura auxiliar Parametro

Q407 ;Radio exacto anillo calibrac.?
zi Introduzca el radio del anillo de calibracion.
Introduccién: 0.0001...99.9999

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actia de forma
incremental.

Introduccién: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q423 ;Numero de captaciones?

Numero de puntos de medicion sobre el diametro. El valor
actua de forma absoluta.

Introduccioén: 3...8

Q380 Angulo ref. eje princ.?

Angulo entre el eje principal del plano de mecanizado y el
primer punto de palpacion. El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: 0...360
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6.1.6 Ciclo 463 CALIBRAR TS EN ISLA (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G463

Aplicacion

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

Antes de iniciar el ciclo de calibracion debe posicionarse previamente centrado el
palpador mediante el mandril de calibracion. Posicionar el palpador en el gje del
palpador alejado aproximadamente la distancia de seguridad (valor de la tabla del
palpador + valor del ciclo) mediante el mandril de calibracién.

Al calibrar el radio de la bola de palpacién, el control numérico ejecuta una rutina de
palpacién automatica. En la primera ejecucion el control numérico calcula el centro
del anillo de calibracion o del vastago (medicién basta) y posiciona el palpador
digital en el centro. A continuacion, en el proceso de calibracion propiamente dicho
(medicion fina) se determina el radio de la bola de palpacién. En el caso de que con
el palpador se pueda realizar una medicion compensada, en una pasada adicional
se determina la desviacion del centro.

Durante el proceso de calibracion se crea automaticamente un protocolo de
medicion. Este protocolo lleva el nombre de TCHPRAUTO.html. La ubicacion

de almacenamiento de este fichero es la misma que la del fichero de salida El
protocolo de medicion puede visualizarse en el control numeérico con el navegador
de Internet. Si en un programa NC se emplean varios ciclos para calibrar el
sistema de palpacion, todos los protocolos de medicion se encuentran en
TCHPRAUTO.html.

La orientacion del palpador determina la rutina de calibracion:

B Sin orientacion posible o con orientacién posible solo en una direccion: el control
numeérico ejecuta una medicion basta y una medicion fina y calcula el radio
activo de la bola de palpacion (columna R en tool.t)

® Orientacion posible en dos direcciones (p. gj., palpadores digitales por cable
de HEIDENHAIN): el control numérico ejecuta una medicién basta y una
medicion fina, gira 180° el palpador digital y ejecuta cuatro rutinas de palpacion
adicionales. Mediante la medicién compensada se determina, ademas del radio,
la desviacién del centro (CAL_OF en la tabla de palpacion)

® Es posible cualquier orientacién (p. €j., sistemas de palpacion por infrarrojos
de HEIDENHAIN): Rutina de palpacion: ver "Es posible la orientacion en dos
direcciones”
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Indicacion

Para determinar el decalaje del centro de la bola de palpacion, el control
numérico debe estar preparado por el fabricante.

La propiedad que determina si el palpador digital se puede orientar ya viene
predefinida en los palpadores digitales de HEIDENHAIN. El fabricante de la
maquina configura otros palpadores.

HEIDENHAIN solo garantiza el funcionamiento de los ciclos de palpacion si
se utilizan palpadores digitales HEIDENHAIN.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber ciclos de
conversion de coordenadas activos. Existe riesgo de colision.

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en los modos de mecanizado
FUNCTION MODE MILL y FUNCTION MODE TURN y FUNCTION DRESS.

= Unicamente se puede determinar el decalaje del centro con un palpador apto
para ello.

® Durante el proceso de calibracion se crea automaticamente un protocolo de
medicion. Este protocolo lleva el nombre de TCHPRAUTO.html.

Indicaciones sobre programacion

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

Figura auxiliar Parametro

Q407 ;Radio exacto pivote calibrac.?
SET_UP(TCHPROBE.TP)
a0 Diametro del anillo de ajuste
Introduccion: 0.0001...99.9999

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del

palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-

na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actia de forma
incremental.

X Introduccién: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?

Fijar como debe desplazarse el palpador entre puntos de
medicion:

0: Desplazar a la altura de medicion entre los puntos de
medicion

1: Desplazar a la altura segura entre los puntos de medicion
Introduccion: 0, 1

Q423 ;Numero de captaciones?

Numero de puntos de medicion sobre el diametro. El valor
actua de forma absoluta.

Introduccioén: 3...8

Q380 Angulo ref. eje princ.?

Angulo entre el eje principal del plano de mecanizado y el
primer punto de palpacion. El valor actia de forma absoluta.

Introduccién: 0...360
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6.2

6.2.1

6.2.2

Calibrar el palpador digital de herramientas
(#17 / #1-05-1)

Resumen
Ciclo ciclo Informacion adiciona
480 CALIBRACION TT (#17 / #1-05-1) DEF activo  Pagina 100

® Calibracion del palpador digital de
herramientas

484 CALIBRACION TT (#17 / #1-05-1) DEF activo  Pagina 102

®  Calibracion del palpador digital de
herramientas, por ejemplo, palpador digital
de herramientas por infrarrojos

Principios basicos

Aplicacion
Con los siguientes ciclos se puede calibrar el palpador digital de herramientas o el
palpador digital de herramientas por infrarrojos.

Palpador digital

Como palpador digital, debe utilizarse un vastago redondo o rectangular.

Elemento de palpacion cubico

Con un vastago rectangular, el fabricante puede almacenar en los parametros de
maquina opcionales detectStylusRot (n.° 114315) y tippingTolerance (n.° 114319)
que se calcule el angulo de rotacién y basculacion. Al medir herramientas, calcular el
angulo de rotacion permite compensarlas. Si se sobrepasa el angulo de basculacion,
el control numérico emitira un aviso. Los valores calculados se pueden ver en la
visualizacion de estado TT.

Informacion adicional: Manual de instrucciones Alineacién y mecanizado

o Al fijar el palpador digital de herramientas, se debe comprobar que las
esquinas del vastago rectangular queden alineadas lo mas paralelas al
eje posible. El angulo de rotacion deberia ser menor que 1°y el angulo de
basculacion, menor que 0,3°.

Herramienta de calibrado

Como herramienta de calibracion, se utiliza una pieza completamente cilindrica, p.
ej. un pasador cilindrico. El control numérico guarda los valores de calibracion y los
tiene en cuenta en las sucesivas mediciones de herramienta.
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Ciclo 480 CALIBRACION TT (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G480

Aplicacion

@ Debe consultarse el manual de la maquina.

El palpador digital se calibra con el ciclo de palpacion 480. El proceso de calibrado
arranca automaticamente. El control numeérico también calcula automaticamente la
desviacion media de la herramienta de calibracion. Para ello, el control numérico gira
el cabezal 180°, tras la mitad del ciclo de calibracion.

Debe calibrarse el TT con el ciclo de palpacion 480

Desarrollo del ciclo

1 Fijar la herramienta de calibracion. Como herramienta de calibracion, se utiliza
una pieza completamente cilindrica, p. €]., un macho cilindrico.

2 Posicionar manualmente la herramienta de calibracién en el plano de
mecanizado manualmente sobre el centro del TT

3 Posicionar la herramienta de calibracion en el eje de la herramienta aprox. 15
mm + distancia de seguridad sobre el TT

4 El primer movimiento del control numérico tiene lugar a lo largo del eje de la
herramienta. La herramienta se desplaza primeramente a una altura segura de
15 mm + distancia de seguridad

5 Seinicia el proceso de calibracion a lo largo del eje de la herramienta
6 A continuacion tiene lugar la calibracion en el plano de mecanizado

7 El control numérico posiciona la herramienta de calibracion primeramente en el
plano de mecanizado a un valor de 11 mm + radio TT + distancia de seguridad

8 A continuacion, el control numérico mueve la herramienta a lo largo del eje de la
herramienta hacia abajo y se inicia el proceso de calibracion

9 Durante el proceso de palpacion, el control numérico ejecuta una figura de
movimiento cuadratico

10 El control numérico guarda los valores de calibracion y los tiene en cuenta en las
sucesivas mediciones de herramienta.

11 Finalmente, el control numérico hace retroceder el vastago de palpacion a lo
largo del eje de la herramienta a la distancia de seguridad y lo mueve al centro
del TT

Notas

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

B Antes de calibrar, es necesario introducir el radio exacto y la longitud exacta de la
herramienta para calibrar en la tabla de herramientas TOOL.T.
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Indicaciones relacionadas con los parametros de maquina

® Con el pardametro de maquina CfgTTRoundStylus (num. 114200) o CfgT-
TRectStylus (nim. 114300) se puede definir el funcionamiento del ciclo de
calibracion. Rogamos consulte el manual de la maquina.

m En el parametro de maquina centerPos se determina la posicion del TT en el
espacio de trabajo de la maquina.

Si se modifica la posicion del TT sobre la mesa o un parametro de maquina
centerPos, el TT debe calibrarse de nuevo.

Con el pardmetro de mdquina probingCapability (nim. 122723), el fabricante
define el funcionamiento del ciclo. Entre otras cosas, con este parametro se
puede permitir una medicion de la longitud de herramienta con cabezal vertical
y, al mismo tiempo, bloquear una medicién del radio de herramienta y de las
cuchillas individuales.

Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro

Q260 Altura de seguridad?

Introducir la posicion en el eje de la herramienta, en la cual
queda excluida una colision con alguna pieza o utillaje. La
altura de seguridad se refiere al punto de referencia activo
de la herramienta. Si la altura de seguridad es tan pequefia
que el vértice de la herramienta esta por debajo de la arista
superior del disco, el control numérico posiciona la herra-
mienta de calibraciéon automaticamente sobre el disco (zona
de seguridad a partir de safetyDistToolAx (nim. 114203)).

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Ejemplo
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Ciclo 484 CALIBRACION TT (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G484

Aplicacion
Con el ciclo 484, calibrar un palpador digital de herramientas, p. gj. el palpador digital

infrarrojo e inalambrico TT 460. El proceso de calibraciéon se puede ejecutar con o
sin intervencion manual.

= Con intervencion manual: Si se define Q536 igual a 0, el control numérico
detiene antes del proceso de calibracion. A continuacion, se debe posicionar
manualmente la herramienta sobre el centro del palpador digital de la
herramienta.

= Sin intervencion manual: Si se define Q536 igual a 1, el control numérico ejecuta
el ciclo automaticamente. En caso necesario, programar antes un posicio-
namiento previo. Esto depende del valor del parametro Q523 POSITION TT.

Desarrollo del ciclo

Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante define la funcionalidad del ciclo.

Para calibrar el palpador digital de herramientas, debe programarse el ciclo de
palpacion 484. En el parametro de introduccion Q536 se puede ajustar si el ciclo se
gjecuta con o sin intervencion manual.

Q536=0: Con intervenciéon manual antes de la calibracién

Debe procederse de la siguiente forma:

» Cambiar la herramienta de calibracion

» Iniciar ciclo de calibracion

> El control numérico interrumpe el ciclo de calibracion y abre un didlogo.
>

Posicionar la herramienta de calibracion manualmente sobre el centro del
palpador digital de la herramienta.

Prestar atencion a que la herramienta de calibracion esté sobre |a
superficie de medicion del vastago.

» Continuar el ciclo con NC Start

> Sise ha programado Q523 igual a 2, el control numeérico escribe la posicion
calibrada en el pardmetro de maquina centerPos (n.° 114200)
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Q536=1: Sin intervenciéon manual antes de la calibracion
Debe procederse de la siguiente forma:
» Cambiar la herramienta de calibracion

» Posicionar la herramienta de calibracion antes del inicio del ciclo sobre el centro
del palpador digital de herramienta.

0 ® Prestar atencion a que la herramienta de calibracion esté sobre la
superficie de medicion del vastago.

® Durante un proceso de calibracién sin intervencion manual,
no posicionar la herramienta sobre el centro del palpador de
sobremesa. El ciclo acepta la posicion de los parametros de
maquina y la sobrepasa automaticamente.

> Iniciar ciclo de calibracion
> Elciclo de calibracion se ejecuta sin parada.

> Sise ha programado Q523 igual a 2, el control numeérico restaura la posicion
calibrada en el pardametro de maquina centerPos (nim. 114200)

Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Si se programa Q536=1, la herramienta debe posicionarse antes de la llamada
de ciclo. En el proceso de calibracion, el control numérico también determina el
desplazamiento de centros de la herramienta de calibracion. Para ello, el control
numeérico gira el cabezal 180°, tras la mitad del ciclo de calibracion. Existe riesgo
de colision.

> Fijar si antes del inicio del ciclo debe tener lugar una parada, o si se desea
permitir la ejecucion del ciclo automaticamente sin parada.

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

B | aherramienta de calibracion deberia tener un diametro mayora 15 mmy
sobresalir unos 50 mm del mandril. Si se utiliza un pasador cilindrico con estas
dimensiones, se produce una deformacion de Unicamente 0,1 um por cada
1 N de fuerza de palpacion Cuando se utiliza una herramienta de calibracion
gue posee un diametro demasiado pequerio y/o sobresale mucho del mandril,
pueden originarse imprecisiones grandes.

B Antes de calibrar, es necesario introducir el radio exacto y la longitud exacta de |a
herramienta para calibrar en la tabla de herramientas TOOL.T.

m  Sjse modifica la posicién del TT sobre la mesa, se requiere una nueva
calibracion.

Indicaciones relacionadas con los parametros de maquina

®  Con el pardmetro de maquina probingCapability (num. 122723), el fabricante
define el funcionamiento del ciclo. Entre otras cosas, con este parametro se
puede permitir una medicion de la longitud de herramienta con cabezal vertical
y, al mismo tiempo, bloquear una medicion del radio de herramienta y de las
cuchillas individuales.
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro

Q536 Paro antes ejecucién (0=Paro)?

Determinar si antes de la calibracion debe realizarse una
parada o si el ciclo se ejecuta automaticamente sin parada:

0: Parada antes de la calibracion. El control numeérico solici-
ta al usuario que la herramienta se posicione manualmen-
te sobre el palpador digital de herramienta. Si se ha alcan-
zado la posicion sobre el palpador digital de herramienta, se
puede continuar el mecanizado con NC start o interrumpir
con el boton INTERRUP..

1: Sin parada antes de la calibracion. El control numérico
inicia la calibracion en funcién de Q523. En caso necesario,
mover la herramienta sobre el palpador digital de la herra-
mienta antes del ciclo 484.

Introduccién: 0, 1

Q523 Position of tool probe (0-2)?
Posicion del palpador digital de herramientas:

0: Posicion actual de la herramienta de calibracion. El palpa-
dor digital de la herramienta se encuentra bajo la posicion
actual de la herramienta. Si, durante el ciclo, Q536=0,
posicionar la herramienta de calibracion manualmente sobre
el centro del palpador digital de herramienta. Si Q536=1,
antes del inicio del ciclo se debe posicionar la herramienta
sobre el centro del palpador digital de herramienta.

1: Posicion del palpador digital de herramientas. El control
numeérico acepta la posicion del parametro de maquina
centerPos (nUm. 114207). No se debe posicionar previa-
mente la herramienta. La herramienta de calibracion sobre-
pasa la posicion automaticamente.

2: Posicioén actual de la herramienta de calibracion. Véase
Q523=0. 0. Ademas, después de la calibracion, el control
numeérico escribe la posicion calculada en el parametro de
maquina centerPos (nim. 114201).

Introduccién: 0, 1, 2
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7.1 Resumen

Calcular la posicion inclinada de la pieza

Ciclo ciclo Informacion adiciona

400 GIRO BASICO (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ P&gina 125
B Registro automatico con dos puntos
® compensacion mediante la funcion del giro
basico
401 GIRO BASICO 2 TALAD. (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ Pagina 129
®  Registro automatico con dos taladros
® compensacion mediante la funcion del giro
basico
402 GIRO BASICO 2 ISLAS (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ Pagina 134
®  Registro automatico con dos islas
® compensacion mediante la funcion del giro
basico
403  GIRO BASICO MESA GIR (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ Pagina 139
m  Registro automatico con dos puntos
= Compensacion mediante giro de la mesa

giratoria
404 FIJAR GIRO BASICO (#17 / #1-05-1) DEF activo  Pd&gina 143
®  Fijar cualquier giro basico
405 ROT MEDIANTE EJE C (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ Pd&gina 145

®  Alineacion automatica de un desfase angular
entre un punto central de taladroy el eje Y
positivo
= Compensacion mediante giro de la mesa
giratoria
1410 PALPAR ARISTA (#17/ #1-05-1) DEF activo ~ P&agina 150
®  Registro automatico con dos puntos
®  Compensacion mediante la funcion Giro
basico o Giro de la mesa giratoria
1411 PALPAR DOS CIRCULOS (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ P&agina 157
B Registro automatico con dos taladros o islas
= Compensaciéon mediante la funcion Giro
basico o Giro de la mesa giratoria
1412 PALPAR ARISTA OBLICUA (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ Pagina 165

®  Registro automatico mediante dos puntos en
una arista oblicua

®  Compensacion mediante la funcion Giro
basico o Giro de la mesa giratoria
1416 PALPAR PUNTO DE CORTE (#17 / #1-05-1) DEF activo  Pagina 173

® Deteccion automatica del punto de corte
mediante cuatro puntos de palpacion en dos
rectas

= Compensacion mediante la funcion Giro
basico o Giro de la mesa giratoria

106 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023



Ciclos de palpacion para la pieza (#17 / #1-05-1) | Resumen

Ciclo ciclo Informacion adiciona

1420 PALPAR PLANO (#17 / #1-05-1) DEF activo  Pdagina 182
B Registro automatico con tres puntos

= Compensacién mediante la funcion Giro
basico o Giro de la mesa giratoria

Registrar punto de referencia

Ciclo ciclo Informacion adiciona

408 PTO.REF.CENTRO RAN. (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ Pd&gina 195
®  Medir la anchura interior de una ranura
® Fijar el centro de la ranura como punto de
referencia
409 PTO.REF.CENTRO PASO (#17 / #1-05-1) DEF activo  Pdagina 201
= Medir la anchura exterior de un alma
® Fijar el centro del alma como punto de
referencia
410 PTO REF CENTRO C.REC (#17 / #1-05-1) DEF activo  Pdagina 206

B Medir la longitud y anchura en el interior de un
rectangulo

= fijar el centro del rectangulo como punto de
referencia
411  PTO REF CENTRO I.REC (#17 / #1-05-1) DEF activo Pagina 211

m  Medir la longitud y anchura en el exterior de un
rectangulo

m fijar el centro del rectangulo como punto de
referencia
412 PTO REF CENTRO TAL. (#17 / #1-05-1) DEF activo  Péagina 217

®  Medir cuatro puntos cualquiera del interior del
circulo

= fijar el centro del circulo como punto de
referencia
413  PTO REF CENTRO I.CIR (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ Pagina 224

= Medir cuatro puntos cualquiera del exterior del
circulo

® fijar el centro del circulo como punto de
referencia

414 PTO REF ESQ. EXTER. (#17 / #1-05-1) DEF activo  Pd&gina 231
m Medir el exterior de dos rectas
m Establecer las rectas como punto de referencia

415 PTO REF ESQ. INTER. (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ Pagina 238
= Medir el interior de dos rectas
® Establecer las rectas como punto de referencia

416 PTO REF CENT CIR TAL (#17 / #1-05-1) DEF activo  Pd&gina 245
B Medir cualquier taladro del circulo de taladros

= Fijar el centro del circulo de taladros como
punto de referencia

417 PTO REF EJE PALPADOR (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ Pagina 257
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Ciclo ciclo Informacion adiciona

= Medir cualquier posicion en el eje de la
herramienta

® Establecer cualquier posicion como punto de
referencia
418 PTO REF C. 4 TALADR. (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ Pd&gina 255
B Medir en cruz cualquiera de los 2 taladros
= Fijar el punto de interseccion de las rectas de
union como punto de referencia
419 PTO. REF. EN UN EJE (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ P&agina 260

= Medir cualquier posicion en un eje selec-
cionable

B Fijar cualquier posicion en un eje seleccionable
como punto de referencia
1400 PALPAR POSICION (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ P&gina 263
B Medir posicion individual
® En su caso, definir el punto de referencia
1401 PALPAR CIRCULO (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ P&agina 268

= Medir puntos del interior o el exterior del
circulo

® En caso necesario, fijar el centro del circulo
como punto de referencia
1402 PALPAR BOLA (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ P&gina 273
®  Medir los puntos en una esfera
® En caso necesario, fijar el centro de la esfera
como punto de referencia
1404 PROBE SLOT/RIDGE (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ P&agina 277

= Calcular centro de la anchura de una ranura o
alma

® En caso necesario, fijar centro como punto de
referencia
1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT (#17/ #1-05-1)  DEF activo ~ P&gina 282
®  Medir destalonamiento

m Medir posicion individual con vastago en
formade L

B En su caso, definir el punto de referencia

1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (#17 / #1-05-1) DEF activo Pagina 287
®  Medir destalonamiento

= Medir centro de la anchura de la ranura o alma
con vastago en forma de L

® En caso necesario, fijar centro como punto de
referencia

Controlar la pieza

Ciclo ciclo Informacioén adiciona

0 SUPERF. REF. (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ P&gina 300
= Medicion de una coordenada en cualquier eje
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Ciclo ciclo Informacion adiciona

1 PTO REF POLAR (#17 / #1-05-1) DEF activo  Pd&gina 302
B Medicion de un punto
® Direccion de palpacion sobre angulo

420 MEDIR ANGULO (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ Pégina 304
= Medicion de un angulo en el espacio de trabajo
421  MEDIR TALADRO (#17 / #1-05-1) DEF activo Pagina 308

= Medir la posicion de un taladro
. Medir el didmetro de un taladro
B En caso necesario, comparacion de valor
nominal-valor real
422  MEDIC. ISLA CIRCULAR (#17 / #1-05-1) DEF activo  Pagina 314
m Medir la posicion de una isla circular
= Medir el didmetro de una isla circular
B En caso necesario, comparacion de valor
nominal-valor real
423  MEDIC. CAJERA RECT. (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ Pagina 320
= Medir la posicion de una cajera rectangular

® Medir la longitud y la anchura de una cajera
rectangular

B En caso necesario, comparacion de valor
nominal-valor real
424  MEDIC. ISLA RECT. (#17 / #1-05-1) DEF activo  Pd&gina 325
B Medir la posicion de una isla rectangular

®  Medir la longitud y la anchura de una isla
rectangular

® En caso necesario, comparacion de valor
nominal-valor real
425 MEDIC. RANURA INT. (#17 / #1-05-1) DEF activo  Pd&gina 330
= Medir la posiciéon de una ranura
B Medir la anchura de una ranura
® En caso necesario, comparacion de valor
nominal-valor real
426  MEDIC. ALMA EXT. (#17 / #1-05-1) DEF activo  Pd&gina 335
= Medir la posicién de un alma
B Medir la anchura del alma
®  En caso necesario, comparacion de valor
nominal-valor real
427 MEDIR COORDENADA (#17 / #1-05-1) DEF activo  Pdagina 340

= Medir cualquier coordenada en el eje selec-
cionable

B En caso necesario, comparacion de valor
nominal-valor real

430 MEDIR CIRC TALADROS (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ Pagina 345
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Ciclo ciclo Informacion adiciona
= Medir el punto central del circulo de taladros
= Medir el didametro de un circulo de taladros

B En caso necesario, comparacion de valor
nominal-valor real

431  MEDIR PLANO (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ Pagina 350

= Angulo de un plano mediante la medicion de
tres puntos

Tocar posicion en el plano o en el espacio

Ciclo ciclo Informacioén adiciona
3 MEDIR (#17 / #1-05-1) DEF activo Pagina 358
m Ciclo de palpacién para crear ciclos de
fabricante
4 MEDIR 3D (#17/ #1-05-1) DEF activo Pagina 360
= Medir una posicién cualquiera
444  PALPAR 3D (#17 / #1-05-1) DEF activo Pagina 363

= Medir una posicion cualquiera

B Calculo de la desviacion con respecto a las
coordenadas nominales

Influir en el desarrollo de los ciclos

Ciclo ciclo Informacion adiciona

441 PALPADO RAPIDO (#17 / #1-05-1) DEF activo  Pd&gina 369
® Ciclo de palpacion para definir diversos
parametros de palpacion
1493 PALPAR EXTRUSION (#17 / #1-05-1) DEF activo ~ Pdagina 373
m Ciclo de palpacién para definir una extrusion

m | adireccion, el nimero y la longitud de las
extrusiones se pueden programar
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7.2 Principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx
(#17 / #1-05-1)

7.2.1  Aplicacion
Yi

Los ciclos de palpacién contienen lo siguiente:

®  Observacion de la cinematica de maquina activa
B Palpacion semiautomatica

m Supervision de tolerancias

m  Consideracion de una calibracion 3D

B Determinacion simultanea de giro y posicion

Definiciones

Denominacion Breve descripcion

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

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

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

Cota real Resultado de la medida de la dimension, por ejemplo, el

diametro del taladro

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

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

Objeto Objetos de palpacion: circulo, isla, plano, arista

7.2.2 Evaluacion

Resultados de medicion en parametros Q

El control numérico guarda los resultados de medicion del ciclo de palpacion
correspondiente en el parametro Q activo globalmente Q9xx. Los parametros se
pueden volver a utilizar en el programa NC. Debera tenerse en cuenta la tabla de los
parametros de resultados, que aparece en cada descripcion del ciclo.
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Punto de referencia y eje herramienta

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

Ejes de palpacion activos Poner punto de referencia en
z XeY

Y ZyX

X YyZ

Notas

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

m | os giros pueden escribirse en la transformacion basica de la tabla de puntos de
referencia como giro basico o considerarse como offset de eje del primer eje de
la mesa giratoria de la pieza

Protocolo

Los resultados calculados se registran en TCHPRAUTO. html, ademas de archivarse
en los parametros Q previstos para el ciclo.

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

En el encabezado del protocolo se puede ver la unidad de medida del programa
principal.

Notas

® | as posiciones de palpacion se componen de las posiciones nominales
programadas en |-CS.

B Consultar las posiciones nominales del diagrama.

= Antes de definir el ciclo debera programarse una llamada a la herramienta para la
definicion del eje del palpador digital.

m |os ciclos de palpacion 14xx contemplan los vastagos de forma SIMPLE y L-
TYPE

B Para obtener resultados 6ptimos en cuanto a precision con un vastago L-TYPE,
se recomienda llevar a cabo la palpacion y la calibracion con la misma velocidad.
Tener en cuenta la posicion del override de avance, en caso de que esté activado
durante la palpacion.

m  Cuando el palpador digital de piezas no se desvia exactamente de forma
horizontal o vertical, se pueden producir desviaciones en los resultados de
medicion.

® Cuando no solo se quiere utilizar el giro, sino también una posicién medida,
debe palparse lo mas perpendicularmente posible a la superficie. Cuanto mayor
es el error de dngulo y cuanto mayor es el radio de la bola de palpacion, tanto
mayor sera el error de posicion. Debido a desviaciones de dngulo grandes en la
posicion de salida pueden originarse aqui las desviaciones correspondientes en
la posicion.
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7.2.5 Modo semiautomatico

Si las posiciones de palpacion no son conocidas respecto al punto cero actual,

el ciclo puede ejecutarse en modo semiautomatico. Aqui se puede determinar la
posicion inicial antes de ejecutar el proceso de palpacion mediante posicionamiento
manual.

Para ello se debe anteponer un "?" a las posiciones nominales necesarias. Esto

se puede llevar a cabo mediante la opcion Nombre de la barra de tareas. Segun el
objeto, se deberan definir las posiciones nominales que determinan la direccién del
proceso de palpacion, véase "Ejemplos”.

Segun el objeto, se deberan definir las posiciones nominales que
determinan la direccion del proceso de palpacion.

Ejemplos:

= Informacién adicional: "Alinear sobre dos taladros", Pagina 116
® Informacion adicional: "Alinear sobre una arista’, Pagina 117

= Informacién adicional: "Alinear sobre el plano’, Pagina 118
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Desarrollo del ciclo

Debe procederse de la siguiente forma:

) > Ejecutar el ciclo

> El control numérico interrumpe el programa NC.
> Aparece una ventana.
>

Posicionar el palpador digital con las teclas de direccion del
eje en el punto de palpacion deseado

o]

> Posicionar el palpador digital con el volante eléctrico en el
punto deseado.

» Modificar la direccién del palpacion en la ventana seguin
corresponda
1y > Seleccionar la tecla NC Start
> El control numérico cierra la ventana y ejecuta el primer
proceso de palpacion.

> Si MODO ALTURA SEGUR. Q1125 =1 0 2, el control numérico
abre un mensaje en la pestafia FN 16 zona de trabajo Estado.
Este mensaje informa que el modo de retirada a la altura
segura no es posible.

> Desplazar el palpador digital a un posicion segura

1y > Seleccionar latecla NC Start

> Elcicloy el programa continuaran. En caso necesario, se
debe repetir todo el proceso para los siguientes puntos de
palpacion.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

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

» En el modo semiautomatico, desplazar manualmente a una altura segura
después de cada proceso de palpacion

o Instrucciones de programacion y manejo:
® Utilizar las posiciones nominales del diagrama.

= El modo semiautomatico solo se ejecuta en los modos de funcio-
namiento de la maquina, no en la simulacién.

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

®  Sino se ha definido una posicidon nominal para una direccién, después
de palpar el objeto tiene lugar una incorporacion real-nominal. Esto
significa que la posicidn real medida, a posteriori se acepta como
posicion tedrica. Como consecuencia de ello, para dicha posicion no
hay ninguna desviacion y por o tanto no hay ninguna correccion de
posicion.

114 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023



Ciclos de palpacién para la pieza (#17 / #1-05-1) | Principios basicos de los ciclos de palpacién 14xx
(#17 / #1-05-1)

Ejemplos
Importante: definir las posiciones nominales del diagrama.
En los tres ejemplos se utilizan las posiciones nominales de este diagrama.

z
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En este ejemplo se alinean dos taladros. Las palpaciones tienen lugar en el eje
(eje principal) y en el eje Y (eje auxiliar). Por este motivo, es obligatorio definir

la posicion nominal del dibujo para estos ejes. La posicién nominal del eje Z (eje
de la herramienta) no es imprescindible, ya que no toma ninguna medida en esta
direccion.

QS1100 = Se ha indicado la posicién nominal 1 para el eje principal, pero no se
conoce la posicion de la pieza

QS1101 = Se ha indicado la posicion nominal 1 para el eje auxiliar, pero no se
conoce la posicion de la pieza

QS1102 = Posicion nominal 1 del eje de la herramienta desconocida

QS1103 = Se ha indicado la posicién nominal 2 para el eje principal, pero no se
conoce la posicion de la pieza

QS1104 = Se ha indicado la posicion nominal 2 para el eje auxiliar, pero no se
conoce la posicion de la pieza

QS1105 = Posicion nominal 2 del eje de la herramienta desconocida

>
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Alinear sobre una arista

En este ejemplo se alinea una arista. La palpacion tiene lugar en el eje Y (eje auxiliar).
Por este motivo, se debe definir la posicion nominal del dibujo para este gje. Las
posiciones nominales del eje X (eje principal) y del eje Z (eje de la herramienta) no
son imprescindibles, ya que no toman ninguna medida en esta direccion.

QS1100 = Posicion nominal 1 del eje principal desconocida

QS1101 = Se ha indicado la posicién nominal 1 para el eje auxiliar, pero no se
conoce la posicion de la pieza

QS1102 = Posicion nominal 1 del eje de la herramienta desconocida
QS1103 = Posicion nominal 2 del eje principal desconocida

QS1104 = Se ha indicado la posicién nominal 2 para el eje auxiliar, pero no se
conoce la posicion de la pieza

QS1105 = Posicion nominal 2 del eje de la herramienta desconocida
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Alinear sobre el plano

En este ejemplo se alinea un plano. Aqui es obligatorio definir las tres posiciones
nominales del dibujo. Para calcular el angulo es importante que se tengan en cuenta
los tres ejes para cualquier posicion de palpacion.

m QS1100 = Se ha indicado la posicién nominal 1 para el eje principal, pero no se
conoce la posicion de la pieza

= QS1101 = Se ha indicado la posicion nominal 1 para el eje auxiliar, pero no se
conoce la posicion de la pieza

B QS1102 = Se ha indicado la posicion nominal 1 para el eje de herramienta, pero
no se conoce la posicion de la pieza

m QS1103 = Se ha indicado la posicién nominal 2 para el eje principal, pero no se
conoce la posicion de la pieza

= QS1104 = Se ha indicado la posicién nominal 2 para el eje auxiliar, pero no se
conoce la posicion de la pieza

B QS1105 = Se ha indicado la posicion nominal 2 para el eje de herramienta, pero
no se conoce la posicion de la pieza

m QS1106 = Se ha indicado la posicién nominal 3 para el eje principal, pero no se
conoce la posicion de la pieza

= QS1107 = Se ha indicado la posicion nominal 3 para el eje auxiliar, pero no se
conoce la posicion de la pieza

® QS1108 = Se ha indicado la posicion nominal 3 para el eje de herramienta, pero
no se conoce la posicion de la pieza
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Evaluacion de las tolerancias

Mediante los ciclos 14xx también se pueden comprobar los rangos de tolerancia.
Asi se puede comprobar la posicion y el tamafio de un objeto.

Se pueden definir las siguientes tolerancias:

Tolerancia Ejemplo

DIN EN ISO 286-2 T10H7

DIN ISO 2768-1 10m

Medida tedrica con indicacion de 10+0,01-0,015
tolerancia

Las medidas tedricas se pueden introducir con las siguientes indicaciones de

tolerancia:

Combinacién Ejemplo Cota de acabado
X+-y 10+0,5 10,0

X-+y 10-+0,5 10,0

X-y+z 10-0,1+0,5 10,2

X+y-z 10+0,1-0,5 9,8

X+y+z 10+0,7+0,5 10,3

X-y-Z 10-0,1-0,5 9,7

X+y 10+0,5 10,25

X-y 10-0,5 9,75

Si se programa una introduccién con tolerancia, el control numérico supervisa
el rango de tolerancia. El control numérico escribe los estados Bueno, Retocar
y Rechazo en el parametro de devolucién Q183. Si se programa una correccion
del punto de referencia, el control numeérico corrige el punto de referencia activo
después del proceso de palpacion

Los siguientes parametros de ciclo permiten introducciones con tolerancias:
= Q1100 1ER PUNTO EJE PRINC.

® Q1101 1er. PTO. EJE AUX.

® Q1102 1ER PTO. EJE HERRAM.

= Q1103 2 PTO. EJE PRINCIPAL

® Q1104 2.PTO. EJE AUXILIAR

® Q1105 2 PTO. EJE HERRAM.

= Q1106 3ER PTO. EJE PRINC.

= Q1107 3ER PTO EJE AUX.

® Q1108 3ER PTO. EJE HERRAM.

= Q1116 DIAMETRO 1

® Q1117 DIAMETRO 2

Proceder de la siguiente forma a la hora de programar:
> Iniciar la definicion del ciclo

> Activar la opcion Nombre en la barra de tareas

» Programar la posicion/cota nominal con tolerancias
> Enelciclo se ha guardado, p. €j., QS1116="+8-2-1".
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o ®  Siuna tolerancia no se programa segun las especificaciones DIN, o si
las medidas tedricas se programan incorrectamente con indicaciones
de tolerancia, por ejemplo, con espacios, el control numérico finaliza el
mecanizado con un mensaje de error.
m Alintroducir las tolerancias DIN EN ISO y DIN ISO, tener en cuenta
mayusculas y mindsculas. No se pueden introducir espacios.

Desarrollo del ciclo

Si la posicion real se encuentra fuera de la tolerancia, el control numérico hace lo
siguiente:

= Q309=0: el control numérico no interrumpe.

B Q309=1: el control numérico interrumpe el programa con un mensaje en
Rechazo y Retocar.

®  Q309=2: el control numérico interrumpe el programa con un mensaje en
Rechazo.

Si Q309 = 1 o0 2, hacer lo siguiente:
> Se abre una ventana. El control numérico representa las cotas
nominales y reales del objeto.
> Interrumpir el programa NC con el botén INTERRUP.
5] 0
» Continuar el programa NC con la tecla NC Start

Tener en cuenta que los ciclos de palpacion devuelven las desviaciones
con respecto al centro de la tolerancia en Q98x y Q99x. Si se han definido
Q1120y Q1121, los valores corresponden a las magnitudes utilizadas
para la correccion. Si no hay activa una evaluacion automatica, el control
numeérico guarda los valores con respecto a la tolerancia media en el
pardametro Q previsto y puede continuar procesando estos valores.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023 121



Ciclos de palpacién para la pieza (#17 / #1-05-1) | Principios basicos de los ciclos de palpacién 14xx
(#17 / #1-05-1)

Ejemplo
® QS1116 = Diametro 1 con indicacién de una tolerancia
= QS1117 = Didmetro 2 con indicacién de una tolerancia

7.2.7 Transferencia de una posicion real

Se puede calcular previamente la posicion real y definir el ciclo de palpacion como
posicion real. Tanto la posicién nominal como la posicion real se transfieren al
objeto. El ciclo calcula las correcciones necesarias a partir de la diferencia y aplica la
supervision de tolerancias.

Proceder de la siguiente forma a la hora de programar:

Definicion del ciclo

Activar la opcién Nombre en la barra de tareas

Programar posicion nominal con supervision de tolerancia segun corresponda
Programar "@"

Programar posicion real

En el ciclo se ha guardado, p. €j., Q$1100="10+0,02@10,0123".

v v vy vVvyYyy

o Instrucciones de programacion y manejo:

B Sise utiliza @, no se realizara la palpacion. El control numérico solo
compensa las posiciones reales y nominales.

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

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

122 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023



Ciclos de palpacién para la pieza (#17 / #1-05-1) | Principios basicos de los ciclos de palpacién 14xx
(#17 / #1-05-1)

m Determinar figura de circulo a partir de diferentes objetos

® Orientar la rueda dentada sobre el punto medio de la rueda dentada y la posicion
de un diente

Aqui se definen las posiciones nominales con supervision de la tolerancia y posicion

real.
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7.3 Calcular la posicion inclinada de la pieza (#17 / #1-05-1)

7.3.1 Principios basicos de los ciclos de palpacion 400 al 405

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

YA

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

Estos ciclos no funcionan con 3D-Rot! En este caso, utilizar los ciclos 14xx.
Informacién adicional: "Principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx
(#17 / #1-05-1)", Pagina 111

124 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023



Ciclos de palpacién para la pieza (#17 / #1-05-1) | Calcular la posicion inclinada de la pieza (#17 / #1-05-1)

7.3.2  Ciclo 400 GIRO BASICO (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G400

Aplicacion
El ciclo de palpacion 400 calcula una posicion inclinada de la pieza a partir de la

medicion de dos puntos que deben encontrarse en una recta. El control numérico
compensa a través de la funcion Giro basico el valor medido.

En lugar del ciclo 400 GIRO BASICO, HEIDENHAIN recomienda los
siguientes ciclos, ya que son mas eficientes:

® 1410 PALPAR ARISTA
5 1412 PALPAR ARISTA OBLICUA

Temas utilizados
= Ciclo 1410 PALPAR ARISTA

Informacién adicional: "Ciclo 1410 PALPAR ARISTA (#17 / #1-05-1)’,
Pagina 150
u Ciclo 1412 PALPAR ARISTA OBLICUA
Informacién adicional: "Ciclo 1412 PALPAR ARISTA OBLICUA (#17 / #1-05-1)",
Pagina 165

Desarrollo del ciclo

Yi

.
¥

T El control numérico posiciona el palpador digital con légica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.
Informacion adicional: "Légica de posicionamiento’, Pagina 67

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

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

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

INDICACION

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

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de mecanizado FUNCTION
MODE MILL.
® Al principio del ciclo, el control numeérico anula el giro basico activado.

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

126 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023



Ciclos de palpacién para la pieza (#17 / #1-05-1) | Calcular la posicion inclinada de la pieza (#17 / #1-05-1)

Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro

Q263 ;1er punto de medicion en eje 1?

Coordenada del primer punto de palpacion en el eje principal
del espacio de trabajo. El valor actta de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q264 ;1er punto de medicion en eje 2?

Coordenada del primer punto de palpacion en el eje auxiliar
del espacio de trabajo. El valor actia de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q263 Q265 Q2727 Q265 ;2do punto de medicion en eje 1?

Coordenada del segundo punto de palpacion en el eje princi-
pal del espacio de trabajo. El valor actia de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q266 ;2do punto de medicion en eje 2?

Coordenada del segundo punto de palpacion en el eje
auxiliar del espacio de trabajo. El valor actua de forma
absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q272 ;Eje medicion (1=1er / 2=2do)?

Eje del espacio de trabajo en el que debe realizarse la
medicion:

1: Eje principal = Eje de medicién

2: Eje auxiliar = Eje de medicion

Introduccion: 1, 2

Q267 ;Direcc desplaz 1 (+1=+/ -1=-)?

Direccion a la que debe desplazarse el palpador sobre |a
pieza:

-1: Direccion de desplazamiento negativa

+1: Direccion de desplazamiento positiva
Introduccién: -1, +1

Q272=2

Q266
Q264

@

Q261 ;Altura medida eje de palpador?

Coordenada del centro de la bola en el eje de palpacion
desde la cual se quiere realizar la medicion. El valor actia de
forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actia de forma
incremental.

Introduccion: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actua de forma absoluta.
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Figura auxiliar Parametro
Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.
Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?
Fijar como debe desplazarse el palpador entre puntos de
medicion:
0: Desplazar a la altura de medicion entre los puntos de
medicion
1: Desplazar a la altura segura entre los puntos de medicién
Introduccion: 0, 1

Q307 Preajuste angulo de rotacion

Introducir el angulo de la recta de referencia cuando la
posicion inclinada a medir no debe referirse al eje principal,
sino a cualquier recta. Entonces el control numeérico calcu-
la para el giro basico la diferencia entre el valor medido y el
angulo de las rectas de referencia. El valor actua de forma
absoluta.

Introduccién: -360.000...+360.000

Q305 ;N° de preset en tabla?

Indicar el nimero de la tabla de puntos de referencia en la
que el control numérico debe guardar el giro basico calcula-
do. Alintroducir Q305=0, el control numérico coloca el giro
basico calculado en el menu ROT del modo de funciona-
miento Manual.

Introduccién 0...99999

Ejemplo
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7.3.3  Ciclo 401, GIRO BASICO 2 TALAD. (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G401

Aplicacion

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

En lugar del ciclo 401 GIRO BASICO 2 TALAD., HEIDENHAIN recomienda el
ciclo 1411 PALPAR DOS CIRCULOS, ya que es mas eficiente.

Temas utilizados

= Ciclo 1411 PALPAR DOS CIRCULOS
Informacién adicional: "Ciclo 1411 PALPAR DOS CIRCULOS (#17 / #1-05-1)",
Pagina 157

Desarrollo del ciclo

vi

1 El control numérico posiciona el palpador digital con légica de posicionamiento
en el punto central introducido para el primer taladro 1

Informacion adicional: "Légica de posicionamiento’, Pagina 67

2 A continuacion, el palpador se desplaza a la altura de medicion introducida y,
mediante cuatro palpaciones, determina el centro del primer taladro

3 A continuacion, el palpador vuelve a la altura segura y se posiciona en el centro
introducido del segundo taladro 2

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

5 Para finalizar el control numérico hace retroceder al palpador a la altura de
seguridad y realiza el giro basico calculado
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Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber ciclos de
conversion de coordenadas activos. Existe riesgo de colision.

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

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

® Al principio del ciclo, el control numeérico anula el giro basico activado.

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

m Cenejedelaherramienta Z
B Ben eje de la herramienta Y
B Aen eje de la herramienta X

Indicaciones sobre programacion

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

Figura auxiliar Parametro

Y Q268 1er taladro: ;centro eje 1?

Centro del primer taladro en el eje principal del espacio de
trabajo. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999

Q271

Q269

Q269 1er taladro: ;centro eje 2?

Centro del primer taladro en el eje auxiliar del espacio de
trabajo. El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

<Y

Q268 Q270
Q270 2do taladro: ;centro eje 1?7

Centro del segundo taladro en el gje principal del espacio de
trabajo. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2do taladro: ;centro eje 2?

Centro del segundo taladro en el eje auxiliar del espacio de
trabajo. El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

zi Q261 ;Altura medida eje de palpador?

Coordenada del centro de la bola en el gje de palpacion
desde la cual se quiere realizar la medicion. El valor actua de
forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Altura de seguridad?
Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se

puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actta de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q307 Preajuste angulo de rotacion

Introducir el dangulo de la recta de referencia cuando la
posicion inclinada a medir no debe referirse al eje principal,
sino a cualquier recta. Entonces el control numérico calcu-
la para el giro basico la diferencia entre el valor medido y el
angulo de las rectas de referencia. El valor actua de forma
absoluta.

Introduccién: -360.000...+360.000
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Figura auxiliar Parametro

Q305 ;Numero en la tabla?

Indicar el nimero de una linea de la tabla de puntos de
referencia. En esta fila, el control numérico realiza la intro-
duccién correspondiente:

Q305 = 0: El eje rotativo se fija a cero en el nimero 0 de la
tabla de puntos de referencia. De este modo tiene lugar una
consignacién en la columna OFFSET. (Ejemplo: en el eje

de la herramienta Z tiene lugar una consignacion en C_OF-
FS). Ademas, el resto de valores (X, Y, Z, etc.) del punto de
referencia activo actualmente se capturan en la fila 0 de la
tabla de puntos de referencia. Ademas se activa el punto de
referencia desde la linea O.

Q305 > 0: el eje de giro se pone a cero en la linea aqui indica-
da de la tabla de puntos de referencia. De este modo tiene
lugar una introduccion en la columna correspondiente
OFFSET de la tabla de puntos de referencia. (Ejemplo: en

el eje de la herramienta Z tiene lugar una consignacion en

C_OFFS).

Q305 depende de los siguientes parametros:

B Q337 =0Yy, al mismo tiempo, Q402 = 0: en la fila que se
ha indicado con Q305 se fija un giro basico. (Ejemplo: en
el gje de la herramienta Z tiene lugar una introduccion de
giro basico en la columna SPC)

m Q337 =0y al mismo tiempo Q402 = 1: el parametro
Q305 no tiene efecto

B Q337 =1: el parametro Q305 actua segun se ha descrito
anteriormente

Introduccién 0...99999

Q402 Giro basico/Alineacion (0/1)

Determinar si el control numérico debe fijar la posicion
inclinada calculada como giro basico o alinearla mediante
rotacion de la mesa giratoria:

0: Fijar el giro basico. Aqui, el control numérico guarda el
giro basico (Ejemplo: en el eje de herramienta Z, el control
numérico utiliza la columna SPC)

1: ejecutar rotacion de la mesa giratoria. Se lleva a cabo una
introduccion en la columna Offset correspondiente de la
tabla de puntos de referencia (ejemplo: en el eje de herra-
mienta Z, el control numérico utiliza la columna C_Offs),
adicionalmente, rota el eje correspondiente

Introduccion: 0, 1

Q337 ;Poner a cero tras alineacion?

Determinar si el control numérico debe fijar a 0 el contador
del eje rotativo correspondiente después de la alineacion:

0: Después de alinear, el contador no se fijaa 0

1: Después de alinear, el contador se fija a 0 si se ha definido
previamente que Q402=1

Introduccién: 0, 1
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7.3.4  Ciclo 402 GIRO BASICO 2 ISLAS (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G402

Aplicacion

El ciclo de palpacion 402 registra los puntos centrales de islas binarias. A
continuacion, el control numérico calcula el angulo entre el eje principal del plano

de mecanizado y las rectas que enlazan los centros de las islas. El control numérico
compensa a través de la funcién Giro basico el valor calculado. De forma alternativa,
también se puede compensar la inclinacion calculada mediante un giro de la mesa
giratoria.

En lugar del ciclo 402 GIRO BASICO 2 ISLAS, HEIDENHAIN recomienda el
ciclo 1411 PALPAR DOS CIRCULOS, ya que es mas eficiente.

Temas utilizados

= Ciclo 1411 PALPAR DOS CIRCULOS
Informacién adicional: "Ciclo 1411 PALPAR DOS CIRCULOS (#17 / #1-05-1)",
Pagina 157

Desarrollo del ciclo

vi

ol

5) =
X
1 El control numérico posiciona el palpador digital con légica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.

Informacion adicional: "Légica de posicionamiento’, Pagina 67

2 A continuacion, el palpador se desplaza a la Altura programada 1 introducida vy,
mediante cuatro palpaciones, determina el centro de la primera isla. Entre cada
punto trasladado 90°, el palpador digital desplaza en arco.

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

4 El control numérico desplaza el palpador digital a la 2.2 altura de medicion
introducida y, mediante cuatro palpaciones, calcula el centro de la segunda isla.

5 Finalmente, el control numérico devuelve el palpador digital a la altura segura 'y
lleva a cabo el giro basico calculado.
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Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber ciclos de
conversion de coordenadas activos. Existe riesgo de colision.

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

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

® Al principio del ciclo, el control numeérico anula el giro basico activado.

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

m Cenejedelaherramienta Z
B Ben eje de la herramienta Y
B Aen eje de la herramienta X

Indicaciones sobre programacion

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

Figura auxiliar Parametro
YA Q268 ;1eraisla: ;centro eje 1?
Centro de la primera isla en el eje principal del espacio de
trabajo. El valor actua de forma absoluta.
Q271 Q314
Introduccién: -99999.9999...+99999.9999
Q269 Q313

Q269 ;1eraisla: ;centro eje 2?

Centro de la primera isla en el eje auxiliar del espacio de
trabajo. El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q313 ;Diametro de isla 1?

Diametro aproximado de la 1.2 isla. Introducir un valor
superior al estimado.

Introduccién: 0...99999.9999

ZA Q261 ;Altura med. isla 1 en eje TS?

Coordenada del centro de la bola (=punto de contacto) en el
eje de palpacion desde la cual se debe realizar la medicion
Q261 delaisla 1. El valor actua de forma absoluta.

Q260
’7 |—| Q315 Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q270 ;2da isla: ;centro eje 1?7

- Centro de la segunda isla en el eje principal del espacio de
‘@P - trabajo. El valor actua de forma absoluta.

e sl X Introduccién: -99999.9999...+99999.9999
Q271 ;2da isla: ;centro eje 2?7
Centro de la segunda isla en el eje auxiliar del espacio de
trabajo. El valor actta de forma absoluta.
Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q314 ;Diametro de isla 2?

Didmetro aproximado de la 2.2 isla. Introducir un valor
superior al estimado.

Introduccion: 0...99999.9999

Q315 ;Altura med. isla 2 en eje TS?

Coordenada del centro de la bola (=punto de contacto) en el
eje de palpacion desde la cual se debe realizar la medicion
de laisla 2. El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actta de forma
incremental.

Introduccién: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el eje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actua de forma absoluta.

gy (§§
t

<Y

Q268 Q270
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Figura auxiliar

Parametro

Introduccién: -99999.9999...+99999,.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?

Fijar como debe desplazarse el palpador entre puntos de
medicion:

0: Desplazar a la altura de medicion entre los puntos de
medicion

1: Desplazar a la altura segura entre los puntos de medicién
Introduccion: 0, 1

Q307 Preajuste angulo de rotacion

Introducir el angulo de la recta de referencia cuando la
posicién inclinada a medir no debe referirse al eje principal,
sino a cualquier recta. Entonces el control numeérico calcu-
la para el giro basico la diferencia entre el valor medido y el
angulo de las rectas de referencia. El valor actua de forma
absoluta.

Introduccién: -360.000...+360.000

Q305 ;Numero en la tabla?

Indicar el nimero de una linea de la tabla de puntos de
referencia. En esta fila, el control numérico realiza la intro-
duccién correspondiente:

Q305 = 0: El gje rotativo se fija a cero en el nimero 0 de |a
tabla de puntos de referencia. De este modo tiene lugar una
consignacién en la columna OFFSET. (Ejemplo: en el eje

de la herramienta Z tiene lugar una consignacion en C_OF-
FS). Ademas, el resto de valores (X, Y, Z, etc.) del punto de
referencia activo actualmente se capturan en la fila 0 de la
tabla de puntos de referencia. Ademas se activa el punto de
referencia desde la linea 0.

Q305 > O: el eje de giro se pone a cero en la linea aqui indica-

da de la tabla de puntos de referencia. De este modo tiene

lugar una introduccion en la columna correspondiente

OFFSET de la tabla de puntos de referencia. (Ejemplo: en

el gje de la herramienta Z tiene lugar una consignacion en

C_OFFS).

Q305 depende de los siguientes parametros:

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

B Q337 =0y al mismo tiempo Q402 = 1: el parametro
Q305 no tiene efecto

m Q337 =1: el parametro Q305 actua segun se ha descrito
anteriormente

Introduccién 0...99999

Q402 Giro basico/Alineacion (0/1)

Determinar si el control numérico debe fijar la posicion
inclinada calculada como giro basico o alinearla mediante
rotacion de la mesa giratoria:
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Figura auxiliar Parametro

0: Fijar el giro basico. Aqui, el control numérico guarda el
giro basico (Ejemplo: en el eje de herramienta Z, el control
numérico utiliza la columna SPC)

1: ejecutar rotacion de la mesa giratoria. Se lleva a cabo una
introduccion en la columna Offset correspondiente de la
tabla de puntos de referencia (ejemplo: en el eje de herra-
mienta Z, el control numérico utiliza la columna C_Offs),
adicionalmente, rota el eje correspondiente

Introduccion: 0, 1

Q337 ;Poner a cero tras alineacion?

Determinar si el control numérico debe fijar a 0 el contador
del eje rotativo correspondiente después de la alineacion:

0: Después de alinear, el contador no se fijaa 0

1: Después de alinear, el contador se fija a 0 si se ha definido
previamente que Q402=1

Introduccién: 0, 1

Ejemplo
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7.3.5 Ciclo 403 GIRO BASICO MESA GIR (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G403

Aplicacion

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

En lugar del ciclo 403 GIRO BASICO MESA GIR, HEIDENHAIN recomienda
los siguientes ciclos, ya que son mas eficientes:

® 1410 PALPAR ARISTA
5 1412 PALPAR ARISTA OBLICUA

Temas utilizados
= Ciclo 1410 PALPAR ARISTA

Informacién adicional: "Ciclo 1410 PALPAR ARISTA (#17 / #1-05-1)",
Pagina 150

u Ciclo 1412 PALPAR ARISTA OBLICUA

Informacién adicional: "Ciclo 1412 PALPAR ARISTA OBLICUA (#17 / #1-05-1)",
Pagina 165

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital con légica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.
Informacion adicional: "Légica de posicionamiento’, Pagina 67

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

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

4 El control numérico posiciona el palpador retrocediendo hasta la altura
de seguridad y posiciona el eje de giro definido en el ciclo segun el valor
determinado. Opcionalmente, se puede fijar si el control numérico debe ajustar a
0 el angulo de giro determinado, en la tabla de puntos de referencia o en la tabla
de puntos cero
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Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Si el control numeérico posiciona automaticamente el eje rotativo, puede
producirse una colision.

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

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

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Si se introduce el valor 0 en el parametro Q312 ;Eje para movim. compensacion?,
el ciclo calcula automaticamente el eje rotativo que se va a alinear (se
recomienda realizar un ajuste). Al hacerlo, en funcién del orden secuencial

de los puntos de palpacién, se determina un angulo. El angulo determinado
apunta al primer y al segundo punto de palpacion. Si en el parametro Q312 se
selecciona el eje A, B o C como eje de compensacion, el ciclo determina el angulo
independientemente del orden secuencial de los puntos de palpacion. El angulo
calculado se encuentra dentro del campo comprendido entre -90 y +90°. Existe
riesgo de colision.

> Después de la alineacion, comprobar la posicion del eje rotativo

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber ciclos de
conversion de coordenadas activos. Existe riesgo de colision.

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

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

® Al principio del ciclo, el control numeérico anula el giro basico activado.
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro

Q263 ;1er punto de medicion en eje 1?

Coordenada del primer punto de palpacion en el eje principal
del espacio de trabajo. El valor actta de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q264 ;1er punto de medicion en eje 2?

Coordenada del primer punto de palpacion en el eje auxiliar
del espacio de trabajo. El valor actia de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

0263 Qs Q272 Q265 ;2do punto de medicion en eje 1?

Coordenada del segundo punto de palpacion en el eje princi-
pal del espacio de trabajo. El valor actia de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q266 ;2do punto de medicion en eje 2?

Coordenada del segundo punto de palpacion en el eje
auxiliar del espacio de trabajo. El valor actua de forma
absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999
Q272 ;Eje medi. (1...3: 1=eje princ)?

Eje en el que debe realizarse la medicion:

1: Eje principal = Eje de medicién

2: Eje auxiliar = Eje de medicion

3: Eje de palpacion = Eje de medicion
Introduccion: 1,2, 3

Q267 ;Direcc desplaz 1 (+1=+/ -1=-)?
Direccion a la que debe desplazarse el palpador sobre la
pieza:

-1: Direccion de desplazamiento negativa
+1: Direccion de desplazamiento positiva
Introduccion: -1, +1

Y
Q272=2

Q266
Q264

@

4\ Q261 ;Altura medida eje de palpador?

Coordenada del centro de la bola en el eje de palpacion
desde la cual se quiere realizar la medicion. El valor actia de
forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacién y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actua de forma
incremental.

Introduccién: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el eje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actta de forma absoluta.
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Figura auxiliar Parametro
Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.
Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?
Fijar como debe desplazarse el palpador entre puntos de
medicion:
0: Desplazar a la altura de medicion entre los puntos de
medicion
1: Desplazar a la altura segura entre los puntos de medicién
Introduccion: 0, 1

Q312 ;Eje para movim. compensacion?
Determinar con qué eje rotativo debe compensar el control
numeérico la posicion inclinada medida:

0: Modo automético: el control numérico calcula el eje rotati-
VO que se va a alinear mediante la cinematica activa. En el
modo automatico, el primer eje de giro de la mesa (partiendo
de la pieza) se emplea como eje de compensacion. jAjuste
recomendado!

4: Compensar la posicion inclinada con el eje rotativo A
5: Compensar la posicion inclinada con el gje rotativo B
6: Compensar la posicion inclinada con el gje rotativo C
Introduccion: 0, 4, 5, 6

Q337 ;Poner a cero tras alineacion?

Fijar si el control numérico debe poner a 0 el angulo del eje
rotativo alineado, en la tabla de presets o en la tabla puntos
cero, tras la alineacion.

0: Después de alinear, no fijar el angulo del eje rotativo a 0 en
la tabla

1: Después de alinear, fijar el angulo del eje rotativoa 0 enla
tabla

Introduccién: 0, 1

Q305 ;Numero en la tabla?

indicar el nimero en la tabla de puntos de referencia, en el
gue el control numérico debe consignar el giro basico.

Q305 = 0: El eje rotativo se fija a cero en el nimero 0 de la
tabla de puntos de referencia. Tiene lugar una consigna-
cion en la columna OFFSET. Adicionalmente se incorporan
todos los demas valores (X, Y, Z, etc.) del punto de referen-
cia actualmente activo en la linea 0 de la tabla de puntos de
referencia. Ademas se activa el punto de referencia desde la
linea 0.

Q305 > 0: Indicar la fila de la tabla de puntos de referencia
en la que el control numérico va a fijar a cero el gje rotativo.
Tiene lugar una consignacion en la columna OFFSET de la

tabla de puntos de referencia.

Q305 depende de los siguientes parametros:

m Q337 = 0: El parametro Q305 no tiene efecto

m Q337 = 1: El parametro Q305 actla segun se ha descrito
anteriormente
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Figura auxiliar Parametro

® Q312 = 0: El parametro Q305 actla segun se ha descrito
anteriormente

® Q312 > 0: seignora la introduccion en Q305. Tiene lugar
una consignacion en la columna OFFSET en la linea de
la tabla de puntos de referencia que esta activa en la
llamada del ciclo

Introduccién 0...99999

Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?

Determinar si el punto de referencia calculado debe guardar-
se en la tabla de puntos cero o en la tabla de puntos de
referencia:

0: Escribir el punto de referencia calculado como decalaje
del punto cero en la tabla de puntos cero activa. El sistema
de referencia es el sistema de coordenadas de la pieza

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos de referencia.

Introduccién: 0, 1

Q380 Angulo ref. eje princ.?

Angulo segun el cual el control numérico debe alinear la
recta palpada. Solo es efectivo si se selecciona el eje de giro
= Modo automatico o C (Q312 =00 6).

Introduccién: 0...360

Ejemplo
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Aplicacion
Con el ciclo de palpacion 404, durante la ejecucion del programa se puede fijar
automaticamente cualquier giro basico o guardarlo en la tabla de puntos de

referencia. También se puede emplear el ciclo 404 si se desea reponer un giro
basico activo.

Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber ciclos de
conversion de coordenadas activos. Existe riesgo de colision.

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

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

Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro

Q307 Preajuste angulo de rotacion
Valor angular con el que se debe ajustar el giro basico.
Introduccion: -360.000...+360.000

Q305 ;N° de preset en tabla?:

Indicar el nimero de la tabla de puntos de referencia en la
gue el control numérico debe guardar el giro basico calcu-
lado. Al introducir Q305=0 0 Q305=-1, el control numérico
también guarda el giro basico calculado en el menu de giro
basico (Palpar Rot) en el modo de funcionamiento Funcio-
namiento manual.

-1: Sobrescribir y activar el punto de referencia activo

0: Copiar el punto de referencia activo en la linea de punto
de referencia 0, escribir el giro basico en la linea de punto de
referencia 0 y activar punto de referencia 0

>1: Guardar el giro basico en el punto de referencia indicado.
El punto de referencia no se activa

Introduccién: -1...99999
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7.3.7 Ciclo 405 ROT MEDIANTE EJE C (#17 / #1-05-1)

Programacién 1ISO
G405

Aplicacion

Con el ciclo de palpacién 405 puede calcular

= el desfase angular entre el eje Y positivo del sistema de coordenadas activo y la
linea central de un taladro

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

El control numérico compensa la desviacion angular calculada, girando el eje C.

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

En lugar del ciclo 405 ROT MEDIANTE EJE C, HEIDENHAIN recomienda el
ciclo 1411 PALPAR DOS CIRCULOS, ya que es mas eficiente.

Temas utilizados
= Ciclo 1411 PALPAR DOS CIRCULOS

Informacién adicional: "Ciclo 14171 PALPAR DOS CIRCULOS (#17 / #1-05-1)’,
Pagina 157
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Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital con légica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.
Informacion adicional: "Légica de posicionamiento’, Pagina 67

2 A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura programada y ejecuta el
primer proceso de palpacién con avance de palpacion (Columna F) El control
numeérico determina automaticamente la direccién de palpacion dependiendo del
angulo inicial programado.

3 Luego el palpador digital se desplaza circularmente, ya sea a la altura de
medicion o a la altura segura, hasta el siguiente punto de palpacion 2 y ejecuta
alli el segundo proceso de palpacion.

4 El control numérico posiciona el palpador digital en el punto de palpacion 3y,
después, en el punto de palpacién 4. Alli lleva a cabo los procesos de palpacion
del 3 al 4y posiciona el palpador digital en el centro del taladro calculado.

5 Para finalizar el control numérico posiciona el palpador de nuevo a la altura de
seguridad y posiciona la pieza mediante el giro de la mesa giratoria, El control
numérico rota la mesa giratoria de forma que centro del taladro queda en
la direccién del eje Y positivo o en la posicién nominal del centro del taladro
tras la compensacion, tanto en los ejes verticales como horizontales del
palpador digital. Adicionalmente, el desfase angular medido estéa disponible en el
parametro Q150.
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Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

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

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

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

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber ciclos de
conversion de coordenadas activos. Existe riesgo de colision.

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

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

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

Indicaciones sobre programacion

B Cuanto menor sea el paso angular que se programa, mas impreciso es el calculo
gue realiza el control numérico del punto central del circulo. Valor de introduccion
minimo: 5°.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023 147



148

Ciclos de palpacion para la pieza (#17 / #1-05-1) | Calcular la posicion inclinada de la pieza (#17 / #1-05-1)

Parametros de ciclo

Figura auxiliar

YA
Qa7 \
Q325 o~
Q322 s N
IS
X
Q321
zA
H Q260
: Q261
K : -
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

Parametro

Q321 ;Centro 1er eje?

Centro del taladro en el gje principal del espacio de trabajo.
El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q322 ;Centro segundo eje?

Centro del taladro en el eje principal del espacio de trabajo.
Si se programa Q322 = 0, el control numérico dirige el punto
medio del taladro al eje Y positivo si se programa Q322
distinto de 0, el control numérico dirige el punto medio del
taladro a la posicion nominal (angulo que resulta del centro
del taladro). El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q262 ;Diametro nominal?

Didmetro aproximado de cajera circular (taladro). Introducir
un valor menor al estimado.

Introduccién: 0...99999.9999

Q325 ;Angulo inicial?

Angulo entre el eje principal del espacio de trabajo y el
primer punto de palpacion. El valor actua de forma absoluta.
Introduccion: -360.000...+360.000

Q247 ;Angulo incremental?

Angulo entre dos puntos de medicién, el signo del paso
angular determina el sentido de giro (- = sentido horario),
con el que el palpador se desplaza al siguiente punto de
medicion. Si se quieren medir arcos de circulo, debera
programarse un paso angular menor a 90°. El valor actla de
forma incremental.

Introduccién: -120...+120

Q261 ;Altura medida eje de palpador?

Coordenada del centro de la bola en el eje de palpacion
desde la cual se quiere realizar la medicion. El valor actua de
forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor acttua de forma
incremental.

Introduccion: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el eje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?
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Figura auxiliar Parametro
Fijar como debe desplazarse el palpador entre puntos de
medicion:
0: Desplazar a la altura de medicion entre los puntos de
medicion
1: Desplazar a la altura segura entre los puntos de medicién
Introduccion: 0, 1

Q337 ;Poner a cero tras alineacion?

0: Fijar contador del eje C a 0y describir C_Offset de la fila
activa de la tabla de puntos cero

>0: Escribir en la tabla de puntos de referencia el desfase
angular medido. Numero de linea = valor de Q337. Siya esta
registrado un desplazamiento C en la tabla de puntos cero,
el control numérico suma el desvio angular medido con el
signo correcto

Introduccién: 0...2999

a
)

3

;=3
o
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7.3.8  Ciclo 1410 PALPAR ARISTA (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G1410

Aplicacion
Con el ciclo de palpacion 1410 se calcula una posicion inclinada de la pieza

mediante dos posiciones en una arista. El ciclo calcula el giro a partir de la diferencia
entre el angulo medido y el angulo nominal.

Si antes de este ciclo se programa el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION, el control
numeérico repite los puntos de palpacion en la direccion seleccionada y la longitud
definida a lo largo de una recta.

Informacioén adicional: "Ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION (#17 / #1-05-1)",
Pdgina 373

El ciclo ofrece ademas las siguientes opciones:

®  Sise desconocen las coordenadas del punto de palpacion, el ciclo se puede
ejecutar en modo semiautomatico.

Informacion adicional: "Modo semiautomatico’, Pagina 113

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

Informacion adicional: "Evaluacion de las tolerancias", Pagina 120

® Sise ha calculado previamente la posicién real, se puede definir el valor como
posicion real del ciclo.

Informacién adicional: "Transferencia de una posicion real’, Pagina 122

Desarrollo del ciclo

z

1 El control numérico posiciona el palpador digital con Iégica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.
Informacion adicional: "Logica de posicionamiento’, Pagina 67

2 A continuacion, el palpador digital se desplaza a la altura programada Q1102 y
ejecuta el primer proceso de palpacion con avance de palpacion F, de la tabla de
palpacion.

3 El control numérico desplaza el palpador digital a la altura de seguridad en contra
de la direccion de palpacion.

4 Sise programa el MODO ALTURA SEGUR. Q1125, el control numérico vuelve a
posicionar el palpador digital con FMAX_PROBE en la altura segura Q260.

5 Después, el palpador se desplaza hasta el siguiente punto de palpacion 2y
ejecuta alli el segundo proceso de palpacion.

6 Para finalizar, el control numérico vuelve a posicionar el palpador a la altura
segura (que depende de Q1125) y guarda los valores hallados en los siguiente
parametros Q:
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Numero del Significado
parametro Q

Q950 hastaQ952  Primera posicion medida en los ejes principal, auxiliar y de
herramienta

Q953 hastaQ955  Segunda posicion medida en los ajes principal, auxiliar y de
herramienta

Q964 Giro basico medido
Q965 Giro mesa medido
Q980 hasta Q982  Desviacion medida del primer punto de palpacion

Q983 hastaQ985  Desviacion medida del segundo punto de palpacion

Q994 Desviacion angular medida en el giro basico

Q995 Desviacion angular medida en la rotacion de la mesa

Q183 Estado de la pieza
® -1 =no definido
0 = Bien
1 = Retocar
2 = Rechazo
3 = Vastago no desviado.

El control numeérico solo muestra el estado de pieza 3 en
combinacion con el ciclo 441 PALPADO RAPIDO.

Informacion adicional: "Ciclo 441 PALPADO RAPIDO
(#17 / #1-05-1)", P4gina 369
Q970 Si se ha programado previamente el ciclo 1493 PALPAR
EXTRUSION:
Desviacion maxima partiendo del primer punto de palpacion
Q971 Si se ha programado previamente el ciclo 1493 PALPAR
EXTRUSION:

Desviacion maxima partiendo del segundo punto de palpa-
cion
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Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Sino se desplaza entre los objetos o puntos de palpacion a una altura segura,
existe riesgo de colision.

> Desplazarse entre cada objeto o cada punto de palpacioén a una altura segura.
Programar Q1125 MODO ALTURA SEGUR. distinto a -1.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 444 y 14xx, las siguientes transformaciones de
coordenadas no pueden estar activas: ciclo 8 ESPEJO, ciclo 11 FACTOR ESCALA,
ciclo 26 FAC. ESC. ESP. EJE y TRANS MIRROR. Existe riesgo de colision.

> Restablecer la conversion de coordenadas antes de la llamada del ciclo

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

B Tener en cuenta los principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx.

Informacion adicional: "Principios basicos de los ciclos de palpacién 14xx
(#17 / #1-05-1)", Pagina 111

Indicaciones relacionadas con los ejes rotativos:

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

B Silas coordenadas actuales de los ejes rotativos y el angulo de inclinacion
definido (menu 3D-ROT) coinciden, el espacio de trabajo es consistente. El
control numérico calcula el giro basico en el sistema de coordenadas de
introduccion I-CS.

m Silas coordenadas actuales de los ejes rotativos y el angulo de inclinacion
definido (menu 3D-ROT) no coinciden, el espacio de trabajo es inconsistente.
El control numérico calcula el giro basico en el sistema de coordenadas de la
pieza W-CS en funcion del eje de la herramienta.

B Con el pardmetro de maquina opcional chkTiltingAxes (n.° 204601), el
fabricante define si el control numérico comprueba la coincidencia de la
situacion inclinada. Si no se ha definido ninguna comprobacion, el control
numeérico adopta generalmente un espacio de trabajo consistente. Tras ello tiene
lugar el calculo del giro basico en I-CS.
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Alinear ejes de la mesa giratoria:

m  El control numérico solo puede alinear la mesa giratoria si la rotacion medida
se corrige mediante un eje de mesa giratoria. Este eje debe ser el primer eje de
mesa giratoria que parta de la pieza.

m Para alinear los ejes de mesa giratoria (Q1126 distinto a 0), debe capturarse el
giro (Q1121 distinto 0). De lo contrario, el control numérico muestra un mensaje
de error.

m Solo se puede alinear con ejes de la mesa giratoria si previamente no se ha
establecido ningun giro basico.

Informacion adicional: "Ejemplo: Calcular el giro basico sobre el plano y dos

taladros", Pagina 191

Informacién adicional: "Ejemplo: Alinear mesa giratoria sobre dos taladros’,

Pagina 193
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro

Z | Q1100 12 pos. teorica eje principal?

Posicion nominal absoluta del primer punto de palpacion en
el eje principal del espacio de trabajo
| Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
Q1105 te?,-,+0@
B ?: Modo semiautomatico, ver Pagina 113
® - + Evaluacion de la tolerancia, ver Pagina 120
Qros = @: Transferir una posicion real, ver Pagina 122

—

NI
U

Q1102

G
<Y

Q1100

4 z Q1101 1? posicion teérica eje aux.?
Posicién nominal absoluta del primer punto de palpacion en
el eje auxiliar del espacio de trabajo

Introduccién: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

Y O1101/Q1108 Q1102 12 posicion teodrica eje herram.?
Posicién nominal absoluta del primer punto de palpacién en
el eje de la herramienta del espacio de trabajo.

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

Q1103 22 Pos. tedrica eje principal?
Posicion nominal absoluta del segundo punto de palpacion
en el eje principal del espacio de trabajo

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

Q1104 22 pos. teodrica eje auxiliar?
Posicion nominal absoluta del segundo punto de palpacion
en el gje auxiliar del espacio de trabajo

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

Q372= Q1105 22 Pos. teérica eje herramienta?
Posicion nominal absoluta del segundo punto de palpacion
en el eje de la herramienta del espacio de trabajo

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

Q372 Direccioén palpacion (-3...+3)?
Eje en cuya direccion debe tener lugar la palpacion. Los

signos sirven para definir si el control numérico desplaza en
la direccion positiva o negativa.

Introduccién: -3,-2,-1, +1, +2, +3
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Figura auxiliar

Parametro

Q260

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+ —
Q320

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actia de forma
incremental.

Introduccién: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q1125 Despl. a la altura de seguridad?

Comportamiento de posicionamiento entre las posiciones de
palpacion:

-1: No desplazar a la altura segura.

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

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

2: Desplazar a la altura segura antes y después de cada
punto de palpacion. El posicionamiento previo se lleva a
cabo con FMAX_PROBE.

Introduccién: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaccion con error tolerancia?
Reaccién al sobrepasar la tolerancia:

0: No interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numérico no abre ninguna ventana de
resultados.

1: Interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numérico abre una ventana con resulta-
dos.

2: El control numérico no abre ninguna ventana de resulta-
dos durante el retoque. El control numérico abre una venta-
na con los resultados de las posiciones reales en el area de
rechazo e interrumpe la ejecucion del programa.

Introduccién: 0, 1, 2

Q1126 Alinear eje rot.?
Posicionar los ejes rotativos para el mecanizado inclinado:
0: Mantener la posicion actual del eje rotativo.

1: Posicionar automaticamente el gje rotativo y hacer un
seguimiento del extremo de la herramienta al mismo tiempo
(MOVE). La posicion relativa entre la pieza y el palpador no
se modifica. El control numérico ejecuta un movimiento de
compensacion con los ejes lineales.

2: Posicionar automaticamente el eje rotativo sin hacer un
seguimiento del eje de la herramienta (TURN).

Introduccién: 0, 1, 2
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Figura auxiliar Parametro

Q1120 Posicion a aceptar?

Determinar si el control numérico corrige el punto de referen-
cia activo:

0: Sin correccion

1: Correccion respecto al primer punto de palpacion. El
control numérico corrige el punto de referencia activo y la
desviacion de las posiciones nominal y real del primer punto
de palpacion.

2: Correccion respecto al segundo punto de palpacion. El
control numérico corrige el punto de referencia activo y la
desviacion de las posiciones nominal y real del segundo
punto de palpacion.

3: Correccion respecto al punto de palpacion medio. El
control numérico corrige el punto de referencia activo y la
desviacion de las posiciones nominal y real del punto de
palpacion medio.

Introduccién: 0,1, 2,3

Q1121 Aceptar Giro?

Determinar si el control numeérico debe aceptar la posicion
inclinada calculada:

0: Sin giro basico

1: Fijar giro basico: el control numérico acepta la posicion
inclinada como transformacion basica en la tabla de puntos
de referencia.

2: Rotar la mesa giratoria: el control numeérico acepta la
posicion inclinada como desviacion en la tabla de puntos de
referencia.

Introduccién: 0, 1, 2

Ejemplo
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7.3.9  Ciclo 1411 PALPAR DOS CIRCULOS (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G1411

Aplicacion
El ciclo de palpacion 1411 registra los puntos centrales de dos taladros o islas y

calcula una recta de unién a partir de ambos puntos centrales. El ciclo calcula el giro
en el espacio de trabajo de la diferencia de los angulos medidos al angulo nominal.

Si antes de este ciclo se programa el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION, el control
numeérico repite los puntos de palpacion en la direccion seleccionada y la longitud
definida a lo largo de una recta.

Informacioén adicional: "Ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION (#17 / #1-05-1)",
Pdgina 373

El ciclo ofrece ademas las siguientes opciones:

®  Sise desconocen las coordenadas del punto de palpacion, el ciclo se puede
ejecutar en modo semiautomatico.

Informacion adicional: "Modo semiautomatico’, Pagina 113

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

Informacion adicional: "Evaluacion de las tolerancias", Pagina 120

® Sise ha calculado previamente la posicién real, se puede definir el valor como
posicion real del ciclo.

Informacién adicional: "Transferencia de una posicion real’, Pagina 122

Desarrollo del ciclo

z

1 El control numérico posiciona el palpador digital con FMAX (de la tabla de
palpacion) y légica de posicionamiento en la posicion previa del primer objeto de
palpacion 1.

Informacion adicional: "Logica de posicionamiento”, Pagina 67

2 El palpador digital se desplaza con FMAX (de la tabla de palpacién) a la altura
programada Q1102.

3 En funcién del nimero de palpaciones Q423, el palpador digital registra los
puntos de palpacion y calcula el primer centro del taladro o de la isla.

4 Sise ha programado el MODO ALTURA SEGUR. Q1125, el control numérico
desplaza el palpador digital a la altura segura durante los puntos de palpacion
o al final del objeto de palpacion. Durante este proceso, el control numérico
posiciona el palpador digital con la FMAX de la tabla de palpacion.

5 El control numérico posiciona el palpador digital en la posicion previa del
segundo objeto de palpacion 2 y repite los pasos del 2 al 4.

6 A continuacion, el control numérico guarda los valores calculados en los
siguientes parametros Q:
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Numero del Significado
parametro Q
Q950 a Q952 Primer centro del circulo medido en los ejes principal,
auxiliar y de herramienta
Q953 2 Q955 Segundo centro del circulo medido en los ejes principal,
auxiliar y de herramienta
Q964 Giro basico medido
Q965 Giro mesa medido
Q966 a Q967 Primero y segundo diametro medidos
Q980 a Q982 Desviacion medida del primer centro del circulo
Q983 a Q985 Desviacion medida del segundo centro del circulo
Q994 Desviacion angular medida en el giro basico
Q995 Desviacion angular medida en la rotacion de la mesa
Q996 a Q997 Desviacion medida del diametro
Q183 Estado de la pieza
® -1 =no definido
= 0=RBien
® 1= Retocar
B 2 =Rechazo
m 3 =Vastago no desviado.
El control numeérico solo muestra el estado de pieza 3 en
combinacion con el ciclo 441 PALPADO RAPIDO.
Informacién adicional: "Ciclo 441 PALPADO RAPIDO
(#17 / #1-05-1)", Pagina 369
Q970 Si se ha programado el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION:
Desviacion maxima partiendo del primer centro del circulo
Q971 Si se ha programado el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION:
Desviacion maxima partiendo del segundo centro del circulo
Q973 Si se ha programado el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION:
Desviacion maxima partiendo del diametro 1
Q974 Si se ha programado el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION:

Desviacion maxima partiendo del diametro 2

o Instrucciones de uso

® Sieltaladro es demasiado pequefioy la altura de seguridad
programada no es posible, se abre una ventana. En la ventana, el
control numeérico muestra la cota nominal del taladro, el radio de la bola
de palpacion calibrado y la altura de seguridad que se puede conseguir.

Se dispone de las siguientes opciones:

Sino existe riesgo de colision, el ciclo se puede ejecutar con los
valores del didlogo pulsando NC Start. La altura de seguridad activa
se reduce al valor mostrado solo para este objeto

El ciclo se puede finalizar con Interrupcion

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023



Ciclos de palpacion para la pieza (#17 / #1-05-1) | Calcular la posicién inclinada de la pieza (#17 / #1-05-1)

Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Sino se desplaza entre los objetos o puntos de palpacion a una altura segura,
existe riesgo de colision.

> Desplazarse entre cada objeto o cada punto de palpacioén a una altura segura.
Programar Q1125 MODO ALTURA SEGUR. distinto a -1.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 444 y 14xx, las siguientes transformaciones de
coordenadas no pueden estar activas: ciclo 8 ESPEJO, ciclo 11 FACTOR ESCALA,
ciclo 26 FAC. ESC. ESP. EJE y TRANS MIRROR. Existe riesgo de colision.

> Restablecer la conversion de coordenadas antes de la llamada del ciclo

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

B Tener en cuenta los principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx.

Informacion adicional: "Principios basicos de los ciclos de palpacién 14xx
(#17 / #1-05-1)", Pagina 111

Indicaciones relacionadas con los ejes rotativos:

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

B Silas coordenadas actuales de los ejes rotativos y el angulo de inclinacion
definido (menu 3D-ROT) coinciden, el espacio de trabajo es consistente. El
control numérico calcula el giro basico en el sistema de coordenadas de
introduccion I-CS.

m Silas coordenadas actuales de los ejes rotativos y el angulo de inclinacion
definido (menu 3D-ROT) no coinciden, el espacio de trabajo es inconsistente.
El control numérico calcula el giro basico en el sistema de coordenadas de la
pieza W-CS en funcion del eje de la herramienta.

B Con el pardmetro de maquina opcional chkTiltingAxes (n.° 204601), el
fabricante define si el control numérico comprueba la coincidencia de la
situacion inclinada. Si no se ha definido ninguna comprobacion, el control
numeérico adopta generalmente un espacio de trabajo consistente. Tras ello tiene
lugar el calculo del giro basico en I-CS.
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Alinear ejes de la mesa giratoria:

m  El control numérico solo puede alinear la mesa giratoria si la rotacion medida
se corrige mediante un eje de mesa giratoria. Este eje debe ser el primer eje de
mesa giratoria que parta de la pieza.

m Para alinear los ejes de mesa giratoria (Q1126 distinto a 0), debe capturarse el
giro (Q1121 distinto 0). De lo contrario, el control numérico muestra un mensaje
de error.

m Solo se puede alinear con ejes de la mesa giratoria si previamente no se ha
establecido ningun giro basico.

Informacion adicional: "Ejemplo: Calcular el giro basico sobre el plano y dos

taladros", Pagina 191

Informacién adicional: "Ejemplo: Alinear mesa giratoria sobre dos taladros’,

Pagina 193
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro

Q1100 12 pos. teorica eje principal?
Posicion nominal absoluta del punto central en el eje princi-
pal del espacio de trabajo.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 introduccion
alternativa ?, +,- 0 @:

B "2...": Modo semiautomatico, ver Pagina 113
m " . .-...+..." Evaluacion de la tolerancia, ver Pagina 120
m "...@..." Transferir una posicion real, ver Pagina 122

Q1101 12 posicion tedrica eje aux.?
Posicion nominal absoluta del centro en el eje auxiliar del
espacio de trabajo

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
opcional, véase Q1100

Q1102 12 posicion teédrica eje herram.?
Posicion nominal absoluta del primer punto de palpacion en
el eje de la herramienta del espacio de trabajo.

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

Q1116 Posicion Diametro 1?

Diametro del primer taladro y de la primera isla

Introduccion: 0...9999,9999 Introduccion alternativa opcio-
nal:

m "...-...+..." Evaluacion de la tolerancia, ver Pagina 120

Q1103 22 Pos. tedrica eje principal?
Posicién nominal absoluta del punto central en el eje princi-
pal del espacio de trabajo.

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

Q1104 22 pos. teodrica eje auxiliar?
Posicion nominal absoluta del centro en el eje auxiliar del
espacio de trabajo.

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

Q1105 22 Pos. teodrica eje herramienta?
Posicién nominal absoluta del segundo punto de palpacion
en el eje de la herramienta del espacio de trabajo

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

Q1117 Posicién Diametro 2?

Diametro del segundo taladro y de la segunda isla

Introduccion: 0...9999,9999 Introduccion alternativa opcio-
nal:

"..ome.o+.0" Evaluacion de la tolerancia, ver Pagina 120
Q1115 Tipo de geometria (0-3)?
Tipo de objeto de palpacion:
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Figura auxiliar Parametro
0: 1.2 posicion=taladro y 2.2 posicion=taladro
1. 1.2 posicion=islas y 2.2 posicion=islas
2: 1.2 posicion=taladro y 2.2 posicion=islas
3: 1.2 posicion=islas y 2.2 posicién=taladro
Introduccion: 0,1, 2, 3

Q423 ;Numero de captaciones?
Numero de puntos de palpacion sobre el diametro
Introduccion: 3,4,5,6,7,8
Y Q325 ;Angulo inicial?
Angulo entre el eje principal del espacio de trabajo y el
primer punto de palpacién. El valor actua de forma absoluta.
Introduccion: -360.000...+360.000

Q1119 Angulo obertura circulo?
Zona angular por la que se reparten las palpaciones.
Introduccion: -359,999...+360,000

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacién y la bola del
palpador digital. Q320 tiene efecto acumulativo con SET_UP
(tabla del sistema de palpacion) y solo para la palpacion del
punto de referencia en el eje del sistema de palpacion. El
valor actua de forma incremental.

Introduccién: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se

puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza

(utillaje). El valor actta de forma absoluta.

SET_UP(TCHPROBE TF) Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
Q320 te PREDEF.

Q1125 Despl. a la altura de seguridad?

Comportamiento de posicionamiento entre las posiciones de
palpacion:

-1: No desplazar a la altura segura.

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

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

2: Desplazar a la altura segura antes y después de cada
punto de palpacion. El posicionamiento previo se lleva a
cabo con FMAX_PROBE.

Introduccién: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaccion con error tolerancia?
Reaccién al sobrepasar la tolerancia:

0: No interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numérico no abre ninguna ventana de
resultados.
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Figura auxiliar

Parametro

1: Interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numérico abre una ventana con resulta-
dos.

2: El control numérico no abre ninguna ventana de resulta-
dos durante el retoque. El control numérico abre una venta-
na con los resultados de las posiciones reales en el area de
rechazo e interrumpe la ejecucion del programa.

Introduccién: 0, 1, 2

Q1126 Alinear eje rot.?
Posicionar los ejes rotativos para el mecanizado inclinado:
0: Mantener la posicion actual del eje rotativo.

1. Posicionar automaticamente el eje rotativo y hacer un
seguimiento del extremo de la herramienta al mismo tiempo
(MOVE). La posicion relativa entre la pieza y el palpador no
se modifica. El control numérico ejecuta un movimiento de
compensacion con los ejes lineales.

2: Posicionar automaticamente el eje rotativo sin hacer un
seguimiento del eje de la herramienta (TURN).

Introduccién: 0, 1, 2

Q1120 Posicién a aceptar?

Determinar si el control numérico corrige el punto de referen-
cia activo:

0: Sin correccion

1: Correccion respecto al primer punto de palpacion. El
control numérico corrige el punto de referencia activo y la
desviacion de las posiciones nominal y real del primer punto
de palpacion.

2: Correccion respecto al segundo punto de palpacion. El
control numérico corrige el punto de referencia activo y la
desviacion de las posiciones nominal y real del segundo
punto de palpacion.

3: Correccion respecto al punto de palpacion medio. El
control numérico corrige el punto de referencia activo y la
desviacion de las posiciones nominal y real del punto de
palpacion medio.

Introduccion: 0,1, 2, 3

Q1121 Aceptar Giro?

Determinar si el control numeérico debe aceptar la posicion
inclinada calculada:

0: Sin giro basico

1: Fijar giro basico: el control numérico acepta la posicion
inclinada como transformacion basica en la tabla de puntos
de referencia.

2: Rotar la mesa giratoria: el control numérico acepta la
posicion inclinada como desviacion en la tabla de puntos de
referencia.
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Figura auxiliar Parametro
Introduccién: 0, 1, 2

Ejemplo
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7.3.10 Ciclo 1412 PALPAR ARISTA OBLICUA (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G1412

Aplicacion
Con el ciclo de palpacion 1412 se calcula una posicion inclinada de la pieza

mediante dos posiciones en una arista oblicua. El ciclo calcula el giro a partir de la
diferencia entre el angulo medido y el angulo nominal.

Si antes de este ciclo se programa el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION, el control
numeérico repite los puntos de palpacion en la direccion seleccionada y la longitud
definida a lo largo de una recta.

Informacioén adicional: "Ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION (#17 / #1-05-1)",
Pdgina 373

El ciclo ofrece ademas las siguientes opciones:

®  Sise desconocen las coordenadas del punto de palpacion, el ciclo se puede
ejecutar en modo semiautomatico.

Informacion adicional: "Modo semiautomatico’, Pagina 113

m Sj se ha calculado previamente la posicion real, se puede definir el valor como
posicion real del ciclo.

Informacion adicional: "Transferencia de una posicion real’, Pagina 122

Desarrollo del ciclo
V4

1 El control numérico posiciona el palpador digital con Iégica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.
Informacion adicional: "Légica de posicionamiento’, Pagina 67

2 A continuacion, el control numeérico posiciona el palpador en la altura
programada Q1102 y ejecuta el primer proceso de palpacion con el avance de
palpacion F, de la tabla de palpacion.

3 El control numérico retira el palpador digital a la altura de seguridad en contra de
la direccién de palpacion.

4 Sise programa el MODO ALTURA SEGUR. Q1125, el control numérico vuelve a
posicionar el palpador digital con FMAX_PROBE en la altura segura Q260.

5 Después, el palpador se desplaza hasta el punto de palpacion 2 y ejecuta alli el
segundo proceso de palpacion.

6 Para finalizar, el control numérico vuelve a posicionar el palpador a la altura
segura (que depende de Q1125) y guarda los valores hallados en los siguiente
parametros Q:
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Numero del Significado
parametro Q

Q950 a Q952 Primera posicion medida en los ejes principal, auxiliar y de
herramienta

Q953 hastaQ955  Segunda posicion medida en los ajes principal, auxiliar y de
herramienta

Q964 Giro basico medido
Q965 Giro mesa medido
Q980 a Q982 Desviacion medida del primer punto de palpacion
Q983 hastaQ985  Desviacion medida del segundo punto de palpacion
Q994 Desviacion angular medida en el giro basico
Q995 Desviacion angular medida en la rotacion de la mesa
Q183 Estado de la pieza

= -1 =no definido

® 0=Bien

® 1 =Retocar

m 2 =Rechazo

® 3 =Vastago no desviado.

El control numeérico solo muestra el estado de pieza 3 en
combinacion con el ciclo 441 PALPADO RAPIDO.

Informacion adicional: "Ciclo 441 PALPADO RAPIDO
(#17 / #1-05-1)", P4gina 369
Q970 Si se ha programado previamente el ciclo 1493 PALPAR
EXTRUSION:
Desviacion maxima partiendo del primer punto de palpacion
Q971 Si se ha programado previamente el ciclo 1493 PALPAR
EXTRUSION:

Desviacion maxima partiendo del segundo punto de palpa-
cion
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Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Sino se desplaza entre los objetos o puntos de palpacion a una altura segura,
existe riesgo de colision.

> Desplazarse entre cada objeto o cada punto de palpacioén a una altura segura.
Programar Q1125 MODO ALTURA SEGUR. distinto a -1.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 444 y 14xx, las siguientes transformaciones de
coordenadas no pueden estar activas: ciclo 8 ESPEJO, ciclo 11 FACTOR ESCALA,
ciclo 26 FAC. ESC. ESP. EJE y TRANS MIRROR. Existe riesgo de colision.

> Restablecer la conversion de coordenadas antes de la llamada del ciclo

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

B Sise programa una tolerancia en Q1100, Q1101 0 Q1102, esta se refiere a
las posiciones nominales programadas y no a los puntos de palpacion a lo
largo de la superficie inclinada. Para programar una tolerancia para la normal
a la superficie a lo largo de la arista oblicua, utilizar el paréametro TOLERANCIA
QS400.

B Tener en cuenta los principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx.

Informacioén adicional: 'Principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx
(#17 / #1-05-1)", Pagina 111

Indicaciones relacionadas con los ejes rotativos:

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

m Silas coordenadas actuales de los ejes rotativos y el angulo de inclinacion
definido (menu 3D-ROT) coinciden, el espacio de trabajo es consistente. El
control numérico calcula el giro basico en el sistema de coordenadas de
introduccion 1-CS.

B Silas coordenadas actuales de los ejes rotativos y el angulo de inclinacion
definido (menu 3D-ROT) no coinciden, el espacio de trabajo es inconsistente.
El control numérico calcula el giro basico en el sistema de coordenadas de la
pieza W-CS en funcion del eje de la herramienta.

m Con el pardmetro de maquina opcional chkTiltingAxes (n.° 204601), el
fabricante define si el control numérico comprueba la coincidencia de la
situacion inclinada. Si no se ha definido ninguna comprobacion, el control
numeérico adopta generalmente un espacio de trabajo consistente. Tras ello tiene
lugar el calculo del giro basico en I-CS.
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Alinear ejes de la mesa giratoria:

m  El control numérico solo puede alinear la mesa giratoria si la rotacion medida
se corrige mediante un eje de mesa giratoria. Este eje debe ser el primer eje de
mesa giratoria que parta de la pieza.

m Para alinear los ejes de mesa giratoria (Q1126 distinto a 0), debe capturarse el
giro (Q1121 distinto 0). De lo contrario, el control numérico muestra un mensaje
de error.

m Solo se puede alinear con ejes de la mesa giratoria si previamente no se ha
establecido ningun giro basico.

Informacion adicional: "Ejemplo: Calcular el giro basico sobre el plano y dos

taladros", Pagina 191

Informacién adicional: "Ejemplo: Alinear mesa giratoria sobre dos taladros’,

Pagina 193
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro

ZA Q1100 12 pos. teorica eje principal?
Posicion nominal absoluta en la que comienza la arista
oblicua en el eje principal.
Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
j__l te?,+-0@
B ?: Modo semiautomatico, ver Pagina 113

Q1100 B -, + Evaluacion de la tolerancia, ver Pagina 120

\z m @: Transferir una posicion real, ver Pagina 122

(@ =—
(@ =—

©
xV

Q1101 12 posicion tedrica eje aux.?
Posicién nominal absoluta en la que comienza la arista
oblicua en el eje auxiliar.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

Y Qo1 Q1102 12 posicion teédrica eje herram.?
= Posicion nominal absoluta del primer punto de palpacion en
el eje de la herramienta del espacio de trabajo.

Introduccién: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

QS400 ;Indicacion tolerancia?

Rango de tolerancia que supervisa el ciclo. La tolerancia

define la desviacion admisible de la normal a la superficie

a lo largo de la arista oblicua. El control numérico calcula la

desviacion mediante la coordenada nominal y la coordenada

real del componente.

Ejemplos:

= QS400 ="0.4-0.1" Cota superior = Coordenada
nominal +0,4, Cota inferior = Coordenada nominal -0.1.
Para el ciclo resulta el siguiente rango de tolerancia:
"Coordenada nominal +0,4" hasta "Coordenada nominal
-0,1"

= QS400 ="": No se monitoriza la tolerancia.

B QS400 ="0": No se monitoriza la tolerancia.

= QS400="0,1+0,1": No se monitoriza la tolerancia.

Introduccién: Max. 255 caracteres
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Figura auxiliar

Parametro

Q1130 ;Angulo nominal para 1° recta?
Angulo nominal de la primera recta
Introduccion: -180...+180

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q1131 ;Direc. palpacién para 12 recta?
Direccion de palpacién de la primera arista:

+1: Gira la direccion de palpacion +90° con respecto al
angulo nominal Q1130 y palpa en angulo recto con respecto
a la arista nominal.

-1: Gira la direccion de palpacion +90° con respecto al
angulo nominal Q1130 y palpa en angulo recto con respecto
a la arista nominal.

Introduccién: -1, +1

Q1132 ;Primera distancia a 1° recta?

Distancia entre el inicio de la arista oblicua y el primer punto
de palpacion. El valor actia de forma incremental.

Introduccion: -999,999...+999,999

Q1133 ;Segunda distancia a 1® recta?

Distancia entre el inicio de la arista oblicua y el segundo
punto de palpacion. El valor actia de forma incremental.

Introduccién: -999,999...+999,999

Q1139 ;Plano para objeto (1-3)?
Plano en el que el control numeérico interpreta el angulo
nominal Q1130 la direccion de palpacion Q1131.

1: Plano YZ
2: Plano ZX
3: Plano XY
Introduccion: 1, 2, 3

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actia de forma
incremental.

Introduccion: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?
Coordenada en el eje de la herramienta en la cual no se

puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999,.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q1125 Despl. a la altura de seguridad?

Comportamiento de posicionamiento entre las posiciones de
palpacion:

-1: No desplazar a la altura segura.

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

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

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023



Ciclos de palpacién para la pieza (#17 / #1-05-1) | Calcular la posicion inclinada de la pieza (#17 / #1-05-1)

Figura auxiliar

Parametro

2: Desplazar a la altura segura antes y después de cada
punto de palpacion. El posicionamiento previo se lleva a
cabo con FMAX_PROBE.

Introduccién: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaccion con error tolerancia?
Reaccion al sobrepasar la tolerancia:

0: No interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numérico no abre ninguna ventana de
resultados.

1: Interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numérico abre una ventana con resulta-
dos.

2: El control numeérico no abre ninguna ventana de resulta-
dos durante el retoque. El control numérico abre una venta-
na con los resultados de las posiciones reales en el area de
rechazo e interrumpe la ejecucion del programa.

Introduccién: 0, 1, 2

Q1126 Alinear eje rot.?
Posicionar los ejes rotativos para el mecanizado inclinado:
0: Mantener la posicion actual del eje rotativo.

1: Posicionar automaticamente el eje rotativo y hacer un
seguimiento del extremo de la herramienta al mismo tiempo
(MOVE). La posicidn relativa entre la pieza y el palpador no
se modifica. El control numérico ejecuta un movimiento de
compensacion con los ejes lineales.

1. Posicionar automaticamente el eje rotativo y hacer un
seguimiento del extremo de la herramienta al mismo tiempo
(MOVE). La posicion relativa entre la pieza y el palpador no
se modifica. El control numeérico ejecuta un movimiento de
compensacion con los ejes lineales.

Introduccién: 0, 1, 2

Q1120 Posicion a aceptar?

Determinar si el control numérico corrige el punto de referen-
cia activo:

0: Sin correccién

1: Correccion respecto al primer punto de palpacion. El
control numérico corrige el punto de referencia activo y la
desviacion de las posiciones nominal y real del primer punto
de palpacion.

2: Correccion respecto al segundo punto de palpacion. El
control numérico corrige el punto de referencia activo y la
desviacion de las posiciones nominal y real del segundo
punto de palpacion.

3: Correccion respecto al punto de palpacion medio. El
control numérico corrige el punto de referencia activo y la
desviacion de las posiciones nominal y real del punto de
palpacién medio.

Introduccion: 0,1, 2, 3

Q1121 Aceptar Giro?
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Figura auxiliar Parametro

Determinar si el control numérico debe aceptar la posicion
inclinada calculada:

0: Sin giro basico

1: Fijar giro basico: el control numérico acepta la posicion
inclinada como transformacion basica en la tabla de puntos
de referencia.

2: Rotar la mesa giratoria: el control numeérico acepta la
posicion inclinada como desviacion en la tabla de puntos de
referencia.

Introduccién: 0, 1, 2

Ejemplo
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7.3.11 Ciclo 1416 PALPAR PUNTO DE CORTE (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G1416

Aplicacion

Con el ciclo de palpacién 1416 se calcula el punto de corte de dos aristas. El ciclo se
puede ejecutar en los tres espacios de trabajo, XY, XZ e YZ. El ciclo necesita en total
cuatro puntos de palpacion, en cada arista de las dos posiciones. Se puede elegir
cualquier secuencia de aristas.

Si antes de este ciclo se programa el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION, el control
numeérico repite los puntos de palpacion en la direccion seleccionada y la longitud
definida a lo largo de una recta.

Informacioén adicional: "Ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION (#17 / #1-05-1)",
Pdgina 373

El ciclo ofrece ademas las siguientes opciones:

®  Sise desconocen las coordenadas del punto de palpacion, el ciclo se puede
ejecutar en modo semiautomatico.

Informacion adicional: "Modo semiautomatico’, Pagina 113

B Sj se ha calculado previamente la posicion real, se puede definir el valor como
posicion real del ciclo.

Informacion adicional: "Transferencia de una posicion real’, Pagina 122

Desarrollo del ciclo

z

1 El control numérico posiciona el palpador digital con légica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.
Informacién adicional: "Légica de posicionamiento’, Pagina 67

2 A continuacion, el control numérico posiciona el palpador en la altura
programada Q1102 y ejecuta el primer proceso de palpacion con el avance de
palpacion F, de la tabla de palpacion.

3 Sise programa el MODO ALTURA SEGUR. Q1125, el control numérico vuelve a
posicionar el palpador digital con FMAX_PROBE en la altura segura Q260.

4 El control numérico posiciona el palpador digital en el siguiente punto de
palpacion.

5 El control numérico posiciona el palpador digital en la altura programada Q1102
y registra el siguiente punto de palpacion.

6 El control numérico repite los pasos 3 al 5 hasta que se hayan registrado los
cuatro puntos de palpacion.

7 El control numérico guarda las posiciones calculadas en los siguientes
pardmetros Q. Si Q1120 ACEPTACION POSICION se ha definido con el valor 1,

el control numérico escribe la posicion calculada en la fila activa de la tabla de
puntos de referencia.
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Numero del Significado
parametro Q

Q950 a Q952 Primera posicion medida en los ejes principal, auxiliar y de
herramienta

Q953 hastaQ955  Segunda posicion medida en los ajes principal, auxiliar y de
herramienta

Q956 hasta Q958  Tercera posicion medida en los ajes principal, auxiliar y de
herramienta

Q959 a Q960 Punto de interseccion medido en los ejes principal y auxiliar
Q964 Giro basico medido

Q965 Giro mesa medido

Q980 a Q982 Desviacion medida del primer punto de palpacion en el eje

principal, auxiliar y de herramienta

Q983 hastaQ985  Desviacion medida del segundo punto de palpacion en el gje
principal, auxiliar y de herramienta

Q986 hasta Q988  Desviacion medida del tercer punto de palpacion en el eje
principal, auxiliar y de herramienta

Q989 a Q990 Desviaciones medidas del punto de interseccion en los ejes
principal y auxiliar

Q994 Desviacion angular medida en el giro basico

Q995 Desviacion angular medida en la rotacién de la mesa

Q183 Estado de la pieza
= -1 =no definido
0 = Bien
1 = Retocar
2 = Rechazo
3 = Vastago no desviado.

El control numeérico solo muestra el estado de pieza 3 en
combinacion con el ciclo 441 PALPADO RAPIDO.

Informacién adicional: "Ciclo 441 PALPADO RAPIDO
(#17 / #1-05-1)", Pagina 369
Q970 Si se ha programado previamente el ciclo 1493 PALPAR
EXTRUSION:
Desviacion maxima partiendo del primer punto de palpacion
Q971 Si se ha programado previamente el ciclo 1493 PALPAR
EXTRUSION:
Desviacion maxima partiendo del segundo punto de palpa-
cion
Q972 Si se ha programado previamente el ciclo 1493 PALPAR
EXTRUSION:
Desviacion maxima partiendo del tercer punto de palpacioén
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Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Sino se desplaza entre los objetos o puntos de palpacion a una altura segura,
existe riesgo de colision.

> Desplazarse entre cada objeto o cada punto de palpacioén a una altura segura.
Programar Q1125 MODO ALTURA SEGUR. distinto a -1.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 444 y 14xx, las siguientes transformaciones de
coordenadas no pueden estar activas: ciclo 8 ESPEJO, ciclo 11 FACTOR ESCALA,
ciclo 26 FAC. ESC. ESP. EJE y TRANS MIRROR. Existe riesgo de colision.

> Restablecer la conversion de coordenadas antes de la llamada del ciclo

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

B Tener en cuenta los principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx.

Informacion adicional: "Principios basicos de los ciclos de palpacién 14xx
(#17 / #1-05-1)", Pagina 111

Indicaciones relacionadas con los ejes rotativos:

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

B Silas coordenadas actuales de los ejes rotativos y el angulo de inclinacion
definido (menu 3D-ROT) coinciden, el espacio de trabajo es consistente. El
control numérico calcula el giro basico en el sistema de coordenadas de
introduccion I-CS.

m Silas coordenadas actuales de los ejes rotativos y el angulo de inclinacion
definido (menu 3D-ROT) no coinciden, el espacio de trabajo es inconsistente.
El control numérico calcula el giro basico en el sistema de coordenadas de la
pieza W-CS en funcion del eje de la herramienta.

B Con el pardmetro de maquina opcional chkTiltingAxes (n.° 204601), el
fabricante define si el control numérico comprueba la coincidencia de la
situacion inclinada. Si no se ha definido ninguna comprobacion, el control
numeérico adopta generalmente un espacio de trabajo consistente. Tras ello tiene
lugar el calculo del giro basico en I-CS.
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Alinear ejes de la mesa giratoria:

m  El control numérico solo puede alinear la mesa giratoria si la rotacion medida
se corrige mediante un eje de mesa giratoria. Este eje debe ser el primer eje de
mesa giratoria que parta de la pieza.

m Para alinear los ejes de mesa giratoria (Q1126 distinto a 0), debe capturarse el
giro (Q1121 distinto 0). De lo contrario, el control numérico muestra un mensaje
de error.

m Solo se puede alinear con ejes de la mesa giratoria si previamente no se ha
establecido ningun giro basico.

Informacion adicional: "Ejemplo: Calcular el giro basico sobre el plano y dos

taladros", Pagina 191

Informacién adicional: "Ejemplo: Alinear mesa giratoria sobre dos taladros’,

Pagina 193
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar

Parametro

z\

o

Q1102

-
D)
©

Q1100

YA

Q1130
X
SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320

Q1100 12 pos. teorica eje principal?
Posicion nominal absoluta en el eje principal en el que se
cruzan ambas aristas.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te?20@

B ?: Modo semiautomatico, ver Pagina 113
m @: Transferir una posicion real, ver Pagina 122

Q1101 12 posicion tedrica eje aux.?
Posicion nominal absoluta en el eje auxiliar en el que se
cruzan ambas aristas.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 introduccién
alternativa opcional, véase Q1100

Q1102 12 posicion tedrica eje herram.?
Posicién nominal absoluta de los puntos de palpacion en el
eje de herramienta

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
opcional, véase Q1100

QS400 ;Indicacion tolerancia?

Rango de tolerancia que supervisa el ciclo. La tolerancia

define la desviacion admisible de las normales a la superficie

a lo largo de la primera arista. El control numeérico calcula la

desviacion mediante la coordenada nominal y la coordenada

real del componente.

Ejemplos:

= QS400 ="0.4-0.1" Cota superior = Coordenada
nominal +0,4, Cota inferior = Coordenada nominal -0.7.
Para el ciclo resulta el siguiente rango de tolerancia:
"Coordenada nominal +0,4" hasta "Coordenada nominal
-0,1"

m QS400 ="": No se monitoriza la tolerancia.

= QS400 ="0": No se monitoriza la tolerancia.

= QS400="0,1+0,1": No se monitoriza la tolerancia.

Introduccién: Max. 255 caracteres

Q1130 ;Angulo nominal para 1° recta?
Angulo nominal de la primera recta
Introduccién: -180...+180

Q1131 ;Direc. palpacion para 1? recta?
Direccion de palpacion de la primera arista:

+1: Gira la direccion de palpacion +90° con respecto al
angulo nominal Q1130 y palpa en angulo recto con respecto
a la arista nominal.

-1: Gira la direccion de palpacion +90° con respecto al
angulo nominal Q1130 y palpa en angulo recto con respecto
a la arista nominal.

Introduccién: -1, +1

Q1132 ;Primera distancia a 1? recta?
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Figura auxiliar Parametro

Distancia entre el punto de interseccion y el primer punto de
palpacioén de la primera arista. El valor actida de forma incre-
mental.

Introduccion: -999,999...+999,999

Q1133 ;Segunda distancia a 1? recta?

Distancia entre el punto de interseccion y el segundo punto
de palpacién de la primera arista. El valor actua de forma
incremental.

Introduccién: -999,999...+999,999

QS401 ;Dato tolerancia 2?

Rango de tolerancia que supervisa el ciclo. La tolerancia
define la desviacion admisible de las normales a la superficie
a lo largo de la segunda arista. El control numeérico calcula la
desviacion mediante la coordenada nominal y la coordenada
real del componente.

Introduccién: Max. 255 caracteres

Q1134 ;Angulo nominal para 2? recta?
Angulo nominal de la segunda recta
Introduccion: -180...+180

Q1135 ;Direc. palpacion para 1? recta?
Direccion de palpacion de la segunda arista:

+1: Gira la direccion de palpacion +90° con respecto al
angulo nominal Q1134 y palpa en angulo recto con respecto
a la arista nominal.

-1: Gira la direccion de palpacion +90° con respecto al
angulo nominal Q1134 y palpa en angulo recto con respecto
a la arista nominal.

Introduccién: -1, +1

xY

Q1136 ;Primera distancia a 2° recta?

Distancia entre el punto de interseccion y el primer punto de
palpacion de la segunda arista. El valor actua de forma incre-
mental.

Introduccion: -999,999...+999,999

Q1137 ;Segunda distancia a 2* recta?

Distancia entre el punto de interseccion y el segundo punto
de palpacioén de la segunda arista. El valor actua de forma
incremental.

Introduccion: -999,999...+999,999
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Figura auxiliar

Parametro

z )

Q139 =1

Q1139 =3

Q1139 ;Plano para objeto (1-3)?

Plano en el que el control numeérico interpreta tanto los
angulos nominales Q1130 y Q1134 como las direcciones de
palpacion Q1131y Q1135.

1: Plano YZ

2: Plano ZX

3: Plano XY

Introduccion: 1, 2, 3

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacién y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actua de forma
incremental.

Introduccién: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actta de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999,.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q1125 Despl. a la altura de seguridad?

Comportamiento de posicionamiento entre las posiciones de
palpacion:

-1: No desplazar a la altura segura.

0: Desplazar a una altura segura antes y después del ciclo. El
posicionamiento previo se lleva a cabo con FMAX_PROBE.
1: Desplazar a la altura segura antes y después de cada

objeto. El posicionamiento previo se lleva a cabo con
FMAX_PROBE.

2: Desplazar a la altura segura antes y después de cada
punto de palpacion. El posicionamiento previo se lleva a
cabo con FMAX_PROBE.

Introduccién: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaccion con error tolerancia?
Reaccién al sobrepasar la tolerancia:

0: No interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numeérico no abre ninguna ventana de
resultados.

1: Interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numeérico abre una ventana con resulta-
dos.

2: El control numérico no abre ninguna ventana de resulta-
dos durante el retoque. El control numérico abre una venta-
na con los resultados de las posiciones reales en el area de
rechazo e interrumpe la ejecucion del programa.

Introduccién: 0, 1, 2

Q1126 Alinear eje rot.?
Posicionar los ejes rotativos para el mecanizado inclinado:

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023 179




Ciclos de palpacion para la pieza (#17 / #1-05-1) | Calcular la posicién inclinada de la pieza (#17 / #1-05-1)

Figura auxiliar Parametro
0: Mantener la posicion actual del eje rotativo.
1: Posicionar automaticamente el eje rotativo y hacer un
seguimiento del extremo de la herramienta al mismo tiempo
(MOVE). La posicion relativa entre la pieza y el palpador no
se modifica. El control numérico ejecuta un movimiento de
compensacion con los ejes lineales.
2: Posicionar automaticamente el eje rotativo sin hacer un
seguimiento del eje de la herramienta (TURN).

Introduccién: 0, 1, 2

Q1120 Posicién a aceptar?

Determinar si el control numeérico corrige el punto de referen-
cia activo:

0: Sin correccion

1: Correccion del punto de referencia activo con respec-

to al punto de interseccion. El control numérico corrige el
punto de referencia activo segun la desviacion de la posicion
nominal y real del punto de interseccion.

Introduccién: 0, 1

Q1121 Aceptar Giro?

Determinar si el control numérico debe aceptar la posicion
inclinada calculada:

0: Sin giro basico

1: Fijar giro basico: el control numérico acepta la posicion
inclinada de la primera arista como transformacion basica
en la tabla de puntos de referencia.

2: Rotar la mesa giratoria: el control numérico acepta la
posicion inclinada de la primera arista como desviacion en la
tabla de puntos de referencia.

3: Fijar giro basico: el control numérico acepta la posicion
inclinada de la segunda arista como transformacion basica
en la tabla de puntos de referencia.

4: Rotar la mesa giratoria: el control numérico acepta la
posicion inclinada de la segunda arista como desviacion en
la tabla de puntos de referencia.

5: Fijar giro basico: el control numérico acepta la posicion
inclinada de las desviaciones medias de ambas aristas
como transformacion basica en la tabla de puntos de
referencia.

6: Rotar la mesa giratoria: el control numérico acepta la
posicion inclinada de las desviaciones medias de ambas
aristas como offset en la tabla de puntos de referencia.

Introduccién: 0,1,2,3,4,5,6
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Ejemplo

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023 181



Ciclos de palpacion para la pieza (#17 / #1-05-1) | Calcular la posicién inclinada de la pieza (#17 / #1-05-1)

7.3.12 Ciclo 1420 PALPAR PLANO (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G1420

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

Si antes de este ciclo se programa el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION, el control
numeérico repite los puntos de palpacion en la direccion seleccionada y la longitud
definida a lo largo de una recta.

Informacioén adicional: "Ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION (#17 / #1-05-1)",
Pdgina 373

El ciclo ofrece ademas las siguientes opciones:

®  Sise desconocen las coordenadas del punto de palpacion, el ciclo se puede
ejecutar en modo semiautomatico.

Informacion adicional: "Modo semiautomatico’, Pagina 113

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

Informacion adicional: "Evaluacion de las tolerancias", Pagina 120

® Sise ha calculado previamente la posicién real, se puede definir el valor como
posicion real del ciclo.

Informacién adicional: "Transferencia de una posicion real’, Pagina 122
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Desarrollo del ciclo

z)

1 El control numérico posiciona el palpador digital con légica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.
Informacion adicional: "Légica de posicionamiento’, Pagina 67

2 A continuacion, el palpador digital se desplaza a la altura programada Q1102 y
ejecuta el primer proceso de palpacion con avance de palpacion F, de la tabla de
palpacion.

3 Sise programa el MODO ALTURA SEGUR. Q1125, el control numérico vuelve a
posicionar el palpador digital con FMAX_PROBE en la altura segura Q260.

4 Luego, en el espacio de trabajo vuelve al punto de palpacién 2 y ahi mide la
posicion real del segundo punto del plano.

5 A continuacion, el palpador digital retrocede a la altura segura (en funcién de
Q1125) y, después, en el espacio de trabajo al punto de palpacién 2 y ahi mide la
posicion real del tercer punto del plano.

6 Para finalizar, el control numérico vuelve a posicionar el palpador a la altura
segura (que depende de Q1125) y guarda los valores hallados en los siguiente
parametros Q:

Numero del Significado
parametro Q

Q950 hasta Q952  Primera posicion medida en los ejes principal, auxiliar y de
herramienta

Q953 hasta Q955  Segunda posicion medida en los ajes principal, auxiliar y de
herramienta

Q956 hasta Q958  Tercera posicion medida en los ajes principal, auxiliar y de
herramienta

Q961 hasta Q963 Angulo espacial medido SPA, SPBy SPC en W-CS
Q980 hasta Q982  Desviacion medida del primer punto de palpacion

Q983 hasta Q985  Desviacion medida del segundo punto de palpacion

Q986 hasta Q988  Tercera desviacion medida de las posiciones

Q183 Estado de la pieza
= -1 =no definido
= 0=Bien
® 1 =Retocar
® 2 = Rechazo
m 3 =Vastago no desviado.

El control numérico solo muestra el estado de pieza 3 en
combinacion con el ciclo 441 PALPADO RAPIDO.
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Numero del Significado
parametro Q

Informacioén adicional: "Ciclo 441 PALPADO RAPIDO
(#17 / #1-05-1)", Pagina 369

Q970 Si se ha programado previamente el ciclo 1493 PALPAR
EXTRUSION:
Desviacion maxima partiendo del primer punto de palpacion

Q971 Si se ha programado previamente el ciclo 1493 PALPAR
EXTRUSION:

Desviacion maxima partiendo del segundo punto de palpa-
cion

Q972 Si se ha programado previamente el ciclo 1493 PALPAR
EXTRUSION:
Desviacion maxima partiendo del tercer punto de palpacion
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Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Sino se desplaza entre los objetos o puntos de palpacion a una altura segura,
existe riesgo de colision.

> Desplazarse entre cada objeto o cada punto de palpacioén a una altura segura.
Programar Q1125 MODO ALTURA SEGUR. distinto a -1.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 444 y 14xx, las siguientes transformaciones de
coordenadas no pueden estar activas: ciclo 8 ESPEJO, ciclo 11 FACTOR ESCALA,
ciclo 26 FAC. ESC. ESP. EJE y TRANS MIRROR. Existe riesgo de colision.

> Restablecer la conversion de coordenadas antes de la llamada del ciclo

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

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

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

®  Tener en cuenta los principios basicos de los ciclos de palpacién 14xx.

Informacion adicional: "Principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx
(#17 / #1-05-1)", Pagina 111

o = HEIDENHAIN le recomienda no utilizar angulos del eje en este ciclo.

Alinear ejes de la mesa giratoria:
m |aalineacion de los ejes rotativos solo se puede llevar a cabo cuando la
cinematica dispone de dos ejes rotativos.

® Para alinear los ejes rotativos (Q1126 distinto a 0), debe capturarse el giro
(Q1121 distinto 0). De lo contrario, el control numérico muestra un mensaje de
error.

Informacion adicional: "Ejemplo: Calcular el giro basico sobre el plano y dos
taladros’, Pagina 191

Informacion adicional: "Ejemplo: Alinear mesa giratoria sobre dos taladros”,
Pdgina 193
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro

Z A Q1100 12 pos. teorica eje principal?

Posicion nominal absoluta del primer punto de palpacion en
el eje principal del espacio de trabajo

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te?,-,+0@

B ?: Modo semiautomatico, ver Pagina 113

® - + Evaluacion de la tolerancia, ver Pagina 120

m @: Transferir una posicion real, ver Pagina 122

@
%
=<V

Q1106

Q1101 12 posicion tedrica eje aux.?
Q1100 Posicién nominal absoluta del primer punto de palpacion en
el eje auxiliar del espacio de trabajo

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

Q1103

Q1102 12 posicion teédrica eje herram.?

1
ﬂ H, Posicién nominal absoluta del primer punto de palpacion en
e el eje de la herramienta del espacio de trabajo.
1 | . . y

Qti0s Q1102 Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
B A | alternativa opcional, véase Q1100
L -4
M a6t Q1103 2? Pos. teodrica eje principal?
Posicion nominal absoluta del segundo punto de palpacion

en el eje principal del espacio de trabajo

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

Q1104

Q1107

Q1104 22 pos. teodrica eje auxiliar?

Posicion nominal absoluta del segundo punto de palpacion
en el eje auxiliar del espacio de trabajo

Introduccién: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

Q1105 22 Pos. teorica eje herramienta?

Posicion nominal absoluta del segundo punto de palpacion
en el eje de la herramienta del espacio de trabajo

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

Q1106 32 Pos. tedrica eje principal?
Posicion nominal absoluta del tercer punto de palpacion en
el eje principal del espacio de trabajo.

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100
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Figura auxiliar Parametro

Q1107 3? pos. teodrica eje aux.?

Posicién nominal absoluta del tercer punto de palpacion en
el eje auxiliar del espacio de trabajo

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

Q1108 32 pos. teodrica eje herramienta?

Absoluto: posicion nominal del tercer punto de palpacion en
el eje de la herramienta del espacio de trabajo

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

z A Q372= Q372 Direccion palpacion (-3...+3)?
Eje en cuya direccion debe tener lugar la palpacion. Los

signos sirven para definir si el control numérico desplaza en
la direccion positiva 0 negativa.

Introduccion: -3,-2, -1, +1, +2, +3
Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacién y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actia de forma

incremental.
Introduccion: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.
ZA Q260 Altura de seguridad?
SET_UP(TCHPROBE.TP) Coordenada en el eje de la herramienta en la cual no se
0320 puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
Q260 L (utillaje). El valor actta de forma absoluta.
Jﬁé- Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
— | te PREDEF.
@ - Q1125 Despl. a la altura de seguridad?
X Comportamiento de posicionamiento entre las posiciones de
palpacion:

-1: No desplazar a la altura segura.
0: Desplazar a una altura segura antes y después del ciclo. El
posicionamiento previo se lleva a cabo con FMAX_PROBE.

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

2: Desplazar a la altura segura antes y después de cada
punto de palpacion. El posicionamiento previo se lleva a
cabo con FMAX_PROBE.

Introduccién: -1, 0, +1, +2
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Figura auxiliar Parametro

Q309 Reaccidn con error tolerancia?
Reaccion al sobrepasar la tolerancia:

0: No interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numeérico no abre ninguna ventana de
resultados.

1: Interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numérico abre una ventana con resulta-
dos.

2: El control numérico no abre ninguna ventana de resulta-
dos durante el retoque. El control numérico abre una venta-
na con los resultados de las posiciones reales en el area de
rechazo e interrumpe la ejecucion del programa.

Introduccién: 0, 1, 2

Q1126 Alinear eje rot.?
Posicionar los ejes rotativos para el mecanizado inclinado:
0: Mantener la posicion actual del eje rotativo.

1: Posicionar automaticamente el eje rotativo y hacer un
seguimiento del extremo de la herramienta al mismo tiempo
(MOVE). La posicion relativa entre la pieza y el palpador no
se modifica. El control numérico ejecuta un movimiento de
compensacion con los ejes lineales.

2: Posicionar automaticamente el eje rotativo sin hacer un
seguimiento del eje de la herramienta (TURN).

Introduccién: 0, 1, 2

Q1120 Posicién a aceptar?

Determinar si el control numérico corrige el punto de referen-
cia activo:

0: Sin correccion

1: Correccidn respecto al primer punto de palpacion. El
control numérico corrige el punto de referencia activo y la
desviacion de las posiciones nominal y real del primer punto
de palpacion.

2: Correccion respecto al segundo punto de palpacion. El
control numérico corrige el punto de referencia activo y la
desviacion de las posiciones nominal y real del segundo
punto de palpacion.

3: Correccion respecto al tercer punto de palpacion. El
control numérico corrige el punto de referencia activo y la
desviacion de las posiciones nominal y real del tercer punto
de palpacion.

4: Correccion respecto al punto de palpacién medio. El
control numérico corrige el punto de referencia activo y la
desviacion de las posiciones nominal y real del punto de
palpacién medio.

Introduccion: 0,1, 2, 3, 4
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Figura auxiliar Parametro

Q1121 Aceptar Giro basico?

Determinar si el control numeérico debe aceptar la posicion
inclinada calculada como giro basico:

0: Sin giro basico

1: Fijar giro basico: aqui, el control numeérico guarda el giro
basico

Introduccion: 0, 1

Ejemplo
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7.3.13 Ejemplo: Determinar el giro basico mediante dos taladros
Y Y

w

—_

X Z
25 80
Q268 = Centro del primer taladro: coordenada X
Q269 = Centro del primer taladro: coordenada Y
Q270 = Centro del segundo taladro: coordenada X
Q271 = Centro del segundo taladro: coordenada Y
Q261 = Coordenada en el eje de palpacion en la que tiene lugar la medicion
Q307 = Angulo de las rectas de referencia
Q402 = Compensar posicion inclinada mediante la rotacion de la mesa giratoria
Q337 = Fijar a cero la visualizacion después de alinear

; Llamar al programa de mecanizado
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7.3.14 Ejemplo: Calcular el giro basico sobre el plano y dos taladros

Si se fija un giro basico con los ciclos 14xx, se debe definir mediante los parametros
Q1120 ACEPTACION POSICION y Q1121 ACEPTAR GIRO.
Ejecucion del programa
m Ciclo 1420 PALPAR PLANO
= Q1120=+4: Correccién con respecto al punto de palpacion medio
B Q1121=+1: Fijacion del giro basico
= Ciclo 1411 PALPAR DOS CIRCULOS
® Q1120=+3: Correccién con respecto al punto de palpacion medio
B Q1121=+1: Fijacion del giro basico
Y Y

w

—
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; Llamar al programa de mecanizado
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7.3.15 Ejemplo: Alinear mesa giratoria sobre dos taladros

Si se alinea una mesa giratoria con los ciclos 14xx, debe definirse mediante los
parametros Q1126 ALINEAR EJE ROT., Q1120 ACEPTACION POSICION y Q1121
ACEPTAR GIRO.

Ejecucion del programa

= Ciclo 1411 PALPAR DOS CIRCULOS
= Q1126=+2: Posicionar ejes giratorios con el control del movimiento TURN
® Q1120=+3: Correccion con respecto al punto de palpacion medio
® Q1121=+2: Ejecutar alineacion de la mesa giratoria y capturar el offset

Y Y

w

—_

; Llamar al programa de mecanizado
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7.4 Registrar punto de referencia (#17 / #1-05-1)

7.4.1 Principios basicos de los ciclos de palpacion 408 al 419 para fijar el
punto de referencia

Aplicacion

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

El control numérico dispone de ciclos con los que se pueden calcular
automaticamente puntos de referencia y procesarlos como de la forma siguiente:

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

Punto de referencia y eje del palpador

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

Ejes de palpacion activos Poner punto de referencia en
z XeY
Y ZyX
X YyZ
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Memorizar el punto de referencia calculado
En todos los ciclos para la fijacion del punto de referencia puede determinarse
mediante los parametros Q303 y Q305 como debe guardar el control numeérico el
punto de referencia calculado:
= Q305 =0,Q303 =1:
El punto de referencia activo se copia en la fila 0, se modifica y activa la fila O,
con lo que se eliminan las transformaciones sencillas
= Q305 distintoa 0, Q303 =0:
El resultado se escribe en la fila Q305 de la tabla de puntos cero, Activar el punto
cero con TRANS DATUM en el programa NC

Mas informacién: Manual de instrucciones Programar y probar

= Q305 distintoa 0,Q303 =1:
El resultado se escribe en la fila de la tabla de puntos de referencia Q305, el
punto de referencia se debe activar en el programa NC mediante el ciclo 247

® Q305 noiguala0,Q303 =-1

Esta combinacion puede originarse solo, cuando

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

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

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

En casos similares, aparece en el control numérico un aviso de error
porgue se ha modificado el handling completo en relacion con las tablas
de cero-pieza referidas a REF y debe determinarse mediante el parametro
Q303 una transmision del valor de medicion definida.

Resultados de medicion en parametros Q

El control numérico guarda los resultados de medicién del ciclo de palpacion
correspondiente en el parametro Q activo globalmente Q150 a Q160. Estos
parametros pueden continuar utilizandose en su programa NC. Debera tenerse en
cuenta la tabla de los parametros de resultados, que aparece en cada descripcion
del ciclo.

7.4.2  Ciclo 408 PTO.REF.CENTRO RAN. (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G408

Aplicacion
El ciclo de palpacion 408 calcula el punto central de una ranura y lo fija como punto

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

En lugar del ciclo 408 PTO.REF.CENTRO RAN., HEIDENHAIN recomienda el
ciclo 1404 PROBE SLOT/RIDGE, ya que es mas eficiente.

Temas utilizados
= Ciclo 1404 PROBE SLOT/RIDGE

Informacioén adicional: "Ciclo 1404 PROBE SLOT/RIDGE (#17 / #1-05-1)’,
Pagina 277
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Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital con Iégica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.

Informacion adicional: "Logica de posicionamiento”, Pagina 67

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

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

4 El control numérico vuelve a posicionar el palpador digital en la altura segura

5 En funcién de los parametros de ciclo Q303 y Q305, el control numérico procesa
el punto de referencia calculado, (ver "Principios basicos de los ciclos de
palpacién 408 al 419 para fijar el punto de referencia”, Pagina 194)

6 A continuacion, el control numérico guarda los valores reales en los siguientes
parametros Q

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

Numero del Significado

parametro Q

Q166 Valor actual del ancho de ranura medido
Q157 Valor real posicion eje central
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Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber ciclos de
conversion de coordenadas activos. Existe riesgo de colision.

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Sila anchura de la ranura y la distancia de seguridad no permiten un
posicionamiento previo cerca del punto de palpacion, el control numérico palpa
siempre partiendo del centro de la ranura. El palpador no se desplaza entre los
dos puntos de medicion a la altura de seguridad. Existe riesgo de colision.

» Para evitar que el palpador colisione con la pieza, debera indicarse la anchura
de la ranura menor a lo estimado.

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

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

= Al principio del ciclo, el control numérico anula el giro basico activado.
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro

SET_UP(TCHPROBE.TP) Q321 éCentro 1er eje?

.
Q320 . . . .

Centro de la ranura en el gje principal del espacio de trabajo.
El valor actua de forma absoluta.

r Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q322 ;Centro segundo eje?

Centro de la ranura en el eje auxiliar del espacio de trabajo. El
valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q311 ;Anchura de la ranura?

Anchura de la ranura independiente de la posicion en el
espacio de trabajo. El valor actua de forma incremental.

Introduccion: 0...99999.9999

Q272 ;Eje medicion (1=1er / 2=2do)?

Eje del espacio de trabajo en el que debe realizarse la
medicion:

1: Eje principal = Eje de medicién

2: Eje auxiliar = Eje de medicion

Introduccion: 1, 2

Z Q261 ;Altura medida eje de palpador?

Coordenada del centro de la bola en el eje de palpacion
desde la cual se quiere realizar la medicion. El valor actua de

0260 forma absoluta.
Introduccion: -99999.9999...+99999.9999
Q261 Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacién y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actia de forma
incremental.

Introduccién: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el eje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actta de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?

Fijar como debe desplazarse el palpador entre puntos de
medicion:

0: Desplazar a la altura de medicion entre los puntos de
medicion

1: Desplazar a la altura segura entre los puntos de medicion
Introduccion: 0, 1
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Figura auxiliar

Parametro

Q305 ;Numero en la tabla?

Introducir el nimero de fila de la tabla de puntos de referen-
cia / tabla de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas del punto central. En funcién de
Q303, el control numérico escribe la entrada en la tabla de
puntos de referencia o en la tabla de puntos cero.

SiQ303=1, el control numérico describe la tabla de puntos
de referencia.

SiQ303=0, el control numérico describe la tabla de puntos
cero. El punto cero no se activa automaticamente.
Informacion adicional: "Memorizar el punto de referencia
calculado", Pagina 195

Introduccién 0...99999

Q405 ;Punto de referencia nuevo?

Coordenada en el eje de medicion en la que el control
numeérico debe fijar el centro de la ranura calculado. Ajuste
basico = 0. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999

Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?

Determinar si el punto de referencia calculado debe guardar-
se en la tabla de puntos cero o en la tabla de puntos de
referencia:

0: Escribir el punto de referencia calculado como decalaje
del punto cero en la tabla de puntos cero activa. El sistema
de referencia es el sistema de coordenadas de la pieza

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos de referencia.

Introduccién: 0, 1

Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1)

Determinar si el control numérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje de palpacion:

0: No fijar punto de referencia en el eje de palpacion
1: Fijar punto de referencia en el eje de palpacion
Introduccion: 0, 1

Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje principal

del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023 199




Ciclos de palpacién para la pieza (#17 / #1-05-1) | Registrar punto de referencia (#17 / #1-05-1)

Figura auxiliar Parametro

Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje secundario

del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje?

Coordenada del punto de palpacién en el eje del palpador, en
el que se debe fijar el punto de referencia en el eje del palpa-
dor. Solo tiene efecto si Q381 = 1. El valor actlia de forma
absoluta.

Introduccioén: -99999.9999...+99999.9999

Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS?

Coordenada en el eje de palpacion en la que el control
numeérico debe fijar el punto de referencia. Ajuste basico = 0.
El valor actta de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Ejemplo

200 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023



Ciclos de palpacion para la pieza (#17 / #1-05-1) | Registrar punto de referencia (#17 / #1-05-1)

7.43 Ciclo 409 PTO.REF.CENTRO PASO (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G409

Aplicacion

El ciclo de palpacion 409 determina el punto central de un alma y fija este punto
central como punto de referencia. Si se desea, el control numérico también puede
escribir el punto central en una tabla de puntos cero o en una tabla de puntos de
referencia.

En lugar del ciclo 409 PTO.REF.CENTRO PASO, HEIDENHAIN recomienda
el ciclo 1404 PROBE SLOT/RIDGE, ya que es mas eficiente.

Temas utilizados
= Ciclo 1404 PROBE SLOT/RIDGE

Informacién adicional: "Ciclo 1404 PROBE SLOT/RIDGE (#17 / #1-05-1)’",
Pagina 277

Desarrollo del ciclo

vi

©

N =
X
1 El control numérico posiciona el palpador digital con légica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.

Informacion adicional: "Légica de posicionamiento’, Pagina 67

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

3 Luego el palpador se desplaza hasta la altura de seguridad para el siguiente
punto de palpacion 2 y ejecuta alli el segundo proceso de palpacion

4 El control numérico vuelve a posicionar el palpador digital en la altura segura

5 En funcion de los parametros de ciclo Q303 y Q305, el control numérico procesa
el punto de referencia calculado,

6 A continuacion, el control numeérico guarda los valores reales en los siguientes
parametros Q

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

Numero del Significado

parametro Q

Q166 Valor real de la anchura de la isla medida
Q157 Valor real posicion eje central
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Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber ciclos de
conversion de coordenadas activos. Existe riesgo de colision.

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Para evitar una colision entre el palpador y la pieza, debera introducirse la anchura
de la isla mayor a lo estimado.

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

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

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

Figura auxiliar Parametro

SET_UP(TCHPROBE.TP) Q321 éCentro 1er eje?

A
YA Q320 Centro del alma en el gje principal del espacio de trabajo. El
valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q322 ;Centro segundo eje?

Centro del alma en el eje auxiliar del espacio de trabajo. El
valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

as21 Q311 ;Amplitud del alma?

Anchura de la isla independiente de la posicion del espacio
de trabajo. El valor actta de forma incremental.

Introduccion: 0...99999.9999

Q272 ;Eje medicion (1=1er / 2=2do)?

Eje del espacio de trabajo en el que debe realizarse la
medicion:

1: Eje principal = Eje de medicién

2: Eje auxiliar = Eje de medicion

Introduccion: 1, 2

Q322

Q311

ol |

zh Q261 ;Altura medida eje de palpador?
Coordenada del centro de la bola en el eje de palpacion
desde la cual se quiere realizar la medicion. El valor actua de
2260 forma absoluta.
Introduccion: -99999.9999...+99999.9999
Q320 Distancia de seguridad?
Distancia adicional entre el punto de palpacién y la bola del
N palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
4@% X na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actia de forma

incremental.
Introduccién: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el eje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actta de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.
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Figura auxiliar Parametro

Q305 ;Numero en la tabla?

Introducir el nimero de fila de la tabla de puntos de referen-
cia / tabla de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas del punto central. En funcién de
Q303, el control numérico escribe la entrada en la tabla de
puntos de referencia o en la tabla de puntos cero.

SiQ303=1, el control numérico describe la tabla de puntos
de referencia.

SiQ303=0, el control numérico describe la tabla de puntos
cero. El punto cero no se activa automaticamente.

Informacion adicional: "Memorizar el punto de referencia
calculado", Pagina 195

Introduccién 0...99999

Q405 ;Punto de referencia nuevo?

Coordenada en el eje de medicion en la que el control
numeérico debe fijar el centro de la isla calculado. Ajuste
basico = 0. El valor actua de forma absoluta.

Introduccioén: -99999.9999...+99999.9999

Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?

Determinar si el punto de referencia calculado debe guardar-
se en la tabla de puntos cero o en la tabla de puntos de
referencia:

0: Escribir el punto de referencia calculado como decalaje
del punto cero en la tabla de puntos cero activa. El sistema
de referencia es el sistema de coordenadas de la pieza

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos de referencia.

Introduccién: 0, 1

Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1)

Determinar si el control numérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje de palpacion:

0: No fijar punto de referencia en el eje de palpacion
1: Fijar punto de referencia en el eje de palpacion
Introduccion: 0, 1

Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje principal

del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje secundario

del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999
Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje?
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Figura auxiliar Parametro

Coordenada del punto de palpacioén en el eje del palpador, en
el que se debe fijar el punto de referencia en el gje del palpa-
dor. Sélo tiene efecto si Q381 = 1. El valor actua de forma
absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS?

Coordenada en el eje de palpacion en la que el control
numeérico debe fijar el punto de referencia. Ajuste basico = 0.
El valor actua de forma absoluta.

Introduccioén: -99999.9999...+99999.9999

Ejemplo
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7.4.4 Ciclo 410 PTO REF CENTRO C.REC (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G410

Aplicacion

El ciclo de palpacion 410 determina el punto central de una cajera rectangular y
fija este punto central como punto de referencia. Si se desea, el control numérico
también puede escribir el punto central en una tabla de puntos cero o en una tabla
de puntos de referencia.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital con légica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.
Informacion adicional: "Légica de posicionamiento’, Pagina 67

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

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

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

5 El control numérico vuelve a posicionar el palpador digital en la altura segura

6 En funcién de los parametros de ciclo Q303 y Q305, el control numérico procesa
el punto de referencia calculado, (ver "Principios basicos de los ciclos de
palpacién 408 al 419 para fijar el punto de referencia”, Pagina 194)

7 A continuacion, el control numérico guarda los valores reales en los siguientes
parametros Q

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

Numero del Significado

parametro Q

Q151 Valor real del centro en eje principal
Q152 Valor real del centro en eje auxiliar
Q154 Valor real longitud lateral eje principal
Q155 Valor real longitud lateral eje auxiliar
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Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber ciclos de
conversion de coordenadas activos. Existe riesgo de colision.

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Cuando las dimensiones de la cajera y la distancia de seguridad no permiten un
posicionamiento previo en la proximidad de los puntos de palpacion, el control
numeérico siempre palpa partiendo del centro de la cajera. Entre los cuatro puntos
de medida el palpador no se desplaza a la altura de seguridad. Existe riesgo de
colision.
» Para evitar que el palpador colisione con la pieza, debera introducirse
la longitud del lado 1y del lado 2 de la cajera con valores inferiores a lo
estimado.

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

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

= Al principio del ciclo, el control numérico anula el giro basico activado.
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro
Yi Q323 Q321 ;Centro 1er eje?
Centro de la cajera en el gje principal del espacio de trabajo.
a ' .
El valor actua de forma absoluta.
@| d < Introduccién: -99999.9999...+99999.9999
Q322 } S
mererose el | © Q322 ;Centro segundo eje?
L Q320 ) Centro de la cajera en el gje auxiliar del espacio de trabajo. El
N valor actua de forma absoluta.

xY

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q323 ;Longitud lado 1?

Longitud de la cajera paralela al eje principal del espacio de
trabajo. El valor actua de forma incremental.

Introduccién: 0...99999.9999

Q324 ;Longitud lado 2?

Longitud de la cajera, paralela al eje auxiliar del espacio de
trabajo. El valor actua de forma incremental.

Introduccién: 0...99999.9999

4 \ Q261 ;Altura medida eje de palpador?

Coordenada del centro de la bola en el gje de palpacion
desde la cual se quiere realizar la medicion. El valor actua de
forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q261 Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacién y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actia de forma
incremental.

Introduccién: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?

Fijar como debe desplazarse el palpador entre puntos de
medicion:

0: Desplazar a la altura de medicion entre los puntos de
medicion

1. Desplazar a la altura segura entre los puntos de medicion
Introduccion: 0, 1

Q305 ;Numero en la tabla?

Introducir el niumero de fila de la tabla de puntos de referen-
cia / tabla de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas del punto central. En funcién de
Q303, el control numérico escribe la entrada en la tabla de
puntos de referencia o en la tabla de puntos cero.

Q321

Q260

—

ol
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Figura auxiliar Parametro

SiQ303=1, el control numérico describe la tabla de puntos
de referencia.

SiQ303=0, el control numérico describe la tabla de puntos
cero. El punto cero no se activa automaticamente.

Informacion adicional: "Memorizar el punto de referencia
calculado’, Pagina 195

Introduccién 0...99999

Q331 ;Nuevo pto.ref. en eje princip.?

Coordenada en el gje principal sobre la cual el control
numeérico fija el centro de la cajera. Ajuste basico = 0. El valor
actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q332 ;Nuevo pto.ref. en eje auxiliar?

Coordenadas en el eje auxiliar, en las que el control numéri-
co fija el centro de cajera determinado. Ajuste basico = 0. El
valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?

Determinar si el punto de referencia calculado debe guardar-
se en la tabla de puntos cero o en la tabla de puntos de
referencia:

-1: no utilizar Lo introduce el control numérico cuando se
leen programas NC antiguos ver "Aplicacion’, Pagina 194

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la pieza

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa.

Introduccién: -1, 0, +1

Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1)

Determinar si el control numérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje de palpacion:

0: No fijar punto de referencia en el eje de palpacion
1: Fijar punto de referencia en el eje de palpacién
Introduccion: 0, 1
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Figura auxiliar Parametro

Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje principal

del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje secundario

del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccioén: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje del palpador, en
el que se debe fijar el punto de referencia en el eje del palpa-
dor. Solo tiene efecto si Q381 = 1. El valor actla de forma
absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS?

Coordenada en el gje de palpacién en la que el control
numeérico debe fijar el punto de referencia. Ajuste basico = 0.
El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Ejemplo
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7.4.5 Ciclo 411 PTO REF CENTRO I.REC (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G411

Aplicacion

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

Desarrollo del ciclo

Yi

@ -
X
1 El control numérico posiciona el palpador digital con légica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.
Informacion adicional: "Légica de posicionamiento’, Pagina 67
2 A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de medicién introducida y

ejecuta el primer proceso de palpacién con avance de palpacion (Columna F)

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

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

5 El control numérico vuelve a posicionar el palpador digital en la altura segura

6 En funcién de los parametros de ciclo Q303 y Q305, el control numérico procesa
el punto de referencia calculado, (ver "Principios basicos de los ciclos de
palpacién 408 al 419 para fijar el punto de referencia”, Pagina 194)

7 A continuacion, el control numérico guarda los valores reales en los siguientes
parametros Q

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

Numero del Significado

parametro Q

Q151 Valor real del centro en eje principal
Q152 Valor real del centro en eje auxiliar
Q154 Valor real longitud lateral eje principal
Q155 Valor real longitud lateral eje auxiliar
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Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber ciclos de
conversion de coordenadas activos. Existe riesgo de colision.

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

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

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

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

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

Q324

xY

Q321

Q260

Figura auxiliar Parametro
SET_UP(TCHPF:OBE.TP) Q321 éCentro 1er eje?
VA Q323 9320 Centro de la isla en el eje principal del espacio de trabajo. El
valor actua de forma absoluta.
Introduccion: -99999,9999...+9999,9999
Q322 - © Q322 ;Centro segundo eje?
Centro de laisla en el eje auxiliar del espacio de trabajo. El
N valor actua de forma absoluta.
Introduccion: -99999.9999...+99999.9999
Q323 ;Longitud lado 1?
Longitud de la isla, paralela al eje principal del espacio de
trabajo. El valor actua de forma incremental.
Introduccion: 0...99999.9999
Q324 ;Longitud lado 2?
Longitud de la isla, paralela al eje auxiliar del espacio de
trabajo. El valor actua de forma incremental.
Introduccion: 0...99999.9999
zh Q261 ;Altura medida eje de palpador?
Coordenada del centro de la bola en el gje de palpacion
desde la cual se quiere realizar la medicion. El valor actua de
forma absoluta.
Introduccion: -99999.9999...+99999.9999
Q320 Distancia de seguridad?
Distancia adicional entre el punto de palpacién y la bola del
N palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
4@% X na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actia de forma
incremental.
Introduccion: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.
Q260 Altura de seguridad?
Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actta de forma absoluta.
Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.
Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?
Fijar como debe desplazarse el palpador entre puntos de
medicion:
0: Desplazar a la altura de medicion entre los puntos de
medicion
1: Desplazar a la altura segura entre los puntos de medicién
Introduccion: 0, 1
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Figura auxiliar Parametro

Q305 ;Numero en la tabla?

Introducir el nimero de fila de la tabla de puntos de referen-
cia / tabla de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas del punto central. En funcién de
Q303, el control numérico escribe la entrada en la tabla de
puntos de referencia o en la tabla de puntos cero.

SiQ303=1, el control numérico describe la tabla de puntos
de referencia.

SiQ303=0, el control numérico describe la tabla de puntos
cero. El punto cero no se activa automaticamente.

Informacion adicional: "Memorizar el punto de referencia
calculado", Pagina 195

Introduccién 0...99999

Q331 ;Nuevo pto.ref. en eje princip.?

Coordenada en el gje principal en la que el control numérico
debe fijar el centro de isla determinado. Ajuste basico = 0. El
valor actua de forma absoluta.

Introduccioén: -99999.9999...+99999.9999

Q332 ;Nuevo pto.ref. en eje auxiliar?

Coordenada en el eje secundario en la que el control numéri-
co debe fijar el centro de isla determinado. Ajuste basico = 0.
El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?

Determinar si el punto de referencia calculado debe guardar-
se en la tabla de puntos cero o en la tabla de puntos de
referencia:

-1: no utilizar Lo introduce el control numérico cuando se
leen programas NC antiguos ver "Aplicacién’, Pagina 194

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la pieza

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa.

Introduccién: -1, 0, +1
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Figura auxiliar Parametro

Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1)

Determinar si el control numeérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje de palpacion:

0: No fijar punto de referencia en el eje de palpacion
1: Fijar punto de referencia en el eje de palpacién
Introduccion: 0, 1

Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje principal

del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje secundario

del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje del palpador, en
el que se debe fijar el punto de referencia en el eje del palpa-
dor. Solo tiene efecto si Q381 = 1. El valor actla de forma
absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS?

Coordenada en el eje de palpacion en la que el control
numeérico debe fijar el punto de referencia. Ajuste basico = 0.
El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999
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Ejemplo
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7.4.6  Ciclo 412 PTO REF CENTRO TAL. (#17 / #1-05-1)

Programacién ISO
G412

Aplicacion

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

En lugar del ciclo 412 PTO REF CENTRO TAL., HEIDENHAIN recomienda el
ciclo 1401 PALPAR CIRCULO, ya que es mas eficiente.

Temas utilizados
= Ciclo 1401 PALPAR CIRCULO

Informacioén adicional: "Ciclo 1407 PALPAR CIRCULO (#17 / #1-05-1),
Pagina 268
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Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital con Iégica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.
Informacion adicional: "Logica de posicionamiento”, Pagina 67

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

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

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

5 El control numérico vuelve a posicionar el palpador digital en la altura segura

6 En funcién de los parametros de ciclo Q303 y Q305, el control numérico procesa
el punto de referencia calculado, (ver "Principios bdsicos de los ciclos de
palpacion 408 al 419 para fijar el punto de referencia’, Pagina 194)

7 A continuacion, el control numérico guarda los valores reales en los siguientes
parametros Q

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

Numero del Significado

parametro Q

Q151 Valor real del centro en eje principal
Q152 Valor real del centro en eje auxiliar
Q153 Valor real del didmetro
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Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber ciclos de
conversion de coordenadas activos. Existe riesgo de colision.

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

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

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

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

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

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

Indicaciones sobre programacion

m  Cuanto mas pequefio programe el paso angular Q247, de forma mas imprecisa
calculara el control numérico el punto de referencia. Margen de introduccién mas
pequefo: 5°

o Programar un paso angular menor que 90°
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar

YA
a7 \
Q325 o
Q322 s N
o
X
Q321
zA
H Q260
: Q261
K : -
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

Parametro

Q321 ;Centro 1er eje?

Centro de la cajera en el gje principal del espacio de trabajo.
El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q322 ;Centro segundo eje?

Centro de la cajera en el eje auxiliar del espacio de trabajo.
Cuando se programa Q322 = 0, el control numérico orienta
el centro del taladro sobre el eje Y positivo, cuando Q322 es
distinto de 0, el control numérico orienta el centro del taladro
sobre la posicion nominal. El valor actia de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q262 ;Diametro nominal?

Didmetro aproximado de cajera circular (taladro). Introducir
un valor menor al estimado.

Introduccién: 0...99999.9999

Q325 ;Angulo inicial?

Angulo entre el eje principal del espacio de trabajo y el
primer punto de palpacion. El valor actua de forma absoluta.
Introduccion: -360.000...+360.000

Q247 ;Angulo incremental?

Angulo entre dos puntos de medicién, el signo del paso
angular determina el sentido de giro (- = sentido horario),
con el que el palpador se desplaza al siguiente punto de
medicion. Si se quieren medir arcos de circulo, debera
programarse un paso angular menor a 90°. El valor actla de
forma incremental.

Introduccién: -120...+120

Q261 ;Altura medida eje de palpador?

Coordenada del centro de la bola en el eje de palpacion
desde la cual se quiere realizar la medicion. El valor actua de
forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor acttua de forma
incremental.

Introduccion: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el eje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?
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Figura auxiliar

Parametro

Fijar como debe desplazarse el palpador entre puntos de
medicion:

0: Desplazar a la altura de medicion entre los puntos de
medicion

1. Desplazar a la altura segura entre los puntos de medicion
Introduccion: 0, 1

Q305 ;Numero en la tabla?

Introducir el niumero de fila de la tabla de puntos de referen-
cia / tabla de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas del punto central. En funcién de
Q303, el control numérico escribe la entrada en la tabla de
puntos de referencia o en la tabla de puntos cero.

SiQ303=1, el control numérico describe la tabla de puntos
de referencia.

SiQ303=0, el control numérico describe la tabla de puntos
cero. El punto cero no se activa automaticamente.
Informacion adicional: "Memorizar el punto de referencia
calculado", Pagina 195

Introduccién 0...99999

Q331 ;Nuevo pto.ref. en eje princip.?

Coordenada en el gje principal sobre la cual el control
numeérico fija el centro de la cajera. Ajuste basico = 0. El valor
actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q332 ;Nuevo pto.ref. en eje auxiliar?

Coordenadas en el gje auxiliar, en las que el control numéri-
co fija el centro de cajera determinado. Ajuste basico = 0. El
valor actla de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?

Determinar si el punto de referencia calculado debe guardar-
se en la tabla de puntos cero o en la tabla de puntos de
referencia:

-1: no utilizar Lo introduce el control numérico cuando se
leen programas NC antiguos ver "Aplicacién’, Pagina 194

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la pieza

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa.

Introduccién: -1, 0, +1

Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1)

Determinar si el control numeérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje de palpacion:

0: No fijar punto de referencia en el eje de palpacion
1: Fijar punto de referencia en el eje de palpacion
Introduccion: 0, 1

Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje?
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Figura auxiliar Parametro

Coordenada del punto de palpacion en el eje principal

del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje secundario

del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje del palpador, en
el que se debe fijar el punto de referencia en el eje del palpa-
dor. Soélo tiene efecto si Q381 = 1. El valor actua de forma
absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS?

Coordenada en el eje de palpacion en la que el control
numeérico debe fijar el punto de referencia. Ajuste basico = 0.
El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q423 ;Num. palpadores en plano 4/3)?

Determinar si el control numérico debe medir el circulo con
tres o cuatro palpaciones:

3: Utilizar tres puntos de medicion
4: Utilizar cuatro puntos de medicion (ajuste estandar)
Introduccion: 3, 4

Q365 ;Tipo desplaz.? recta=0/circ.=1

Determinar con qué funcién de trayectoria debe desplazar-
se la herramienta entre los puntos de medicién cuando esta
activo el desplazamiento hasta la altura segura (Q301=1):

0: Desplazarse a una recta entre los mecanizados

1: Desplazarse circularmente en el diametro del arco de
circulo entre los mecanizados

Introduccién: 0, 1
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Ejemplo
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7.47 Ciclo 413 PTO REF CENTRO I.CIR (#17 / #1-05-1)

Programacién ISO
G413

Aplicacion
El ciclo de palpacion 413 determina el punto central de una isla circular y fija este
punto central como punto de referencia. Si se desea, el control numérico también

puede escribir el punto central en una tabla de puntos cero o en una tabla de puntos
de referencia.

En lugar del ciclo 413 PTO REF CENTRO I.CIR, HEIDENHAIN recomienda el
ciclo 1401 PALPAR CIRCULO, ya que es mas eficiente.

Temas utilizados
= Ciclo 1401 PALPAR CIRCULO

Informacioén adicional: "Ciclo 1407 PALPAR CIRCULO (#17 / #1-05-1),
Pagina 268
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Desarrollo del ciclo

Yi

N —
X
1 El control numérico posiciona el palpador digital con Iégica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.

Informacion adicional: "Logica de posicionamiento”, Pagina 67

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

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

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

5 El control numérico vuelve a posicionar el palpador digital en la altura segura

6 En funcién de los parametros de ciclo Q303 y Q305, el control numérico
procesa el punto de referencia calculado, ver "Principios basicos de los ciclos de
palpacion 408 al 419 para fijar el punto de referencia’, Pagina 194

7 A continuacion, el control numérico guarda los valores reales en los siguientes
parametros Q

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

Numero del Significado

parametro Q

Q151 Valor real del centro en eje principal
Q152 Valor real del centro en eje auxiliar
Q153 Valor real del didmetro
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Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber ciclos de
conversion de coordenadas activos. Existe riesgo de colision.

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Para evitar una colision entre el palpador digital y la pieza, introducir el diametro
nominal de la isla mas bien demasiado grande.

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

® Al principio del ciclo, el control numeérico anula el giro basico activado.

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

m Cuanto mas pequefio programe el paso angular Q247, de forma mas imprecisa
calculara el control numérico el punto de referencia. Margen de introduccion mas
pequefo: 5°

0 Programar un paso angular menor que 90°
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar

YA

Q322

Q262

Parametro

Q321 ;Centro 1er eje?

Centro de la isla en el eje principal del espacio de trabajo. El
valor actta de forma absoluta.

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999

x Y

Q321

z\

r i Q260

Q261|:

v

SET_UP(TCHPROBE.TP) X
+
Q320

Q322 ;Centro segundo eje?

Centro de laisla en el eje auxiliar del espacio de trabajo.
Cuando se programa Q322 = 0, el control numérico orienta
el centro del taladro sobre el eje Y positivo, cuando Q322 es
distinto de 0, el control numérico orienta el centro del taladro
sobre la posicion nominal. El valor actia de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q262 ;Diametro nominal?

Didmetro aproximado de la isla. Introducir un valor superior
al estimado.

Introduccién: 0...99999.9999

Q325 ;Angulo inicial?
Angulo entre el eje principal del espacio de trabajo y el
primer punto de palpacion. El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -360.000...+360.000

Q247 ;Angulo incremental?

Angulo entre dos puntos de medicién, el signo del paso
angular determina el sentido de giro (- = sentido horario),
con el que el palpador se desplaza al siguiente punto de
medicion. Si se quieren medir arcos de circulo, debera
programarse un paso angular menor a 90°. El valor actla de
forma incremental.

Introduccién: -120...+120

Q261 ;Altura medida eje de palpador?

Coordenada del centro de la bola en el eje de palpacion
desde la cual se quiere realizar la medicion. El valor actua de
forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor acttua de forma
incremental.

Introduccion: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el eje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.
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Figura auxiliar Parametro

Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?

Fijar como debe desplazarse el palpador entre puntos de
medicion:

0: Desplazar a la altura de medicion entre los puntos de
medicion

1: Desplazar a la altura segura entre los puntos de medicién
Introduccion: 0, 1

Q305 ;Numero en la tabla?

Introducir el nimero de fila de la tabla de puntos de referen-
cia / tabla de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas del punto central. En funcién de
Q303, el control numérico escribe la entrada en la tabla de
puntos de referencia o en la tabla de puntos cero.
SiQ303=1, el control numeérico describe la tabla de puntos
de referencia.

SiQ303=0, el control numérico describe la tabla de puntos
cero. El punto cero no se activa automaticamente.
Informacion adicional: "Memorizar el punto de referencia
calculado", Pagina 195

Introduccién 0...99999

Q331 ;Nuevo pto.ref. en eje princip.?

Coordenada en el gje principal en la que el control numérico
debe fijar el centro de isla determinado. Ajuste basico = 0. El
valor actta de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q332 ;Nuevo pto.ref. en eje auxiliar?

Coordenada en el eje secundario en la que el control numéri-
co debe fijar el centro de isla determinado. Ajuste basico = 0.
El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?

Determinar si el punto de referencia calculado debe guardar-
se en la tabla de puntos cero o en la tabla de puntos de
referencia:

-1: no utilizar Lo introduce el control numérico cuando se
leen programas NC antiguos ver "Aplicacion’, Pagina 194

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la pieza

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa.

Introduccién: -1, 0, +1
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Figura auxiliar Parametro

Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1)

Determinar si el control numeérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje de palpacion:

0: No fijar punto de referencia en el eje de palpacion
1: Fijar punto de referencia en el eje de palpacién
Introduccion: 0, 1

Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje principal

del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje secundario

del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje del palpador, en
el que se debe fijar el punto de referencia en el eje del palpa-
dor. Solo tiene efecto si Q381 = 1. El valor actla de forma
absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS?

Coordenada en el eje de palpacion en la que el control
numeérico debe fijar el punto de referencia. Ajuste basico = 0.
El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q423 ;Num. palpadores en plano 4/3)?

Determinar si el control numérico debe medir el circulo con
tres o cuatro palpaciones:

3: Utilizar tres puntos de medicion
4: Utilizar cuatro puntos de medicién (ajuste estandar)
Introduccion: 3, 4

Q365 ;Tipo desplaz.? recta=0/circ.=1

Determinar con qué funcién de trayectoria debe desplazar-
se la herramienta entre los puntos de medicion cuando esta
activo el desplazamiento hasta la altura segura (Q301=1):

0: Desplazarse a una recta entre los mecanizados

1: Desplazarse circularmente en el diametro del arco de
circulo entre los mecanizados

Introduccién: 0, 1

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023 229



Ciclos de palpacién para la pieza (#17 / #1-05-1) | Registrar punto de referencia (#17 / #1-05-1)

Ejemplo
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7.4.8 Ciclo 414 PTO REF ESQ. EXTER. (#17 / #1-05-1)

Programacién ISO
G414

Aplicacion

El ciclo de palpacion 414 calcula el punto de interseccién de dos rectas y fija este
punto de interseccion como punto de referencia. Si se desea, el control numérico
también puede escribir el punto de interseccion en una tabla de puntos cero o en
una tabla de puntos de referencia.

En lugar del ciclo 414 PTO REF ESQ. EXTER., HEIDENHAIN recomienda el
ciclo 1416 PALPAR PUNTO DE CORTE, ya que es mas eficiente.

Temas utilizados
= Ciclo 1416 PALPAR PUNTO DE CORTE

Informacioén adicional: "Ciclo 1416 PALPAR PUNTO DE CORTE (#17 / #1-05-1)",
Pagina 173
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Desarrollo del ciclo

Yi

-
X

1 El control numérico posiciona el palpador digital con Iégica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.
Informacion adicional: "Logica de posicionamiento”, Pagina 67

2 A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de medicion introducida
y ejecuta el primer proceso de palpacién con avance de palpacion (Columna
F) El control numérico determina automaticamente la direccion de palpacion
dependiendo del 3.° punto de medicion programado

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

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

5 El control numérico vuelve a posicionar el palpador digital en la altura segura

6 En funcién de los parametros de ciclo Q303 y Q305, el control numérico procesa
el punto de referencia calculado, (ver "Principios bdsicos de los ciclos de
palpacion 408 al 419 para fijar el punto de referencia’, Pagina 194)

7 A continuacion, el control numérico guarda las coordenadas de la esquina
calculada en el siguiente parametro Q

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

El control numérico mide la primera recta siempre en direccion del eje
auxiliar del plano de mecanizado.

Numero del Significado

parametro Q

Q151 Valor actual de la esquina en el gje principal
Q152 Valor actual de la esquina en el gje auxiliar
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Definicion de la esquina

Mediante la posicion de los puntos de medicion 1y 3 se determina la esquina en
la que el control numérico fija el punto de referencia (véase la siguiente figuray la
tabla).

Y* Y

Y
1 2
© © © ©
c | .
© 3 30
‘ ©
(B (B
N4 X N X
Esquina coordenada X coordenada Y
A Punto 1 mayor que punto 3 Punto T menor que
punto 3
B Punto T menor que punto 3 Punto T menor que
punto 3
C Punto T menor que punto 3 Punto 1 mayor que
punto 3
D Punto 1 mayor que punto 3 Punto 1 mayor que
punto 3

Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber ciclos de
conversion de coordenadas activos. Existe riesgo de colision.

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

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

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

Indicaciones sobre programacion

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

Figura auxiliar Parametro

SET_UP(TCHPROBE.TP) Q263 ;1er punto de medicion en eje 1?

Y +
A Q320 Coordenada del primer punto de palpacion en el eje principal
del espacio de trabajo. El valor actta de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q264 ;1er punto de medicion en eje 2?

Coordenada del primer punto de palpacion en el eje auxiliar
del espacio de trabajo. El valor actia de forma absoluta.

N
“”@ 0326 Introduccion: -99999.9999...+99999.9999
T

Q263 Q326 ;Distancia 1er eje?

Distancia entre el primer y el segundo punto de medida en el
eje principal del espacio de trabajo. El valor actta de forma
incremental.

Introduccién: 0...99999.9999

Q296 ;3er punto de medicion en eje 1?

Coordenada del tercer punto de palpacion en el eje principal
del espacio de trabajo. El valor actia de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q297 ;3er punto de medicion en eje 2?

Coordenada del tercer punto de palpacion en el gje principal
del espacio de trabajo. El valor actta de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999
Q327 ;Distancia segundo eje?

Distancia entre el tercer y el cuarto punto de medida en el eje
auxiliar del espacio de trabajo. El valor actua de forma incre-
mental.

Introduccién: 0...99999.9999

Q261 ;Altura medida eje de palpador?
Y Coordenada del centro de la bola en el gje de palpacion

Q327

Q297

<Y

desde la cual se quiere realizar la medicion. El valor actua de
0260 forma absoluta.
Introduccion: -99999.9999...+99999.9999
Q320 Distancia de seguridad?
Distancia adicional entre el punto de palpacién y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
R\ na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actia de forma
A@P X incremental.

Introduccién: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.
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Figura auxiliar

Parametro

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actta de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?

Fijar como debe desplazarse el palpador entre puntos de
medicion:

0: Desplazar a la altura de medicion entre los puntos de
medicion

1: Desplazar a la altura segura entre los puntos de medicion
Introduccion: 0, 1

Q304 ;Ejecutar giro basico(0/1)?

Determinar si el control numeérico debe compensar la
posicion inclinada de la pieza mediante un giro basico:
0: No ejecutar giro basico

1: Ejecutar giro basico

Introduccion: 0, 1

Q305 ;Numero en la tabla?

Introducir el nimero de fila de la tabla de puntos de referen-
cia / tabla de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas de la esquina. En funcién de Q303,
el control numeérico escribe la entrada en la tabla de puntos
de referencia o en la tabla de puntos cero:

SiQ303 = 1, el control numérico describe la tabla de puntos
de referencia.

SiQ303 = 0, el control numérico describe la tabla de puntos
de referencia. El punto cero no se activa automaticamente.
Informacion adicional: "Memorizar el punto de referencia
calculado", Pagina 195

Introduccién 0...99999

Q331 ;Nuevo pto.ref. en eje princip.?

Coordenada en el gje principal sobre la cual el control
numeérico fija la esquina calculada. Ajuste basico = 0. El valor
actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q332 ;Nuevo pto.ref. en eje auxiliar?

Coordenadas en el eje auxiliar, en las que el control numérico
fija la esquina determinada. Ajuste basico = 0. El valor actla
de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999
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Figura auxiliar Parametro

Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?

Determinar si el punto de referencia calculado debe guardar-
se en la tabla de puntos cero o en la tabla de puntos de
referencia:

-1: no utilizar Lo introduce el control numérico cuando se
leen programas NC antiguos ver "Aplicacion’, Pagina 194

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la pieza

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa.

Introduccion: -1, 0, +1
Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1)

Determinar si el control numérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje de palpacion:

0: No fijar punto de referencia en el eje de palpacion
1: Fijar punto de referencia en el eje de palpacién
Introduccion: 0, 1

Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje principal

del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje secundario

del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje?

Coordenada del punto de palpacién en el eje del palpador, en
el que se debe fijar el punto de referencia en el eje del palpa-
dor. Sélo tiene efecto si Q381 = 1. El valor actua de forma
absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS?

Coordenada en el eje de palpacion en la que el control
numeérico debe fijar el punto de referencia. Ajuste basico = 0.
El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999
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Ejemplo
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7.49 Ciclo 415 PTO REF ESQ. INTER. (#17 / #1-05-1)

Programacién ISO
G415

Aplicacion

El ciclo de palpacion 415 calcula el punto de interseccién de dos rectas y fija este
punto de interseccion como punto de referencia. Si se desea, el control numérico
también puede escribir el punto de interseccion en una tabla de puntos cero o en
una tabla de puntos de referencia.

En lugar del ciclo 415 PTO REF ESQ. INTER., HEIDENHAIN recomienda el
ciclo 1416 PALPAR PUNTO DE CORTE, ya que es mas eficiente.

Temas utilizados
= Ciclo 1416 PALPAR PUNTO DE CORTE

Informacioén adicional: "Ciclo 1416 PALPAR PUNTO DE CORTE (#17 / #1-05-1)",
Pagina 173
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Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital con Iégica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.
Informacion adicional: "Logica de posicionamiento”, Pagina 67

2 A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de medicion introducida y
ejecuta el primer proceso de palpacién con avance de palpacién (Columna F) La
direccioén de palpacion resulta del nimero que identifica la esquina.

3 Después, el palpador digital se desplaza al siguiente punto de palpacion 2,
para ello, el control numérico desplaza el palpador digital en el eje auxiliar
lo equivalente a la altura de seguridad Q320 + SET_UP + radio de la bola de
palpacion y ahi ejecuta un segundo proceso de palpacion

4 El control numérico posiciona el palpador digital en el punto de palpacion 3
(I6gica de posicionamiento como en el primer punto de palpacion) y lo ejecuta

5 Después, el palpador digital se desplaza hasta el punto de palpacion 4. El control
numeérico traslada el palpador digital a lo largo del eje principal lo equivalente a
la distancia de seguridad Q320 + SET_UP + radio de la bola de palpacion y alli
ejecuta el cuarto proceso de palpacion

6 El control numeérico vuelve a posicionar el palpador digital en la altura segura

7 En funcion de los parametros de ciclo Q303 y Q305, el control numérico procesa
el punto de referencia calculado, (ver "Principios basicos de los ciclos de
palpacién 408 al 419 para fijar el punto de referencia’, Pagina 194)

8 A continuacion, el control numeérico guarda las coordenadas de la esquina
calculada en el siguiente parametro Q

9 Cuando se deseg, el control numérico determina seguidamente en una palpacion
previa separada el punto de referencia en el eje de palpacion

El control numérico mide la primera recta siempre en direccion del eje
auxiliar del plano de mecanizado.

Numero del Significado

parametro Q

Q151 Valor actual de la esquina en el eje principal
Q152 Valor actual de la esquina en el gje auxiliar
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Notas

INDICACION

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

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de mecanizado FUNCTION
MODE MILL.
® Al principio del ciclo, el control numeérico anula el giro basico activado.

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

Figura auxiliar Parametro

vi SET_UP(TCHPROBE.TP) Q263 ;1er punto de medicion en eje 1?

Y
320 Coordenada de la esquina en el eje principal del espacio de
trabajo. El valor actua de forma absoluta.

Q308=4 Q308=3 Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q264 ;1er punto de medicion en eje 2?

Q308=1 Q308=2 Coordenada de la esquina en el eje auxiliar del espacio de
ﬁ/ ® \ trabajo. El valor actua de forma absoluta.

0526 Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q327

Q264

<Y

‘263 Q326 ;Distancia 1er eje?

Distancia entre la esquina y el segundo punto de medicion
en el eje principal del espacio de trabajo. El valor actua de
forma incremental.

Introduccién: 0...99999.9999

Q327 ;Distancia segundo eje?

Distancia entre la esquina y el cuarto punto de medicion en
el eje auxiliar del espacio de trabajo. El valor actua de forma
incremental.

Introduccién: 0...99999.9999

Q308 ;Esquina? (1/2/3/4)

Numero de esquina en el que el control numérico debe fijar
el punto de referencia.

Introduccién: 1, 2, 3, 4

zi Q261 ;Altura medida eje de palpador?

Coordenada del centro de la bola en el eje de palpacion
desde la cual se quiere realizar la medicion. El valor actua de
forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

1

Q260

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actua de forma
incremental.

Introduccion: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q261

¥

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el eje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?

Fijar como debe desplazarse el palpador entre puntos de
medicion:

0: Desplazar a la altura de medicion entre los puntos de
medicion

1: Desplazar a la altura segura entre los puntos de medicion
Introduccion: 0, 1
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Figura auxiliar Parametro

Q304 ;Ejecutar giro basico(0/1)?

Determinar si el control numeérico debe compensar la
posicion inclinada de la pieza mediante un giro basico:
0: No ejecutar giro basico

1: Ejecutar giro basico

Introduccion: 0, 1

Q305 ;Numero en la tabla?

Introducir el nimero de fila de la tabla de puntos de referen-
cia / tabla de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas de la esquina. En funcién de Q303,
el control numeérico escribe la entrada en la tabla de puntos
de referencia o en la tabla de puntos cero:

SiQ303 = 1, el control numérico describe la tabla de puntos
de referencia.

SiQ303 = 0, el control numérico describe la tabla de puntos
de referencia. El punto cero no se activa automaticamente.

Informacion adicional: "Memorizar el punto de referencia
calculado", Pagina 195

Introduccién 0...99999

Q331 ;Nuevo pto.ref. en eje princip.?

Coordenada en el gje principal sobre la cual el control
numeérico fija la esquina calculada. Ajuste basico = 0. El valor
actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q332 ;Nuevo pto.ref. en eje auxiliar?

Coordenadas en el gje auxiliar, en las que el control numérico
fija la esquina determinada. Ajuste basico = 0. El valor actia
de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?

Determinar si el punto de referencia calculado debe guardar-
se en la tabla de puntos cero o en la tabla de puntos de
referencia:

-1: no utilizar Lo introduce el control numérico cuando se
leen programas NC antiguos ver "Aplicacion’, Pagina 194

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la pieza

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa.

Introduccién: -1, 0, +1

Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1)

Determinar si el control numérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje de palpacion:

0: No fijar punto de referencia en el eje de palpacion
1: Fijar punto de referencia en el eje de palpacion
Introduccion: 0, 1

Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje?
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Figura auxiliar Parametro
Coordenada del punto de palpacion en el eje principal
del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje secundario

del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje del palpador, en
el que se debe fijar el punto de referencia en el eje del palpa-
dor. Soélo tiene efecto si Q381 = 1. El valor actua de forma
absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS?

Coordenada en el eje de palpacion en la que el control
numeérico debe fijar el punto de referencia. Ajuste basico = 0.
El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999
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Ejemplo
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7.4.10 Ciclo 416 PTO REF CENT CIR TAL (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G416

Aplicacion
El ciclo de palpacion 416 calcula el punto central de un circulo de taladros midiendo
tres taladros y fija este punto central como punto de referencia. Si se desea, el

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

Desarrollo del ciclo

T El control numérico posiciona el palpador digital con légica de posicionamiento
en el punto central introducido para el primer taladro 1

Informacion adicional: "Logica de posicionamiento’, Pagina 67

2 A continuacion, el palpador se desplaza a la altura de medicion introducida y,
mediante cuatro palpaciones, determina el centro del primer taladro

3 A continuacion, el palpador vuelve a la altura segura y se posiciona en el centro
introducido del segundo taladro 2

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

5 A continuacion, el palpador vuelve a la altura segura y se posiciona en el centro
introducido del tercer taladro 3

6 El control numérico desplaza el palpador a la altura de medicion introducida y,
mediante cuatro palpaciones, determina el centro del tercer taladro
7 Elcontrol numérico vuelve a posicionar el palpador digital en la altura segura

8 En funcién de los parametros de ciclo Q303 y Q305, el control numérico procesa
el punto de referencia calculado, (ver "Principios basicos de los ciclos de
palpacién 408 al 419 para fijar el punto de referencia’, Pagina 194)

9 A continuacion, el control numeérico guarda los valores reales en los siguientes
parametros Q

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

Numero del Significado

parametro Q

Q151 Valor real del centro en eje principal
Q152 Valor real del centro en eje auxiliar
Q153 Valor Diametro del circulo de taladros
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Notas

INDICACION

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

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de mecanizado FUNCTION
MODE MILL.
® Al principio del ciclo, el control numeérico anula el giro basico activado.

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

Figura auxiliar Parametro

Q273 ;Centro eje 1 (valor nominal)?

Centro del taladro (valor nominal) en el eje principal del
espacio de trabajo. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q274 ;Centro eje 2 (valor nominal)?

Centro del circulo de taladros en el eje auxiliar del espacio de
trabajo. El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q262 ;Diametro nominal?

Introducir diametro aproximado del circulo de taladros
Cuanto menor sea el diametro del taladro, mas precisa debe
ser la indicacion del diametro nominal.

Introduccién: 0...99999.9999

Q291 ;Angulo 1er taladro?
Angulo en coordenadas polares del primer centro del taladro
en el espacio de trabajo. El valor actia de forma absoluta.

Introduccién: -360.000...+360.000

Q292 ;Angulo 2do taladro?

Angulo en coordenadas polares del segundo centro del
taladro en el espacio de trabajo. El valor actia de forma
absoluta.

Introduccién: -360.000...+360.000

Q293 ;Angulo 3er taladro?

Angulo en coordenadas polares del tercer centro del taladro
en el espacio de trabajo. El valor actla de forma absoluta.

Introduccién: -360.000...+360.000

Q261 ;Altura medida eje de palpador?

Coordenada del centro de la bola en el gje de palpacion
desde la cual se quiere realizar la medicion. El valor actua de
forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor acttia de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q305 ;Numero en la tabla?

Introducir el nimero de fila de la tabla de puntos de referen-
cia / tabla de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas del punto central. En funcién de
Q303, el control numérico escribe la entrada en la tabla de
puntos de referencia o en la tabla de puntos cero.

SiQ303=1, el control numérico describe la tabla de puntos
de referencia.

Q274
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Figura auxiliar Parametro

SiQ303=0, el control numérico describe la tabla de puntos
cero. El punto cero no se activa automaticamente.
Informacion adicional: "Memorizar el punto de referencia
calculado", Pagina 195

Introduccion 0...99999

Q331 ;Nuevo pto.ref. en eje princip.?

Coordenada en el gje principal sobre la cual el control
numeérico fija el centro del circulo de taladros. Ajuste basico
= 0. El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q332 ;Nuevo pto.ref. en eje auxiliar?

Coordenadas en el gje principal, en las que el control numéri-
co fija el centro del circulo de agujeros determinado. Ajuste
basico = 0. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?

Determinar si el punto de referencia calculado debe guardar-
se en la tabla de puntos cero o en la tabla de puntos de
referencia:

-1: no utilizar Lo introduce el control numérico cuando se
leen programas NC antiguos ver "Aplicacion’, Pagina 194

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la pieza

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa.

Introduccién: -1, 0, +1

Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1)

Determinar si el control numérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje de palpacion:

0: No fijar punto de referencia en el eje de palpacion
1: Fijar punto de referencia en el eje de palpacion
Introduccion: 0, 1

Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje principal

del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje secundario

del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999
Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje?
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Figura auxiliar Parametro

Coordenada del punto de palpacioén en el eje del palpador, en
el que se debe fijar el punto de referencia en el eje del palpa-
dor. Sélo tiene efecto si Q381 = 1. El valor actua de forma
absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS?

Coordenada en el eje de palpacion en la que el control
numeérico debe fijar el punto de referencia. Ajuste basico = 0.
El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 tiene efecto acumulativo con SET_UP
(tabla del sistema de palpacion) y solo para la palpacion del
punto de referencia en el eje del sistema de palpacion. El
valor actua de forma incremental.

Introduccién: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.
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Ejemplo
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7.4.11 Ciclo 417 PTO REF EJE PALPADOR (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G417

Aplicacion

El ciclo de palpacion 417 mide cualquier coordenada del eje de palpacion vy la fija
como punto de referencia. Si se desea, el control numérico también puede escribir
la coordenada medida en una tabla de puntos cero o en una tabla de puntos de
referencia.

En lugar del ciclo 417 PTO REF EJE PALPADOR, HEIDENHAIN recomienda
el ciclo 1400 PALPAR POSICION, ya que es mas eficiente.

Temas utilizados

= Ciclo 1400 PALPAR POSICION
Informacioén adicional: "Ciclo 1400 PALPAR POSICION (#17 / #1-05-1)",
Pagina 263

Desarrollo del ciclo

z|

<om

~@P -
X

1 El control numérico posiciona el palpador digital con légica de posicionamiento
con respecto al punto de palpacion programado 1. Para ello, el control numérico
desplaza el palpador segun la distancia de seguridad en la direccion del eje del
palpador digital positivo
Informacion adicional: "Logica de posicionamiento”, Pagina 67

2 A continuacion, el palpador se desplaza en el eje del palpador digital a la
coordenada introducida del punto de palpacion 1y registra la posicion real
mediante una palpacioén sencilla

3 El control numérico vuelve a posicionar el palpador digital en la altura segura

4 En funcion de los parametros de ciclo Q303 y Q305, el control numérico procesa
el punto de referencia calculado, (ver "Principios bdsicos de los ciclos de
palpacion 408 al 419 para fijar el punto de referencia’, Pagina 194)

5 A continuacion, el control numeérico guarda los valores reales en los siguientes
parametros Q

Numero del Significado
parametro Q

Q160 Valor actual del punto medido

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023 251



Ciclos de palpacién para la pieza (#17 / #1-05-1) | Registrar punto de referencia (#17 / #1-05-1)

Notas

INDICACION

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

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

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

B El control numeérico fija el punto de referencia en este eje.

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

Indicaciones sobre programacion
= Antes de definir el ciclo debe haberse programado una llamada a la herramienta
para la definicion del eje del palpador digital
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro

YA Q263 ;1er punto de medicion en eje 1?

Coordenada del primer punto de palpacion en el eje principal
del espacio de trabajo. El valor actta de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q264 < . .
Q264 ;1er punto de medicion en eje 2?
Coordenada del primer punto de palpacion en el eje auxiliar
R\ - del espacio de trabajo. El valor actia de forma absoluta.
X Introduccion: -99999.9999...+99999.9999
- azes Q294 ;1er punto medicion eje 3?
E 4\ Coordenada del primer punto de palpacion en el eje de
2 o palpacion. El valor actua de forma absoluta.
%ﬁg Introduccién: -99999.9999...+99999.9999
5 Q260 Q320 Distancia de seguridad?
m = Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actia de forma

incremental.
Introduccién: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q305 ;Numero en la tabla?

Introducir el nimero de fila de la tabla de puntos de referen-
cia / tabla de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas. En funcion de Q303, el control
numeérico escribe la entrada en la tabla de puntos de referen-
cia o en la tabla de puntos cero.

Si Q303 =1, el control numérico describe la tabla de puntos
de referencia.

SiQ303 = 0, el control numérico describe la tabla de puntos
de referencia. El punto cero no se activa automaticamente
Informacion adicional: "Memorizar el punto de referencia
calculado’, Pagina 195

Introduccién 0...99999

Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS?

Coordenada en el eje de palpacion en la que el control
numeérico debe fijar el punto de referencia. Ajuste basico = 0.
El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q303 ;Trans. valor medicion (0,1)?

Determinar si el punto de referencia calculado debe guardar-
se en la tabla de puntos cero o en la tabla de puntos de
referencia:

2
l-b-
&
x Y
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Figura auxiliar Parametro

-1: no utilizar Lo introduce el control numérico cuando se
leen programas NC antiguos ver "Aplicacién’, Pagina 194

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la pieza

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa.

Introduccién: -1, 0, +1

Nu
o
3
=3
o
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7.4.12 Ciclo 418 PTO REF C. 4 TALADR. (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G418

Aplicacion

El ciclo de palpacion 418 calcula el punto de interseccion de las lineas de union
de dos puntos centrales de taladro y fija este punto de interseccidon como punto
de referencia. Si se desea, el control numérico también puede escribir el punto de
interseccion en una tabla de puntos cero o en una tabla de puntos de referencia.

Desarrollo del ciclo

vi

1 El control numérico posiciona el palpador con légica de posicionamiento en el
centro del primer taladro 1

Informacion adicional: "Légica de posicionamiento’, Pagina 67

2 A continuacion, el palpador se desplaza a la altura de medicion introducida y,
mediante cuatro palpaciones, determina el centro del primer taladro

3 A continuacion, el palpador vuelve a la altura segura y se posiciona en el centro
introducido del segundo taladro 2

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

5 El control numérico repite el proceso para los taladros 3 y 4

6 El control numérico vuelve a posicionar el palpador digital en la altura segura

7 En funcion de los pardametros de ciclo Q303 y Q305, el control numérico procesa
el punto de referencia calculado, (ver "Principios bdsicos de los ciclos de
palpacién 408 al 419 para fijar el punto de referencia’, Pagina 194)

8 El control numérico calcula el punto de referencia como punto de interseccion de
las lineas de union de centro de taladro 1/3 y 2/4 y guarda los valores reales en
los parametros Q que se listan a continuacion

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

Numero del Significado

parametro Q

Q151 Valor actual del punto de interseccion en el eje principal
Q152 Valor actual de punto de interseccion en el eje auxiliar
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Notas

INDICACION

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

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

= Unicamente se puede ejecutar este ciclo en el modo de mecanizado FUNCTION
MODE MILL.
® Al principio del ciclo, el control numeérico anula el giro basico activado.

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

256 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023



Ciclos de palpacion para la pieza (#17 / #1-05-1) | Registrar punto de referencia (#17 / #1-05-1)

Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro

Q268 1er taladro: ;centro eje 1?

Centro del primer taladro en el eje principal del espacio de
trabajo. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999

Q269 1er taladro: ;centro eje 2?

Centro del primer taladro en el eje auxiliar del espacio de
trabajo. El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q270 2do taladro: ;centro eje 1?7

Centro del segundo taladro en el gje principal del espacio de
trabajo. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q271 2do taladro: ;centro eje 2?

Centro del segundo taladro en el eje auxiliar del espacio de
trabajo. El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q316 3er taladro: ;Centro 1er eje?

Centro del tercer taladro en el gje principal del espacio de
trabajo. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q317 3er taladro: ;Centro 2do eje?

Centro del tercer taladro en el eje auxiliar del espacio de
trabajo. El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q318 4to taladro: ;Centro 1er eje?

Centro del cuarto taladro en el gje principal del espacio de
trabajo. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q319 4to taladro: ;Centro 2do eje?

Centro del cuarto taladro en el eje auxiliar del espacio de
trabajo. El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

z Q261 ;Altura medida eje de palpador?

Coordenada del centro de la bola en el gje de palpacion
desde la cual se quiere realizar la medicion. El valor actua de
0260 forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actta de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q305 ;Numero en la tabla?
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Figura auxiliar Parametro

Introducir el nimero de fila de la tabla de puntos de referen-
cia / tabla de puntos cero en la que el control numérico
guarda coordenadas del punto de interseccion de las lineas
de unién. En funcién de Q303, el control numérico escribe la
entrada en la tabla de puntos de referencia o en la tabla de
puntos cero.

SiQ303 = 1, el control numérico describe la tabla de puntos
de referencia.

SiQ303 = 0, el control numérico describe la tabla de puntos
cero. El punto cero no se activa automaticamente

Informacion adicional: "Memorizar el punto de referencia
calculado", Pagina 195

Introduccién 0...99999

Q331 ;Nuevo pto.ref. en eje princip.?

Coordenadas en el gje principal, en las que el control numéri-
co fija el punto de corte determinado de las lineas de union.
Ajuste basico = 0. El valor actta de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q332 ;Nuevo pto.ref. en eje auxiliar?

Coordenadas en el gje principal, en las que el control numéri-
co fija el punto de corte determinado de las lineas de union.
Ajuste basico = 0. El valor actta de forma absoluta.

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999

Q303 ;Trans. valor mediciéon (0,1)?

Determinar si el punto de referencia calculado debe guardar-
se en la tabla de puntos cero o en la tabla de puntos de
referencia:

-1: no utilizar Lo introduce el control numérico cuando se
leen programas NC antiguos ver "Aplicacién’, Pagina 194

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la pieza

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa.

Introduccion: -1, 0, +1
Q381 ;Palpar en el eje del TS? (0/1)

Determinar si el control numérico debe fijar también el punto
de referencia en el eje de palpacion:

0: No fijar punto de referencia en el eje de palpacion
1: Fijar punto de referencia en el eje de palpacién
Introduccion: 0, 1
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Figura auxiliar Parametro

Q382 Palpar eje TS: ;Coord. 1er eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje principal

del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q383 Palpar eje TS: ;Coord. 20 eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje secundario

del espacio de trabajo, en el que se debe fijar el punto de
referencia en el eje del palpador. Sélo tiene efecto si Q381 =
1. El valor actua de forma absoluta.

Introduccioén: -99999.9999...+99999.9999

Q384 Palpar eje TS: ;Coord. 3er eje?

Coordenada del punto de palpacion en el eje del palpador, en
el que se debe fijar el punto de referencia en el eje del palpa-
dor. Solo tiene efecto si Q381 = 1. El valor actla de forma
absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q333 ;Nuevo pto. ref. en eje TS?

Coordenada en el gje de palpacién en la que el control
numeérico debe fijar el punto de referencia. Ajuste basico = 0.
El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Ejemplo
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7.4.13 Ciclo 419 PTO. REF. EN UN EJE (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G419

Aplicacion

El ciclo de palpacion 419 mide una coordenada cualquiera en un eje seleccionable
y la fija como punto de referencia. Si se desea, el control numérico también puede
escribir la coordenada medida en una tabla de puntos cero o en una tabla de puntos
de referencia.

En lugar del ciclo 419 PTO. REF. EN UN EJE, HEIDENHAIN recomienda el
ciclo 1400 PALPAR POSICION, ya que es mas eficiente.

Temas utilizados
= Ciclo 1400 PALPAR POSICION

Informacién adicional: "Ciclo 1400 PALPAR POSICION (#17 / #1-05-1)",
Pagina 263

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital con légica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion
Informacion adicional: "Logica de posicionamiento”, Pagina 67

2 A continuacion, el palpador se desplaza hasta la altura de medicion introducida y
detecta la posicion real mediante una simple palpacion

3 El control numérico vuelve a posicionar el palpador digital en la altura segura

4 En funcion de los parametros de ciclo Q303 y Q305, el control numérico
procesa el punto de referencia calculado, ver "Principios basicos de los ciclos de
palpacion 408 al 419 para fijar el punto de referencia’, Pagina 194

Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 400 al 499, no puede haber ciclos de
conversion de coordenadas activos. Existe riesgo de colision.

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

> Restablecer antes las conversiones de coordenadas

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

B Sise desea guardar el punto de referencia en varios ejes en la tabla de puntos
de referencia, se puede utilizar el ciclo 419 varias veces seguidas. Sin embargo,
para ello se debe volver a activar el nimero del punto de referencia tras cada
ejecucion del ciclo 419. Si se trabaja con punto de referencia 0 como punto de
referencia activo, se elimina este proceso.

® Al principio del ciclo, el control numeérico anula el giro basico activado.

Indicaciones sobre programacion

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

Figura auxiliar Parametro
SET_UPTCHPROBETP)  * . Q263 ;1er punto de medicion en eje 1?
+Q320 . .y . L
Yy | - + Coordenada del primer punto de palpacion en el eje principal
Q272=2 del espacio de trabajo. El valor actta de forma absoluta.
- Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q264 ;1er punto de medicion en eje 2?

Coordenada del primer punto de palpacion en el eje auxiliar
del espacio de trabajo. El valor actia de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q261 ;Altura medida eje de palpador?
Coordenada del centro de la bola en el gje de palpacion

Q264

02722=3 desde la cual se quiere realizar la medicion. El valor actua de
forma absoluta.
Introduccion: -99999.9999...+99999.9999
Q261

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actia de forma
incremental.

Introduccién: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actta de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q272 ;Eje medi. (1...3: 1=eje princ)?

Eje en el que debe realizarse la medicion:

1: Eje principal = Eje de medicion

2: Eje auxiliar = Eje de medicion

3: Eje de palpacion = Eje de medicion

Q272=1

Disposicion de los ejes

Eje de palpacion Eje principal Eje auxiliar

activo: Q272 =3 correspondien- correspondiente:
te: Q272 =1 Q272=2

z X Y

Y z X

X Y VA

Introduccion: 1,2, 3

Q267 ;Direcc desplaz 1 (+1=+/-1=-)?

Direccion a la que debe desplazarse el palpador sobre la
pieza:

-1: Direccion de desplazamiento negativa

+1: Direccion de desplazamiento positiva
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Figura auxiliar Parametro
Introduccién: -1, +1

Q305 ;Numero en la tabla?

Introducir el nimero de fila de la tabla de puntos de referen-
cia / tabla de puntos cero en la que el control numérico
guarda las coordenadas. En funcién de Q303, el control
numeérico escribe la entrada en la tabla de puntos de referen-
cia o en la tabla de puntos cero.

Si Q303 = 1, el control numérico describe la tabla de puntos
de referencia.

SiQ303 = 0, el control numérico describe la tabla de puntos
de referencia. El punto cero no se activa automaticamente
Informacioén adicional: "Memorizar el punto de referencia
calculado", Pagina 195

Introduccién 0...99999

Q333 ;Punto de referencia nuevo?

Coordenadas en las que el control numeérico debe fijar el
punto de referencia. Ajuste basico = 0. El valor actua de
forma absoluta.

Introduccioén: -99999.9999...+99999.9999

Q303 ;Trans. valor medicioén (0,1)?

Determinar si el punto de referencia calculado debe guardar-
se en la tabla de puntos cero o en la tabla de puntos de
referencia:

-1: no utilizar Lo introduce el control numérico cuando se
leen programas NC antiguos ver "Aplicacion’, Pagina 194

0: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa. El sistema de referencia es el sistema de
coordenadas de la pieza

1: Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de
puntos cero activa.

Introduccién: -1, 0, +1

a
[
3
=3
°

262 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Manual de instrucciones Ciclos de medicion para piezas y herramientas | 10/2023



Ciclos de palpacion para la pieza (#17 / #1-05-1) | Registrar punto de referencia (#17 / #1-05-1)

7.4.14 Ciclo 1400 PALPAR POSICION (#17 / #1-05-1)

Programacién 1ISO
G1400

Aplicacion
El ciclo de palpacion 1400 mide cualquier posicion de un eje seleccionable. El
resultado se puede aceptar en la fila activa de la tabla de puntos de referencia.

Si antes de este ciclo se programa el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION, el control
numeérico repite los puntos de palpacion en la direccion seleccionada y la longitud
definida a lo largo de una recta.

Informacioén adicional: "Ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION (#17 / #1-05-1)",

Pdgina 373
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Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital con légica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.
Informacion adicional: "Légica de posicionamiento’, Pagina 67

2 A continuacion, el control numeérico posiciona el palpador en la altura
programada Q1102 y ejecuta el primer proceso de palpacion con el avance de
palpacion F, de la tabla de palpacion.

3 Sise programa el MODO ALTURA SEGUR. Q1125, el control numérico vuelve a
posicionar el palpador digital con FMAX_PROBE en la altura segura Q260.

4 El control numérico guarda las posiciones calculadas en los siguientes
pardmetros Q. Si Q1120 ACEPTACION POSICION se ha definido con el valor 1,
el control numérico escribe la posicion calculada en |a fila activa de la tabla de
puntos de referencia.

Informacién adicional: 'Principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx
(#17 / #1-05-1)", Pagina 111

Numero del Significado
parametro Q
Q950 a Q952 Primera posicion medida en los ejes principal, auxiliar y de
herramienta
Q980 a Q982 Desviacion medida del primer punto de palpacion
Q183 Estado de la pieza
® -1 =no definido
® 0=RBien
® 1 =Retocar
m 2 =Rechazo
® 3 =Vastago no desviado.

El control numérico solo muestra el estado de pieza 3 en
combinacion con el ciclo 441 PALPADO RAPIDO.

Informacioén adicional: "Ciclo 441 PALPADO RAPIDO
(#17 / #1-05-1)", P4gina 369
Q970 Si se ha programado el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION:
Desviacion maxima partiendo del primer punto de palpacion
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Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 444 y 14xx, las siguientes transformaciones de
coordenadas no pueden estar activas: ciclo 8 ESPEJO, ciclo 11 FACTOR ESCALA,
ciclo 26 FAC. ESC. ESP. EJE y TRANS MIRROR Existe riesgo de colision.

> Restablecer la conversion de coordenadas antes de la llamada del ciclo

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

®  Tener en cuenta los principios basicos de los ciclos de palpacién 14xx.

Informacion adicional: "Principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx
(#17 / #1-05-1)", Pagina 111
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro
zA Q1100 12 pos. teorica eje principal?
Posicion nominal absoluta del primer punto de palpacion en
H el eje principal del espacio de trabajo

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-

011102__4{ te?,-,+o0@

T @ ? B ?: Modo semiautomatico, ver Pagina 113
Q1100 ® - + Evaluacion de la tolerancia, ver Pagina 120

m @: Transferir una posicion real, ver Pagina 122

z
h Q1101 12 posicion tedrica eje aux.?

Posicién nominal absoluta del primer punto de palpacion en
el eje auxiliar del espacio de trabajo

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

Y 01101 Q1102 12 posicién tedrica eje herram.?
— Posicién nominal absoluta del primer punto de palpacion en
el eje de la herramienta del espacio de trabajo.

Introduccién: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

Q372 Direccién palpacion (-3...+3)?
Eje en cuya direccion debe tener lugar la palpacion. Los

signos sirven para definir si el control numérico desplaza en
la direccion positiva o negativa.

Introduccion: -3,-2, -1, +1, +2, +3

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actia de forma
incremental.

Introduccién: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actta de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320
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Parametro

a
)

3

;=3
°

Q1125 Despl. a la altura de seguridad?

Comportamiento de posicionamiento entre las posiciones de
palpacion:

-1: No desplazar a la altura segura.

0, 1, 2: Desplazar a la altura segura antes y después del
punto de palpacion. El posicionamiento previo se lleva a
cabo con FMAX_PROBE.

Introduccién: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaccion con error tolerancia?
Reaccion al sobrepasar la tolerancia:

0: No interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numérico no abre ninguna ventana de
resultados.

1: Interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numérico abre una ventana con resulta-
dos.

2: El control numeérico no abre ninguna ventana de resulta-
dos durante el retoque. El control numérico abre una venta-
na con los resultados de las posiciones reales en el area de
rechazo e interrumpe la ejecucion del programa.

Introduccién: 0, 1, 2

Q1120 Posicion a aceptar?

Determinar si el control numérico corrige el punto de referen-
cia activo:

0: Sin correccién

1: Correccion respecto al primer punto de palpacion. El
punto de referencia activo se corrige segun la desviacion de
la posicion nominal y real del primer punto de palpacion.

Introduccién: 0, 1
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Ciclo 1401 PALPAR CIRCULO (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G1401

Aplicacion
El ciclo de palpacion 1401 determina el punto central de una cajera circular o una

isla circular. El resultado se puede aceptar en la fila activa de la tabla de puntos de
referencia.

Si antes de este ciclo se programa el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION, el control
numeérico repite los puntos de palpacion en la direccion seleccionada y la longitud
definida a lo largo de una recta.

Informacioén adicional: "Ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION (#17 / #1-05-1)",

Pdgina 373

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital con légica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion.
Informacion adicional: "Légica de posicionamiento’, Pagina 67

2 A continuacion, el control numeérico posiciona el palpador en la altura
programada Q1102 y ejecuta el primer proceso de palpacion con el avance de
palpacion F, de la tabla de palpacion.

3 Sise programa el MODO ALTURA SEGUR. Q1125, el control numérico vuelve a
posicionar el palpador digital con FMAX_PROBE en la altura segura Q260.

4 El control numérico posiciona el palpador digital en el siguiente punto de
palpacion.

5 El palpador digital se desplaza a la altura programada Q1102 y registra el
siguiente punto de palpacion.

6 En funcién de la definicion de Q423 NUM. PALPADORES se repiten los pasos del
3alb.

7 Elcontrol numérico vuelve a posicionar el palpador digital en la altura segura
Q260.

8 El control numérico guarda las posiciones calculadas en los siguientes
parametros Q. Si Q1120 ACEPTACION POSICION se ha definido con el valor 1,
el control numérico escribe la posicion calculada en |a fila activa de la tabla de
puntos de referencia.

Informacién adicional: "Principios basicos de los ciclos de palpacién 14xx
(#17 / #1-05-1)", Pagina 111
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Numero del Significado
parametro Q
Q950 a Q952 Centro del circulo medido en los ejes principal, auxiliar y de
herramienta
Q966 Didmetro medido
Q980 a Q982 Desviacion medida del centro del circulo
Q996 Desviacion medida del diametro
Q183 Estado de la pieza
® -1 =no definido
® 0=Bien
® 1 =Retocar
® 2= Rechazo
m 3 =Vastago no desviado.

El control numeérico solo muestra el estado de pieza 3 en
combinacion con el ciclo 441 PALPADO RAPIDO.

Informacion adicional: "Ciclo 441 PALPADO RAPIDO
(#17 / #1-05-1)", Pagina 369

Q970 Si se ha programado el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION:
Desviacion maxima partiendo del primer centro del circulo
Q973 Si se ha programado el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION:

Desviacion maxima partiendo del didmetro 1

Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 444 y 14xx, las siguientes transformaciones de
coordenadas no pueden estar activas: ciclo 8 ESPEJO, ciclo 11 FACTOR ESCALA,
ciclo 26 FAC. ESC. ESP. EJE y TRANS MIRROR Existe riesgo de colision.

> Restablecer la conversion de coordenadas antes de la llamada del ciclo

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

m Tener en cuenta los principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx.

Informacioén adicional: "Principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx
(#17 / #1-05-1)", Pagina 111
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro

Q1100 12 pos. teorica eje principal?
Posicion nominal absoluta del punto central en el eje princi-
pal del espacio de trabajo.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 introduccion
alternativa ?, +,- 0 @:

B "2...": Modo semiautomatico, ver Pagina 113
m " . .-...+..." Evaluacion de la tolerancia, ver Pagina 120
m "...@..." Transferir una posicion real, ver Pagina 122

Q1101 12 posicion tedrica eje aux.?
Posicion nominal absoluta del centro en el eje auxiliar del
espacio de trabajo

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
opcional, véase Q1100

Q1102 12 posicion teédrica eje herram.?

Posicion nominal absoluta del primer punto de palpacion en
el eje de la herramienta del espacio de trabajo.

Introduccién: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

Q1116 Posicion Diametro 1?

Diametro del primer taladro y de la primera isla

Introduccion: 0...9999,9999 Introduccion alternativa opcio-
nal:

B "...-...+..." Evaluacion de la tolerancia, ver Pagina 120
Q1115 Tipo de geometria (0/1)?

Tipo de objeto de palpacion:

0: Taladro

1: Islas

Introduccion: 0, 1

Q423 ;Numero de captaciones?
Numero de puntos de palpacion sobre el diametro
Introduccion: 3,4,5,6,7, 8
Y Q325 ;Angulo inicial?
Angulo entre el eje principal del espacio de trabajo y el
primer punto de palpacion. El valor actia de forma absoluta.
Introduccion: -360.000...+360.000

Q1119 Angulo obertura circulo?
Zona angular por la que se reparten las palpaciones.
Introduccion: -359,999...+360,000
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Figura auxiliar

Parametro

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actia de forma
incremental.

Introduccién: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q1125 Despl. a la altura de seguridad?

Comportamiento de posicionamiento entre las posiciones de
palpacion

-1: No desplazar a la altura segura.

0, 1: Desplazar a la altura segura antes y después del ciclo. El
posicionamiento previo se lleva a cabo con FMAX_PROBE.

2: Desplazar a la altura segura antes y después de cada
punto de palpacion. El posicionamiento previo se lleva a
cabo con FMAX_PROBE.

Introduccién: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaccion con error tolerancia?
Reaccion al sobrepasar la tolerancia:

0: No interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numérico no abre ninguna ventana de
resultados.

1: Interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numeérico abre una ventana con resulta-
dos.

2: El control numeérico no abre ninguna ventana de resulta-
dos durante el retoque. El control numeérico abre una venta-
na con los resultados de las posiciones reales en el area de
rechazo e interrumpe la ejecucion del programa.

Introduccién: 0, 1, 2

Q1120 Posicién a aceptar?

Determinar si el control numeérico corrige el punto de referen-
cia activo:

0: Sin correccion

1: Correccion respecto al primer punto de palpacion. El
punto de referencia activo se corrige segun la desviacion de
la posicién nominal y real del primer punto de palpacion.

Introduccién: 0, 1
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Ejemplo
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7.4.16 Ciclo 1402 PALPAR BOLA (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO

G1402

Aplicacion

El ciclo de palpacién 1402 calcula el centro de una esfera. El resultado se puede
aceptar en la fila activa de la tabla de puntos de referencia.

Desarrollo del ciclo

z\

1 El control numérico posiciona el palpador digital con Iégica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion.
Informacion adicional: "Logica de posicionamiento”, Pagina 67

2 A continuacion, el control numeérico posiciona el palpador en la altura
programada Q1102 y ejecuta el primer proceso de palpacion con el avance de
palpacion F, de la tabla de palpacion.

3 Siseprograma el MODO ALTURA SEGUR. Q1125, el control numérico vuelve a
posicionar el palpador digital con FMAX_PROBE en la altura segura Q260.

4 El control numérico posiciona el palpador digital en el siguiente punto de
palpacion.

5 El palpador digital se desplaza a la altura programada Q1102 y registra el
siguiente punto de palpacion.

6 En funcién de lo definido en Q423, numero de palpaciones que se repiten en los
pasos 3 a 5.

7 El control numérico posiciona el palpador digital en el eje de herramienta
alrededor de la altura de seguridad, sobre la esfera.

8 El palpador digital se desplaza al centro de la esfera y lleva a cabo otro punto de
palpador digital.

9 El control numérico vuelve a la altura segura Q260.

10 El control numérico guarda las posiciones calculadas en los siguientes
parametros Q. Si Q1120 ACEPTACION POSICION se ha definido con el valor 1,
el control numérico escribe la posicion calculada en |a fila activa de la tabla de
puntos de referencia.

Informacién adicional: "Principios basicos de los ciclos de palpacién 14xx
(#17 / #1-05-1)", Pagina 111
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Numero del Significado
parametro Q
Q950 a Q952 Centro del circulo medido en los ejes principal, auxiliar y de
herramienta
Q966 Didmetro medido
Q980 a Q982 Desviacion medida del centro del circulo
Q996 Desviacion medida del diametro
Q183 Estado de la pieza
® -1 =no definido
® 0=Bien
® 1 =Retocar
® 2= Rechazo
m 3 =Vastago no desviado.

El control numeérico solo muestra el estado de pieza 3 en
combinacion con el ciclo 441 PALPADO RAPIDO.

Informacion adicional: "Ciclo 441 PALPADO RAPIDO
(#17 / #1-05-1)", Pagina 369

Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 444 y 14xx, las siguientes transformaciones de
coordenadas no pueden estar activas: ciclo 8 ESPEJO, ciclo 11 FACTOR ESCALA,
ciclo 26 FAC. ESC. ESP. EJE y TRANS MIRROR. Existe riesgo de colision.

> Restablecer la conversion de coordenadas antes de la llamada del ciclo

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

m Sjantes del ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION se ha definido, el control numérico lo
ignora al ejecutar el ciclo 1402 PALPAR BOLA.

B Tener en cuenta los principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx.

Informacion adicional: "Principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx
(#17 / #1-05-1)", Pagina 111
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro

z\

Q1100 12 pos. teorica eje principal?
Posicion nominal absoluta del punto central en el eje princi-
pal del espacio de trabajo.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 introduccion
alternativa ?, +,- 0 @:

B "2...": Modo semiautomatico, ver Pagina 113

@ m " . .-...+..." Evaluacion de la tolerancia, ver Pagina 120
Q1100 m "...@..." Transferir una posicion real, ver Pagina 122
Q1101 12 posicion tedrica eje aux.?
e Posicién nominal absoluta del centro en el eje auxiliar del
Az espacio de trabajo
Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
opcional, véase Q1100
Q1102 12 posicion teédrica eje herram.?
Posicion nominal absoluta del primer punto de palpacion en
- @ el eje de la herramienta del espacio de trabajo.
Y Introduccién: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
Q1101 alternativa opcional, véase Q1100

Q1116 Posicion Diametro 1?
Diametro de la bola

Introduccion: 0...9999,9999 introduccion alternativa opcio-
nal, véase Q1100

B "...-...+..." Evaluacion de la tolerancia, ver Pagina 120

Q423 ;Numero de captaciones?

Numero de puntos de palpacion sobre el diametro
Introduccion: 3,4,5,6,7,8

Q325 ;Angulo inicial?

Angulo entre el eje principal del espacio de trabajo y el
primer punto de palpacion. El valor actua de forma absoluta.
Introduccion: -360.000...+360.000

Q1119 Angulo obertura circulo?
Zona angular por la que se reparten las palpaciones.
Introduccion: -359,999...+360,000

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actia de forma
incremental.

Introduccion: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.
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Figura auxiliar Parametro

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actta de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q1125 Despl. a la altura de seguridad?

Comportamiento de posicionamiento entre las posiciones de
palpacion

-1: No desplazar a la altura segura.

0, 1: Desplazar a la altura segura antes y después del ciclo. El
posicionamiento previo se lleva a cabo con FMAX_PROBE.

2: Desplazar a la altura segura antes y después de cada
punto de palpacion. El posicionamiento previo se lleva a
cabo con FMAX_PROBE.

Introduccién: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaccion con error tolerancia?
Reaccion al sobrepasar la tolerancia:

0: No interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numeérico no abre ninguna ventana de
resultados.

1: Interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numérico abre una ventana con resulta-
dos.

2: El control numérico no abre ninguna ventana de resulta-
dos durante el retoque. El control numérico abre una venta-
na con los resultados de las posiciones reales en el area de
rechazo e interrumpe la ejecucioén del programa.

Introduccién: 0, 1, 2

Q1120 Posicion a aceptar?

Determinar si el control numérico corrige el punto de referen-
cia activo:

0: Sin correccion

1: Correccion del punto de referencia activo con respecto

al centro de la bola. El control numeérico corrige el punto de
referencia activo segun la desviacién de la posicion nominal
y real del centro.

Introduccién: 0, 1
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Ejemplo

7.4.17 Ciclo 1404 PROBE SLOT/RIDGE (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G1404

Aplicacion

El ciclo de palpacion 1404 calcula el centro y la anchura de una ranura o un alma.

El control numérico palpa con dos puntos de palpacion enfrentados. El control
numérico palpa perpendicularmente a la posicion de giro del objeto de palpacion,
aunque este esté girado. El resultado se puede aceptar en la fila activa de la tabla de
puntos de referencia.

Si antes de este ciclo se programa el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION, el control
numeérico repite los puntos de palpacion en la direccion seleccionada y la longitud
definida a lo largo de una recta.

Informacién adicional: "Ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION (#17 / #1-05-1)",
Pdgina 373
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Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital con légica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.
Informacion adicional: "Légica de posicionamiento’, Pagina 67

2 A continuacion, el control numeérico posiciona el palpador en la altura
programada Q1102 y ejecuta el primer proceso de palpacion con el avance de
palpacion F, de la tabla de palpacion.

3 Enfunciodn del tipo de geometria seleccionado en el parametro Q1115, el control
numeérico continda de la forma siguiente:

Ranura Q1115=0:

m  Sjse programa el MODO ALTURA SEGUR. Q1125 con el valor 0,10 2, el
control numérico vuelve a posicionar el palpador digital con FMAX_PROBE en
Q260 ALTURA DE SEGURIDAD.

Alma Q1115=1:

B Independientemente de Q1125, el control numérico vuelve a posicionar el
palpador digital con FMAX_PROBE segun cada punto de palpacion en Q260
ALTURA DE SEGURIDAD.

4 El palpador digital se desplaza al siguiente punto de palpacion 2 y ejecuta el
segundo proceso de palpacién con el avance de palpacion F.

5 El control numérico guarda las posiciones calculadas en los siguientes
parametros Q. Si Q1120 ACEPTACION POSICION se ha definido con el valor 1,
el control numérico escribe la posicion calculada en |a fila activa de la tabla de
puntos de referencia.

Informacién adicional: "Principios basicos de los ciclos de palpacién 14xx
(#17 / #1-05-1)", Pagina 111
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Numero del Significado
parametro Q
Q950 a Q952 Centro medido de la ranura o alma en los ejes principal,
auxiliar y de herramienta
Q968 Anchura medida de la ranura o del alma
Q980 a Q982 Desviacion medida del centro de la ranura o alma
Q998 Desviacion medida de la anchura de la ranura o alma
Q183 Estado de la pieza
® -1 =no definido
® 0=Bien
® 1 =Retocar
® 2= Rechazo
m 3 =Vastago no desviado.

El control numeérico solo muestra el estado de pieza 3 en
combinacion con el ciclo 441 PALPADO RAPIDO.

Informacion adicional: "Ciclo 441 PALPADO RAPIDO
(#17 / #1-05-1)", Pagina 369

Q970 Si se ha programado el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION:
Desviacion maxima partiendo del centro de la ranura o alma

Q975 Si se ha programado el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION:
Desviacion maxima con respecto a la anchura de la ranura o
alma

Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 444 y 14xx, las siguientes transformaciones de
coordenadas no pueden estar activas: ciclo 8 ESPEJO, ciclo 11 FACTOR ESCALA,
ciclo 26 FAC. ESC. ESP. EJE y TRANS MIRROR Existe riesgo de colision.

> Restablecer la conversion de coordenadas antes de la llamada del ciclo

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

m Tener en cuenta los principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx.

Informacioén adicional: "Principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx
(#17 / #1-05-1)", Pagina 111
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro

Q1100 12 pos. teorica eje principal?
Posicion nominal absoluta del punto central en el eje princi-
pal del espacio de trabajo.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 introduccion
alternativa ?, +,- 0 @:

B "2...": Modo semiautomatico, ver Pagina 113
m " . .-...+..." Evaluacion de la tolerancia, ver Pagina 120
m "...@..." Transferir una posicion real, ver Pagina 122

Q1101 12 posicion tedrica eje aux.?
Posicion nominal absoluta del centro en el eje auxiliar del
espacio de trabajo

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
opcional, véase Q1100

Q1102 12 posicion teédrica eje herram.?

Posicion nominal absoluta de los puntos de palpacion en el
eje de herramienta

Introduccién: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
opcional, véase Q1100
Q1113 Width of slot/ridge?

Anchura de la ranura o alma, paralela al eje auxiliar del
espacio de trabajo. El valor actua de forma incremental.

Introduccién: 0...9999.9999 alternativamente - o +:
B "...-...+..." Evaluacion de la tolerancia, ver Pagina 120

Q1115 Tipo de geometria (0/1)?

Tipo de objeto de palpacion:

0: Ranura

1: Aima

Introduccion: 0, 1

Q1114 ;Angulo de giro?

Angulo segun el cual se ha girado la ranura o alma. El centro

de giro se encuentraen Q1100 y Q1101. El valor actua de
forma absoluta.

Introduccién: 0...359,999

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actia de forma
incremental.

Introduccion: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actta de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.
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Figura auxiliar

Parametro

Y
SET_UP(TCHPROBE.TP)

+
Q320

Q1125 Despl. a la altura de seguridad?

Comportamiento de posicionamiento entre las posiciones de
palpacién con una ranura:

-1: No desplazar a la altura segura.

0, 1: Desplazar a la altura segura antes y después del ciclo.
El posicionamiento previo se lleva a cabo con FMAX_PROBE.

2: Desplazar a la altura segura antes y después de cada
punto de palpacion. El posicionamiento previo se lleva a
cabo con FMAX_PROBE.

El pardmetro solo tiene efecto siQ1115=+1 (ranura).
Introduccion: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaccion con error tolerancia?
Reaccioén al sobrepasar la tolerancia:

0: No interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numeérico no abre ninguna ventana de
resultados.

1: Interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numérico abre una ventana con resulta-
dos.

2: El control numeérico no abre ninguna ventana de resulta-
dos durante el retoque. El control numérico abre una venta-
na con los resultados de las posiciones reales en el area de
rechazo e interrumpe la ejecucion del programa.

Introduccién: 0, 1, 2

Q1120 Posiciéon a aceptar?

Determinar si el control numérico corrige el punto de referen-
cia activo:

0: Sin correccion

1: Correccion del punto de referencia activo con respecto

al centro de la ranura o alma. El control numérico corrige el
punto de referencia activo segun la desviacion de la posicion
nominal y real del centro.

Introduccién: 0, 1
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Ejemplo

7.4.18 Ciclo 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT (#17 / #1-05-1)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 1430 permite palpar una posicion con un vastago en

forma de L. Mediante la forma del vastago, el control numérico puede palpar
destalonamientos. El resultado del proceso de palpacion se puede aceptar en la fila
activa de la tabla de puntos de referencia.

En los ejes principal y auxiliar, el palpador digital se alinea segun el angulo de

calibracién. En el eje de herramienta, el palpador digital se alinea segun el angulo del
cabezal programado y el angulo de calibracion.

Si antes de este ciclo se programa el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION, el control
numeérico repite los puntos de palpacion en la direccion seleccionada y la longitud
definida a lo largo de una recta.

Informacién adicional: "Ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION (#17 / #1-05-1)",

Pdgina 373
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Desarrollo del ciclo
Y4

i3]

I

1 El control numérico posiciona el palpador digital con Iégica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.
Posicion previa en el espacio de trabajo segun la direccion de palpacion:
® Q372=+/-1: La posicion previa en el eje principal se aleja segun Q1118
RADIAL APPROACH PATH de la posicion nominal Q1100. La longitud de
desplazamiento radial actua en sentido contrario a la direccion de palpacion.

m Q372=+/-2: La posicién previa en el eje auxiliar se aleja segin Q1118 RADIAL
APPROACH PATH de la posicién nominal Q1101. La longitud de despla-
zamiento radial actta en sentido contrario a la direccion de palpacion.

= Q372=+/-3: La posicion previa de los ejes principal y auxiliar depende de la
direccion en la que esté alineado el vastago. La posicion previa se aleja de
la posicion nominal segun Q1118 RADIAL APPROACH PATH. La longitud de
desplazamiento radial actua en sentido contrario al angulo del cabezal Q336.

Informacién adicional: "Légica de posicionamiento’, Pagina 67

2 A continuacion, el control numérico posiciona el palpador en la altura
programada Q1102 y ejecuta el primer proceso de palpacion con el avance de
palpacion F, de la tabla de palpacion. El avance de palpacién debe ser idéntico al
avance de calibracion.

3 El control numérico retira el palpador digital con FMAX_PROBE segin Q1118
RADIAL APPROACH PATH por el espacio de trabajo.

4 Sise programa el MODO ALTURA SEGUR. Q1125 con 0, 1 0 2, el control
numérico vuelve a posicionar el palpador digital con FMAX_PROBE en la altura
segura Q260.

5 El control numérico guarda las posiciones calculadas en los siguientes
parametros Q. Si Q1120 ACEPTACION POSICION se ha definido con el valor 1,
el control numérico escribe la posicion calculada en |a fila activa de la tabla de
puntos de referencia.

Informacion adicional: 'Principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx
(#17 / #1-05-1)", Pagina 1171
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Numero del Significado
parametro Q
Q950 a Q952 Posicion medida en los ejes principal, auxiliar y de herra-
mienta
Q980 a2 Q982 Desviacion medida de la posicion en los ejes principal,
auxiliar y de herramienta
Q183 Estado de la pieza
® -1 =no definido
® 0=Bien
m 1 =Retocar
®m 2 =Rechazo
® 3 =Vastago no desviado.

El control numeérico solo muestra el estado de pieza 3 en
combinacion con el ciclo 441 PALPADO RAPIDO.

Informacion adicional: "Ciclo 441 PALPADO RAPIDO
(#17 / #1-05-1)", P4gina 369
Q970 Si se ha programado el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION:

Desviacion maxima con respecto a la posicion nominal del
primer punto de palpacioén

Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 444 y 14xx, las siguientes transformaciones de
coordenadas no pueden estar activas: ciclo 8 ESPEJO, ciclo 11 FACTOR ESCALA,
ciclo 26 FAC. ESC. ESP. EJE y TRANS MIRROR Existe riesgo de colision.

> Restablecer la conversion de coordenadas antes de la llamada del ciclo

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

= Este ciclo esta destinado a los vastagos en forma de L. Para los vastagos
sencillos, HEIDENHAIN recomienda el ciclo 1400 PALPAR POSICION.

Informacioén adicional: "Ciclo 1400 PALPAR POSICION (#17 / #1-05-1)",
Pagina 263

B Tener en cuenta los principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx.

Informacién adicional: "Principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx
(#17 / #1-05-1)", Pagina 111
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro

zA Q1100 12 pos. teorica eje principal?
Posicion nominal absoluta del primer punto de palpacion en
el eje principal del espacio de trabajo

El:g 01:02 Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-

i te?,-,+0@

N4 7 B ?: Modo semiautomatico, ver Pagina 113

Q1100 ® - + Evaluacion de la tolerancia, ver Pagina 120
? pa m @: Transferir una posicion real, ver Pagina 122

Q1101 12 posicion tedrica eje aux.?
Posicién nominal absoluta del primer punto de palpacion en
el eje auxiliar del espacio de trabajo

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

<A

Qo1 Q1102 12 posicion teédrica eje herram.?
Posicion nominal absoluta del primer punto de palpacion en
el eje de la herramienta del espacio de trabajo.

Introduccién: -99999,9999...+9999,9999 introduccion
alternativa opcional, véase Q1100

Q372 Direccién palpacion (-3...+3)?
Eje en cuya direccion debe tener lugar la palpacion. Los

signos sirven para definir si el control numérico desplaza en
la direccion positiva o negativa.

Introduccién: -3,-2, -1, +1, +2, +3

Q336 ;Angulo orientacion cabezal?

Angulo hacia el cual el control numérico orienta la herra-
mienta antes del proceso de palpacion. Este angulo solo
tiene efecto al palpar en el eje de herramienta (Q372 = +/-
3). El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: 0...360

zi Q1118 Distance of radial approach?

Distancia a la posicion nominal a la que el palpador digital
se posiciona previamente en el espacio de trabajo y se retira

- tras la palpacion.

SiQ372= +/-1: La distancia es en sentido contrario a la
direccion de palpacion.
SiQ372= +/- 2: La distancia es en sentido contrario a la

:> direccién de palpacion.

SiQ372= +/-3: La distancia es en sentido contrario al angulo
del cabezal Q336.

El valor actua de forma incremental.
Introduccion: 0...9999.9999

<V
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Figura auxiliar Parametro
2 Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-

7T£l2] na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actia de forma
incremental.

Q260 SET_UP(TCHPROBE.TP) Introduccion: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.
+
Q320 Q260 Altura de seguridad?
9 v Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actua de forma absoluta.
@ ?

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q1125 Despl. a la altura de seguridad?

Comportamiento de posicionamiento entre las posiciones de
palpacion:

-1: No desplazar a la altura segura.

0, 1, 2: Desplazar a la altura segura antes y después del
punto de palpacion. El posicionamiento previo se lleva a
cabo con FMAX_PROBE.

Introduccién: -1, 0, +1, +2

Q309 Reaccion con error tolerancia?
Reaccion al sobrepasar la tolerancia:

0: No interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numérico no abre ninguna ventana de
resultados.

1: Interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numérico abre una ventana con resulta-
dos.

2: El control numérico no abre ninguna ventana de resulta-
dos durante el retoque. El control numérico abre una venta-
na con los resultados de las posiciones reales en el area de
rechazo e interrumpe la ejecucion del programa.

Introduccién: 0, 1, 2

Q1120 Posicion a aceptar?

Determinar si el control numérico corrige el punto de referen-
cia activo:

0: Sin correccién

1: Correccion respecto al primer punto de palpacion. El
punto de referencia activo se corrige segun la desviacion de
la posicion nominal y real del primer punto de palpacion.

Introduccién: 0, 1
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Ejemplo

7.4.19 Ciclo 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (#17 / #1-05-1)

Aplicacion

El ciclo de palpacion 1434 calcula el centro y la anchura de una ranura o un alma
mediante un vastago en forma de L. Mediante la forma del vastago, el control
numeérico puede palpar destalonamientos. El control numérico palpa con dos puntos
de palpacioén enfrentados. El resultado se puede aceptar en la fila activa de la tabla
de puntos de referencia.

El control numérico orienta el palpador digital hacia el angulo de calibracion de la
tabla de palpacion.

Si antes de este ciclo se programa el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION, el control
numeérico repite los puntos de palpacion en la direccion seleccionada y la longitud
definida a lo largo de una recta.

Informacién adicional: "Ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION (#17 / #1-05-1)",

Pdgina 373
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Desarrollo del ciclo
Y4

1 El control numérico posiciona el palpador digital con Iégica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.
La posicion previa en el espacio de trabajo depende del plano del objeto:
® Q1139=+1: La posicion previa en el eje principal se aleja segun Q1118
RADIAL APPROACH PATH de la posicion nominal en Q1100. La direccion de

la longitud de desplazamiento radial Q1118 depende del signo. La posicion
previa del eje auxiliar corresponde a la posicion nominal.

® Q1139=+2: La posicion previa en el eje auxiliar se aleja segiin Q1118 RADIAL
APPROACH PATH de la posicion nominal en Q1101. La direccion de la
longitud de desplazamiento radial Q1118 depende del signo. La posicion
previa del eje principal corresponde a la posicion nominal.

Informacion adicional: "Logica de posicionamiento”, Pagina 67

2 A continuacion, el control numeérico posiciona el palpador en la altura
programada Q1102 y ejecuta el primer proceso de palpacion 1 con el avance de
palpacion F, de la tabla de palpacion. El avance de palpacion debe ser idéntico al
avance de calibracion.

3 El control numérico retira el palpador digital con FMAX_PROBE segin Q1118
RADIAL APPROACH PATH por el espacio de trabajo.

4 El control numérico posiciona el palpador digital en el siguiente punto de
palpacion 2 y ejecuta el segundo proceso de palpacion con el avance de
palpacion F.

5 El control numérico retira el palpador digital con FMAX_PROBE segun Q1118
RADIAL APPROACH PATH por el espacio de trabajo.

6 Sise programa el MODO ALTURA SEGUR. Q1125 con el valor 0 0 1, el control
numeérico vuelve a posicionar el palpador digital con FMAX_PROBE en la altura
segura Q260.

7 Elcontrol numérico guarda las posiciones calculadas en los siguientes
parametros Q. Si Q1120 ACEPTACION POSICION se ha definido con el valor 1,
el control numérico escribe la posicion calculada en |a fila activa de la tabla de
puntos de referencia.

Informacién adicional: "Principios basicos de los ciclos de palpacién 14xx
(#17 / #1-05-1)", Pagina 111
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Numero del Significado
parametro Q
Q950 a Q952 Centro medido de la ranura o alma en los ejes principal,
auxiliar y de herramienta
Q968 Anchura medida de la ranura o del alma
Q980 a Q982 Desviacion medida del centro de la ranura o alma
Q998 Desviacion medida de la anchura de la ranura o alma
Q183 Estado de la pieza
® -1 =no definido
® 0=Bien
® 1 =Retocar
® 2= Rechazo
m 3 =Vastago no desviado.

El control numeérico solo muestra el estado de pieza 3 en
combinacion con el ciclo 441 PALPADO RAPIDO.

Informacion adicional: "Ciclo 441 PALPADO RAPIDO
(#17 / #1-05-1)", Pagina 369

Q970 Si se ha programado el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION:
Desviacion maxima con respecto al centro de la ranura o
alma

Q975 Si se ha programado el ciclo 1493 PALPAR EXTRUSION:
Desviacion maxima con respecto a la anchura de la ranura o
alma

Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al ejecutar los ciclos de palpacion 444 y 14xx, las siguientes transformaciones de
coordenadas no pueden estar activas: ciclo 8 ESPEJO, ciclo 11 FACTOR ESCALA,
ciclo 26 FAC. ESC. ESP. EJE y TRANS MIRROR Existe riesgo de colision.

> Restablecer la conversion de coordenadas antes de la llamada del ciclo

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

m  Sjse programa en la longitud de desplazamiento radial Q1118=-0, el signo no
tiene ningun efecto. El comportamiento es el mismo que con +0.

= Este ciclo estd destinado a los vastagos en forma de L. Para los vastagos
sencillos, HEIDENHAIN recomienda el ciclo 1404 PROBE SLOT/RIDGE.

Informacién adicional: "Ciclo 1404 PROBE SLOT/RIDGE (#17 / #1-05-1)’,
Pagina 277

m Tener en cuenta los principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx.

Informacioén adicional: "Principios basicos de los ciclos de palpacion 14xx
(#17 / #1-05-1)", Pagina 111
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro
zA Q1100 12 pos. teodrica eje principal?
Posicion nominal absoluta del punto central en el eje principal
: del espacio de trabajo.
E‘l—t‘!’ oﬁoz Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 introduccion alter-
@ f - nativa?, +,- 0 @:
01100 X B "2...": Modo semiautomatico, ver Pagina 113
m " . .-...+..." Evaluacion de la tolerancia, ver Pagina 120
? z m "...@..." Transferir una posicion real, ver Pagina 122
Q1101 1? posicion tedrica eje aux.?
Posicion nominal absoluta del centro en el eje auxiliar del
espacio de trabajo
3 @ Introduccion: -99999,9999...+9999,9999 introduccion opcio-
Qo nal, véase Q1100
z A Q1102 1?2 posicion tedrica eje herram.?
Posicion nominal absoluta del centro en el eje de herramienta
Introduccién: -99999,9999...+9999,9999 introduccién opcio-
0413 nal, véase Q1100
& Q1113 Width of slot/ridge?

xY

Anchura de la ranura o alma, paralela al eje auxiliar del espacio
de trabajo. El valor actua de forma incremental.

Introduccion: 0...9999.9999 alternativamente - o +:

" .ome.ot.. " Evaluacion de la tolerancia, ver Pagina 120
Q1115 Tipo de geometria (0/1)?

Tipo de objeto de palpacion:

0: Ranura

1. Alma

Introduccién: 0, 1

QM5 =1
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Figura auxiliar Parametro

Q1139 Object plane (1-2)?

Plano en el que el control numérico interpreta la direccién de
palpacion.

1. Plano YZ

2: Plano ZX

Introduccion: 1, 2

Q1139 =1

Q1118 Distance of radial approach?

Distancia a la posicion nominal a la que el palpador digital se
posiciona previamente en el espacio de trabajo y se retira tras la
palpacion. La direccion de Q1118 corresponde a la direccion de
palpacion y es contraria al signo. El valor actua de forma incre-
mental.

Introduccion: -99999,9999...+9999,9999

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la columna
SET_UP de la tabla de palpacién. El valor acttua de forma incre-
mental.

Introduccién: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se puede
producir ninguna colisién entre el palpador y la pieza (utillaje). El
valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 alternativamente
PREDEF.

Q1125 Despl. a la altura de seguridad?

Comportamiento de posicionamiento antes y después del ciclo:
-1: No desplazar a la altura segura.

0, 1: Desplazar a la altura segura antes y después del ciclo. El
posicionamiento previo se lleva a cabo con FMAX_PROBE.

X Introduccién: -1, 0, +1

Q1118

Y Q118

Q1118 Q309 Reaccién con error tolerancia?
Reaccién al sobrepasar la tolerancia:

. 0: No interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
T tolerancia. El control numeérico no abre ninguna ventana de

resultados.
ZTE':;O 1: Interrumpir la ejecucion del programa al sobrepasar la
tolerancia. El control numérico abre una ventana con resulta-

Q260 SET_UP(TCHPROBE.TP) dos.
+
Q320

2: El control numeérico no abre ninguna ventana de resultados
9 v durante el retoque. El control numérico abre una ventana con
los resultados de las posiciones reales en el area de rechazo e

interrumpe la ejecucion del programa.
Introduccion: 0, 1, 2

=Y

Q1120 Posicion a aceptar?

Determinar si el control numérico corrige el punto de referencia
activo:

0: Sin correccién
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Figura auxiliar Parametro

1: Correccion del punto de referencia activo con respecto al
centro de la ranura o alma. El control numérico corrige el punto
de referencia activo segun la desviacion de la posicion nominal
y real del centro.

Introduccién: 0, 1

Ejemplo
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7.4.20 Ejemplo: Fijar el punto de referencia en el centro del segmento
circular y en la superficie de la pieza

Y

N

o1
i
X

Y4
25 25

Q325 = Angulo de las coordenadas polares para el primer punto de palpacion
Q247 = Paso angular para calcular el punto de palpacion 2 a 4
Q305 = Escribir en la tabla de puntos de referencia nium. 5

Q303 = Escribir el punto de referencia calculado en la tabla de puntos de
referencia

Q381 = Fijar también el punto de referencia en el eje de palpacion
Q365 = Desplazar entre los puntos de medicion en la trayectoria circular
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7.4.21 Ejemplo: Fijar el punto de referencia en la superficie de la piezay en
el centro del circulo de taladros

El punto central medido del circulo de taladros debe escribirse para emplearse mas
a menudo en la tabla de puntos de referencia.

Y Y

X
35 20

z

Q291 = Angulo de las coordenadas polares para 1. Centro del taladro 1
Q292 = Angulo de las coordenadas polares para 2. Centro del taladro 2
Q293 = Angulo de las coordenadas polares para 3. Centro del taladro 2
Q305 = Escribir el centro del circulo de taladros (X e Y) en la fila 1

Q303 = Guardar el punto de referencia calculado con respecto al sistema de
coordenadas fijo de la maquina (sistema REF) en la tabla de puntos de referencia
PRESET.PR
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7.5 Controlar la pieza (#17 / #1-05-1)

7.5.1  Principios basicos de los ciclos de palpacion 0, 1y del 420 al 431

Protocolizacion de los resultados de la medicién
Se puede generar un protocolo de medicién con el control numérico para todos los

ciclos con los que se desee medir piezas automaticamente (excepciones: ciclos 0y
1). En el ciclo de palpacion correspondiente puede definir, si el control numérico

m  debe memorizar el registro de medida en un fichero

®  debe emitir el registro de medida en la pantalla e interrumpir el curso del
programa

® no debe crear ningun registro de medida
Siempre que desee guardar el registro de medida en un fichero, el control numeérico
memoriza los datos de forma estandar como ficheros ASCII. Como lugar de

almacenamiento, el control numeérico selecciona el directorio que también incluye el
programa NC asociado.

En el encabezado del fichero de protocolo se puede ver la unidad de medida del
programa principal.

Utilizar el software de transmision de datos TNCremo de HEIDENHAIN
en el caso de que se desee utilizar el protocolo de medicion a través de la
interfaz de datos
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Ejemplo: fichero de protocolo para el ciclo de palpacion 421:
Protocolo de medicion ciclo de palpacién 421 Medir taladro
Fecha: 30-06-2005

Hora: 6:55:04

Programa de medicion: TNC\GEH35712\CHECK1.H
Tipo de acotacion (0=MM / 1=INCH): 0

Valores nominales:

Centro del eje principal: 50.0000
Centro del eje auxiliar: 65.0000
Didametro: 12.0000

Valores limite predeterminados:

Medida maxima Centro del eje principal: 50.7000
Medida minima Centro del eje principal: 49.9000
Medida maxima Centro del eje auxiliar: 65.1000
Medida minima Centro del eje auxiliar: 64.9000
Medida maxima taladro: 12.0450
Medida minima taladro: 12.0000

Valores reales:

Centro del eje principal: 50.0810
Centro del eje auxiliar: 64.9530
Diametro: 12.0259

Desviaciones:

Centro del eje principal: 0.0810
Centro del eje auxiliar: -0.0470
Didametro: 0.0259

Otros resultados de la medicidn: altura de medicién:  -5.0000

Final del protocolo de medicion
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Resultados de medicién en parametros Q

El control numérico guarda los resultados de medicion del ciclo de palpacion
correspondiente en el parametro Q activo globalmente Q150 a Q160. Las
desviaciones del valor nominal se guardan en los parametros Q161 al Q166. Debera
tenerse en cuenta la tabla de los parametros de resultados, que aparece en cada
descripcion del ciclo.

Ademas, el control numérico muestra al definir el ciclo el ciclo correspondiente del
parametro de resultado en la figura auxiliar . Con esto el parametro de resultado
resaltado atras en claro pertenece al parametro de introduccion correspondiente.

Estado de la medicion

En algunos ciclos, mediante los parametros Q globalmente activos Q180 a Q182 se
puede consultar el estado de la medicion.

Valor del Estado de la medicion

parametro

Q180 =1 Los valores de medida se encuentran dentro de la tolerancia
Q181 =1 Se precisa mecanizar de nuevo

Q182 =1 Rechazada

En cuanto uno de los valores de la medicion esta fuera de la tolerancia, el control
numeérico fija la marca de mecanizado posterior o de rechazo. Para determinar qué
resultado de medida se encuentra fuera de la tolerancia, tener en cuenta el protocolo
de medicién, o comprobar los resultados de medida correspondientes (Q150 bis
Q160) en sus valores limite.

En el ciclo 427, el control numérico supone predeterminada que esta midiendo
cota exterior (isla). Mediante la correspondiente seleccion de la cota mas altay la
mas pequefia en combinacién con la direccién de palpacion puede corregirse, sin
embargo, el estado de la medicion.

El control numérico fija las marcas de estados incluso cuando no se
introduce ninguna tolerancia o cota maxima/minima.

Supervision de la tolerancia

En la mayoria de los ciclos para la comprobacion de piezas el control numérico
puede realizar una supervision de la tolerancia. Para ello deberan definirse

los valores limite precisos en la definicion Definicion del ciclo. Si no se desea
realizar ninguna supervision de la tolerancia, se fija este pardmetro a 0 (= valor
predeterminado).

Supervision de herramientas

En algunos ciclos para el control de piezas, desde el control numérico se puede
realizar una supervision de la tolerancia. El control numérico supervisa si

® debido a las desviaciones del valor nominal (valores en Q16x), debe corregirse el
radio de la herramienta

® |as desviaciones del valor nominal (valores en Q16x) son mayores que la
resistencia a la fractura de la herramienta
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Corregir la herramienta
Condiciones:
= Tabla de herramientas activa

® |a supervision de herramientas debe estar activada en el ciclo: Introducir Q330
diferente de 0 o un nombre de herramienta. Seleccionar la entrada del nombre de
la herramienta en la barra de acciones mediante Nombre.

o = HEIDENHAIN recomienda ejecutar esta funcion solamente cuando se
haya mecanizado el contorno con la herramienta que se va a corregir
y se realice posteriormente un retocado necesario también con esta
herramienta.

® Cuando se ejecutan varias mediciones de correccion, el control
numeérico afiade entonces la desviacion medida correspondiente al
valor ya memorizado en la tabla de la herramienta.

Herr. fresar

Si en el parametro Q330 se hace referencia a una herramienta de fresado, se
corrigen los valores correspondientes de la siguiente forma:

El control numérico corrige el radio de herramienta en la columna DR de la tabla de
herramientas siempre, incluso cuando la divergencia medida se encuentra dentro de
la tolerancia predeterminada.

Para ver si se precisa un mecanizado posterior se consulta en el programa NC el
parametro Q181 (Q181=1: se precisa mecanizado posterior).

Herr.torneado
Solo se aplica a los ciclos 421,422 y 427.

Si en el parametro Q330 se hace referencia a una herramienta de torneado,
entonces se corrigen los valores de las columnas DZL o DXL. El control numérico
también controla la resistencia a la fractura definida en la columna LBREAK.

Para ver si se precisa un mecanizado posterior se consulta en el programa NC el
parametro Q181 (Q181=1: se precisa mecanizado posterior).

Corregir herramienta indexada

Si se quiere corregir automaticamente una herramienta indexada con nombre de
herramienta, programar de la forma siguiente:

= QSO ="NOMBRE DE LA HERRAMIENTA"

= FN 18: SYSREAD QO = 1D990 NR10 IDXO; en IDX se indica el nimero del
parametro QS

® Q0= Q0 +0.2; anadir el indice del numero de la herramienta base
= Enelciclo: Q330 = QO; utilizar el niUmero de la herramienta con indice

Monitorizacion de la rotura de la herramienta
Condiciones:
® Tabla de herramientas activa

® | a supervision de herramientas debe estar activada en el ciclo (introducir Q330
diferente de 0)

m RBREAK debe ser mayor que 0 (en el nimero de herramienta introducido en la
tabla)

Informacion adicional: Manual de instrucciones Alineacién y mecanizado

El control numérico emite un aviso de error y para el curso del programa, cuando
la divergencia medida es mayor que la tolerancia de rotura de la herramienta. Al
mismo tiempo bloguea la hta. en la tabla de htas. (columna TL = L).
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Sistema de referencia para los resultados de medicién

El control numérico emite todos los resultados de la medicién en el parametro
de resultados y en el fichero de medicion en el sistema de coordenadas activado
(desplazado o/y girado/inclinado, si es preciso).

7.5.2  Ciclo 0 SUPERF. REF. (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G55

Aplicacion
El ciclo de palpacion calcula en un eje seleccionable una posicion cualquiera en la
pieza.

En lugar del ciclo 0 SUPERF. REF., HEIDENHAIN recomienda el ciclo 1400
PALPAR POSICION, ya que es mas eficiente.

Temas utilizados

® Ciclo 1400 PALPAR POSICION
Informacién adicional: "Ciclo 1400 PALPAR POSICION (#17 / #1-05-1)",
Pagina 263

Desarrollo del ciclo

z)

@ =

X
1 El palpador se desplaza en un movimiento en 3D con marcha répida (valor de la
columna FMAX) a la posicién previa 1 programada en el ciclo

2 A continuacion, el palpador ejecuta el proceso de palpacion con avance de
palpacion (Columna F). La direccion de la palpacion se determina en el ciclo.

3 Una vez que el control numérico ha detectado la posicion, el palpador retorna al
punto de partida del proceso de palpacion y guarda las coordenadas medidas
en un parametro Q. Ademas, el control numérico guarda las coordenadas
de la posicion en la que se encuentra el palpador digital en el momento de la
sefial de palpacion en los parametros Q115 al Q119. Para los valores de estos
parametros el control numérico no tiene en cuenta la longitud y el radio del
vastago de palpacion.
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Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

El control numérico desplaza el palpador digital en un movimiento tridimensional
en marcha rapida hasta la posicion previa programada en el ciclo. Segun la
posicion en la que la herramienta se encontraba antes, existe riesgo de colision.

> Preposicionar de tal modo que no se produzca ninguna colision al desplazar a
la posicion previa programada.

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

Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro

¢N° parametro para resultado?

Introducir el nimero de pardmetro Q al que se le asigna el
valor de las coordenadas.

Introduccién: 0...1999

¢Eje palp. / direc. de palp.?

Introducir eje de palpacion y signo de la direccion de palpa-
cion con tecla del eje o mediante el teclado alfanumérico.
Introduccioén: -, +

¢Posicion a alcanzar?

Introducir todas las coordenadas mediante las teclas del eje
o mediante el teclado alfanumérico para posicionar previa-
mente el palpador

Introduccién: -999999999...+999999999

Ejemplo
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7.5.3 Ciclo 1 PTO REF POLAR (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
La sintaxis NC solo esta disponible en Klartext.
Aplicacion

El ciclo de palpacion 1 calcula cualquier posicion de la pieza en cualquier direccion
de palpacion.

Desarrollo del ciclo

1 El palpador se desplaza en un movimiento en 3D con avance répido (valor de la
columna FMAX) a la posicion previa 1 programada en el ciclo

2 A continuacion, el palpador ejecuta el proceso de palpacion con avance de
palpacién (Columna F). En el proceso de palpacidn, el control numérico desplaza
en 2 ejes al mismo tiempo (dependiendo del dngulo de palpacién). La direccién
de la palpacion se determina mediante un angulo polar en el ciclo.

3 Una vez que el control numérico ha detectado la posicion, el palpador retorna
al punto de partida del proceso de palpacion. El control numérico guarda las
coordenadas de la posicion en la que se encuentra el palpador digital en el
momento de la sefial de palpacién en los parametros Q115 al Q119.

Notas

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

El control numérico desplaza el palpador digital en un movimiento tridimensional
en marcha rapida hasta la posicion previa programada en el ciclo. Segun la
posicion en la que la herramienta se encontraba antes, existe riesgo de colision.

> Preposicionar de tal modo que no se produzca ninguna colision al desplazar a
la posicidn previa programada.

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

m El eje de palpacion definido en el ciclo determina el plano de palpacion:
Eje de palpacion Z: plano X/Y
Eje de palpacion Y: plano Y/Z
Eje de palpacion Z: plano Z/X
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro

¢Eje palpacion?

Introducir eje de palpacion con tecla del eje o mediante el
teclado alfanumeérico. Confirmar con la tecla ENT.
Introduccién: X, Y o Z

¢Angulo de palpacion?
Angulo referido al eje de palpacion en el que debe desplazar-
se el palpador.

Introduccién: -180...+180

¢Posicion a alcanzar?

Introducir todas las coordenadas mediante las teclas del eje
o mediante el teclado alfanumérico para posicionar previa-
mente el palpador

Introduccién: -999999999...+999999999

Ejemplo
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7.5.4 Ciclo 420 MEDIR ANGULO (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G420

Aplicacion
El ciclo de palpacion 420 calcula el angulo que forma cualquier recta con el gje
principal del plano de mecanizado.

En lugar del ciclo 420 MEDIR ANGULO, HEIDENHAIN recomienda el ciclo
1410 PALPAR ARISTA, ya que es mas eficiente.

Temas utilizados
= Ciclo 1410 PALPAR ARISTA
Informacién adicional: "Ciclo 1410 PALPAR ARISTA (#17 / #1-05-1)", Pagina 150

Desarrollo del ciclo

vi

> =
X
1 El control numérico posiciona el palpador digital con Iégica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.

Informacion adicional: "Légica de posicionamiento”, Pagina 67

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

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

4 El control numérico posiciona el palpador retornando a la altura segura y guarda
el angulo determinado en el parametro Q siguiente:

Numero del Significado
parametro Q

Q150 Angulo medido en relacién al eje principal del espacio de
trabajo
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Notas

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

B Sj se define eje del palpador = eje de medicién, se puede medir el angulo en la
direccion del eje A o del gje B:

m  Si debe medirse el dngulo en direccion del eje A, entonces seleccionar Q263
igual a Q265 y Q264 no igual a Q266

m  Sidebe medirse el dngulo en direccion del eje B, entonces seleccionar Q263
no igual a Q265 y Q264 igual a Q266

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

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

Figura auxiliar Parametro

Q263 ;1er punto de medicion en eje 1?

Coordenada del primer punto de palpacion en el eje principal
del espacio de trabajo. El valor actta de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q264 ;1er punto de medicion en eje 2?

Coordenada del primer punto de palpacion en el eje auxiliar
del espacio de trabajo. El valor actia de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q263 Q265 Q2727 Q265 ;2do punto de medicion en eje 1?

Coordenada del segundo punto de palpacion en el eje princi-
pal del espacio de trabajo. El valor actia de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q266 ;2do punto de medicion en eje 2?

Coordenada del segundo punto de palpacion en el eje
auxiliar del espacio de trabajo. El valor actua de forma
absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999
Q272 ;Eje medi. (1...3: 1=eje princ)?

Eje en el que debe realizarse la medicion:

1: Eje principal = Eje de medicién

2: Eje auxiliar = Eje de medicion

3: Eje de palpacion = Eje de medicion
Introduccion: 1,2, 3

Q267 ;Direcc desplaz 1 (+1=+/ -1=-)?
Direccion a la que debe desplazarse el palpador sobre la
pieza:

-1: Direccion de desplazamiento negativa
+1: Direccion de desplazamiento positiva
Introduccion: -1, +1

Q272=2

Q266
Q264

@

4 | Q261 ;Altura medida eje de palpador?

Coordenada del centro de la bola en el eje de palpacion
desde la cual se quiere realizar la medicion. El valor actia de
forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

Q320 Distancia de seguridad?

Distancia adicional entre el punto de medicién y la bola del
palpador. El movimiento de palpacién se inicia también al
palpar en la direccion de la herramienta desplazandose lo
equivalente a la suma de Q320, SET_UP y el radio de la bola
de palpacion. El valor actua de forma incremental.

Introduccién: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.
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Parametro

Ejemplo

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el gje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actta de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?

Fijar como debe desplazarse el palpador entre puntos de
medicion:

0: Desplazar a la altura de medicion entre los puntos de
medicion

1: Desplazar a la altura segura entre los puntos de medicion
Introduccion: 0, 1

Q281 ;Protocolo medida (0/1/2)?

Determinar si el control numeérico debe elaborar un resultado
de medicion:

Determinar si el control numeérico debe elaborar un resultado
de medicion:

1: Crear resultado de medicion: El control numérico guarda el

fichero de protocolo TCHPR420.TXT en la misma carpeta
en la que se encuentra el programa NC correspondiente.

2: Interrumpir la ejecucion del programa y entregar el resulta-
do de medicion en la pantalla del control numérico (a conti-
nuacion se puede proseguir con NC start el programa NC)

Introduccién: 0, 1, 2
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7.5.5 Ciclo 421 MEDIR TALADRO (#17 / #1-05-1)

Programacién 1ISO
G421

Aplicacion

El ciclo de palpacion 421 calcula el punto central y el didmetro de un taladro (cajera
circular). Si se han definido los valores de tolerancia correspondientes en el ciclo,

el control numérico realiza una comparacion del valor nominal y el real y guarda la
diferencia en pardmetros Q.

En lugar del ciclo 421 MEDIR TALADRO, HEIDENHAIN recomienda el ciclo
1401 PALPAR CIRCULO, ya que es mas eficiente.

Temas utilizados
= Ciclo 1401 PALPAR CIRCULO

Informacioén adicional: "Ciclo 1407 PALPAR CIRCULO (#17 / #1-05-1),
Pagina 268
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Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital con Iégica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.
Informacion adicional: "Logica de posicionamiento”, Pagina 67

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

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

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

5 Para finalizar el control numérico hace retroceder el palpador a la altura de
seguridad y memoriza los valores reales y las desviaciones en los siguientes
parametros Q:

Numero del Significado

parametro Q

Q151 Valor real del centro en eje principal

Q152 Valor real del centro en eje auxiliar

Q153 Valor real del didmetro

Q161 Desviacion del centro en eje principal

Q162 Desviacion del centro en eje auxiliar

Q163 Desviacion del diametro

Notas

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

® Cuanto menor sea el paso angular programado, mas imprecisas seran las
medidas del taladro calculadas por el control numérico. Valor de introduccién
minimo: 5°.

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

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

m El didmetro nominal Q262 debe encontrarse entre la cota minima y maxima
(Q276/Q275).

m |Los parametros Q498 y Q531 no tienen ningun efecto en este ciclo. No se
debe efectuar ninguna entrada de datos. Estos parametros se han integrado
unicamente por razones de compatibilidad. Si, por ejemplo, se importa un
programa del control numérico de torneado y fresado TNC 640, no se recibira
ningun mensaje de error.
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro
SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 ;Centro eje 1 (valor nominal)?
YA >€2§0 Centro del taladro en el gje principal del espacio de trabajo.
= El valor actua de forma absoluta.
,"',"’0247 Introduccién: -99999.9999...+99999.9999
Q274:020 : rt) [ IS Q274 ;Centro eje 2 (valor nominal)?
‘] ag| | o
Centro del taladro en el eje principal del espacio de trabajo.
El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

3 |

Q27320279 Q262 ;Diametro nominal?
Introducir diametro del taladro.
Introduccién: 0...99999.9999

Q325 ;Angulo inicial?

Angulo entre el eje principal del espacio de trabajo y el
primer punto de palpacion. El valor actua de forma absoluta.
Introduccion: -360.000...+360.000

Q247 ;Angulo incremental?

Angulo entre dos puntos de medicién, el signo del paso
angular determina el sentido de giro (- = sentido horario),
con el que el palpador se desplaza al siguiente punto de
medicion. Si se quieren medir arcos de circulo, debera
programarse un paso angular menor a 90°. El valor actla de
forma incremental.

Introduccién: -120...+120

zh Q261 ;Altura medida eje de palpador?

Coordenada del centro de la bola en el eje de palpacion
desde la cual se quiere realizar la medicion. El valor actua de
H 0260 forma absoluta.

1R HE Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

261 [ Q320 Distancia de seguridad?

: HE Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del

NEE e - palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-
X na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor acttua de forma

incremental.

Introduccion: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el eje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?

Fijar como debe desplazarse el palpador entre puntos de
medicion:

0: Desplazar a la altura de medicion entre los puntos de
medicion

1: Desplazar a la altura segura entre los puntos de medicion
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Figura auxiliar Parametro
Introduccion: 0, 1

Q275 ;Tamano maximo taladro?
Didmetro maximo permitido del taladro (cajera circular)
Introduccion: 0...99999.9999

Q276 ;Tamafno minimo taladro?
Didmetro minimo permitido del taladro (cajera circular)
Introduccion: 0...99999.9999

Q279 ;Tolerancia centro eje 1?

Error de posicion admisible en el eje principal del espacio de
trabajo.

Introduccién: 0...99999.9999

Q280 ;Tolerancia centro eje 2?

Error de posicion admisible en el eje auxiliar del espacio de
trabajo.

Introduccién: 0...99999.9999

Q281 ;Protocolo medida (0/1/2)?

Determinar si el control numeérico debe elaborar un resultado
de medicion:

0: No elaborar resultado de la medicion

1: Crear resultado de mediciéon. De forma predetermina-

da, el control numérico guarda el fichero de protocolo

TCHPR421.TXT en la carpeta en la que se encuentra el
programa NC correspondiente.

2: Interrumpir la ejecucion del programa y entregar el resul-
tado de medicion en la pantalla del control numérico. Conti-
nuar el programa NC con la tecla NC start

Introduccién: 0, 1, 2

Q309 ;Paro PGM si excede tolerancia?

Determinar si el control numérico debe interrumpir la ejecu-
cion del programa al sobrepasar la tolerancia y emitir un
aviso de error:

0: No interrumpir la ejecucion del programa, no emitir
mensajes de error

1: Interrumpir ejecucion del programa, emitir mensaje de
error

Introduccién: 0, 1

Q330 ;Herramienta para vigilancia?
Determinar si el control numeérico supervisar la herramienta :
0: La supervision no esta activa

>0: Numero o nombre de la herramienta con la que el control
numeérico ha llevado a cabo el mecanizado. Existe la posibili-
dad de utilizar la opcion de la barra de acciones para captu-

rar la herramienta directamente de la tabla de herramientas.

Introduccion: 0...99999,9 alternativamente, un maximo de
255 caracteres

Informacion adicional: "Supervision de herramientas’,
Pagina 298

Q423 ;Num. palpadores en plano 4/3)?
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Figura auxiliar Parametro

Determinar si el control numérico debe medir el circulo con
tres o cuatro palpaciones:

3: Utilizar tres puntos de medicion
4: Utilizar cuatro puntos de medicion (ajuste estandar)
Introduccion: 3, 4

Q365 ;Tipo desplaz.? recta=0/circ.=1

Determinar con qué funcion de trayectoria debe desplazar-
se la herramienta entre los puntos de medicién cuando esta
activo el desplazamiento hasta la altura segura (Q301=1):

0: Desplazarse a una recta entre los mecanizados

1: Desplazarse circularmente en el diametro del arco de
circulo entre los mecanizados

Introduccién: 0, 1

Los parametros Q498 y Q531 no tienen ningun efecto en
este ciclo. No se debe efectuar ninguna entrada de datos.
Estos parametros se han integrado Unicamente por razones
de compatibilidad. Si, por ejemplo, se importa un programa
del control numeérico de torneado y fresado TNC 640, no se
recibird ningin mensaje de error.

Ejemplo
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7.5.6  Ciclo 422 MEDIC. ISLA CIRCULAR (#17 / #1-05-1)

Programacién 1ISO
G422

Aplicacion

El ciclo de palpacion 422 calcula el punto central y el didmetro de una isla circular.
Si se han definido los valores de tolerancia correspondientes en el ciclo, el control
numeérico realiza una comparacion del valor nominal y el real y guarda la diferencia
en parametros Q.

En lugar del ciclo 422 MEDIC. ISLA CIRCULAR, HEIDENHAIN recomienda el
ciclo 1401 PALPAR CIRCULO, ya que es mas eficiente.

Temas utilizados
= Ciclo 1401 PALPAR CIRCULO

Informacioén adicional: "Ciclo 1407 PALPAR CIRCULO (#17 / #1-05-1),
Pagina 268
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Desarrollo del ciclo

Yi

N =
X
1 El control numérico posiciona el palpador digital con Iégica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.

Informacion adicional: "Logica de posicionamiento”, Pagina 67

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

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

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

5 Para finalizar el control numérico hace retroceder el palpador a la altura de
seguridad y memoriza los valores reales y las desviaciones en los siguientes
parametros Q:

Numero del Significado

parametro Q

Q151 Valor real del centro en eje principal

Q152 Valor real del centro en eje auxiliar

Q153 Valor real del didmetro

Q161 Desviacion del centro en eje principal

Q162 Desviacion del centro en eje auxiliar

Q163 Desviacion del diametro

Notas

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

® Cuanto menor sea el paso angular programado, mas imprecisas seran las
medidas del taladro calculadas por el control numérico. Valor de introduccién
minimo: 5°.

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

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

m | os parametros Q498 y Q531 no tienen ningun efecto en este ciclo. No se
debe efectuar ninguna entrada de datos. Estos parametros se han integrado
unicamente por razones de compatibilidad. Si, por ejemplo, se importa un
programa del control numérico de torneado y fresado TNC 640, no se recibira
ningun mensaje de error.
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Parametros de ciclo

Figura auxiliar Parametro
vi SET_UP(TCHPROBE.TP) Q273 ;Centro eje 1 (valor nominal)?
320 Centro de la isla en el eje principal del espacio de trabajo. El

Q247 valor actta de forma absoluta.
= Introduccioén: -99999.9999...+99999.9999

Q274 ;Centro eje 2 (valor nominal)?

Centro de laisla en el eje auxiliar del espacio de trabajo. El
valor actua de forma absoluta.

Introduccién: -99999.9999...+99999.9999

Q262 ;Diametro nominal?

Introducir diametro de la isla.

Introduccion: 0...99999.9999

Q325 ;Angulo inicial?

Angulo entre el eje principal del espacio de trabajo y el
primer punto de palpacion. El valor actua de forma absoluta.
Introduccion: -360.000...+360.000

Q247 ;Angulo incremental?

Angulo entre dos puntos de medida, el signo del paso
angular fija la direccion de mecanizado (-= en sentido
horario). Si se quieren medir arcos de circulo, deberd progra-
marse un paso angular menor a 90°. El valor actua de forma
incremental.

Introduccién: -120...+120

Q261 ;Altura medida eje de palpador?
4 \ Coordenada del centro de la bola en el eje de palpacion

0274z0280

Q278
Q262
Q277

7
\

x Y

0273x0279

desde la cual se quiere realizar la medicion. El valor actua de
) 2260 forma absoluta.

ok Introduccion: -99999.9999...+99999.9999

i Q320 Distancia de seguridad?
Distancia adicional entre el punto de palpacion y la bola del
palpador digital. Q320 actua de forma aditiva a la colum-

R\ - na SET_UP de la tabla de palpacion. El valor actua de forma
@‘/ X incremental.

Introduccion: 0...99999.9999 alternativamente PREDEF.

Q260 Altura de seguridad?

Coordenada en el eje de la herramienta en la cual no se
puede producir ninguna colision entre el palpador y la pieza
(utillaje). El valor actua de forma absoluta.

Introduccion: -99999.9999...+99999.9999 alternativamen-
te PREDEF.

Q301 ;Ir a altura de seguridad (0/1)?

Fijar como debe desplazarse el palpador entre puntos de
medicion:

0: Desplazar a la altura de medicion entre los puntos de
medicion

1: Desplazar a la altura segura entre los puntos de medicion
Introduccion: 0, 1
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Figura auxiliar Parametro

Q277 ;Tamafio maximo islas?
Diametro maximo permitido de la isla
Introduccion: 0...99999.9999

Q278 ;Tamafno minimo islas?
Diametro minimo permitido de la isla
Introduccion: 0...99999.9999

Q279 ;Tolerancia centro eje 1?

Error de posicion admisible en el eje principal del espacio de
trabajo.

Introduccién: 0...99999.9999

Q280 ;Tolerancia centro eje 2?

Error de posicion admisible en el eje auxiliar del espacio de
trabajo.

Introduccién: 0...99999.9999

Q281 ;Protocolo medida (0/1/2)?

Determinar si el control numeérico debe elaborar un resultado
de medicion:

0: No elaborar resultado de la medicion

1: Crear resultado de medicion. El control numeérico guarda el
fichero de protocolo TCHPR422.TXT en la misma carpeta
en la que se encuentra el programa NC correspondiente.

2: Interrumpir la ejecucion del programa y entregar el resul-
tado de medicion en la pantalla del control numérico. Conti-
nuar el programa NC con la tecla NC start

Introduccién: 0, 1, 2

Q309 ;Paro PGM si excede tolerancia?

Determinar si el control numérico debe interrumpir la ejecu-
cion del programa al sobrepasar la tolerancia y emitir un
aviso de error:

0: No interrumpir la ejecucion del programa, no emitir
mensajes de error

1: Interrumpir ejecucion del programa, emitir mensaje de
error

Introduccién: 0, 1

Q330 ;Herramienta para vigilancia?
Determinar si el control numeérico supervisar la herramienta:
0: La supervision no esta activa

>0: NUmero de herramienta en la tabla de herramientas
TOOL.T

Introduccion: 0...99999,9 alternativamente, un maximo de
255 caracteres

Informacion adicional: "Supervision de herramientas’,
Pagina 298
Q423 ;Num. palpadores en plano 4/3)?

Determinar si el control numérico debe medir el circulo con
tres o cuatro palpaciones:

3: Utilizar tres puntos de medicion
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Figura auxiliar Parametro
4: Utilizar cuatro puntos de medicion (ajuste estandar)
Introduccion: 3, 4

Q365 ;Tipo desplaz.? recta=0/circ.=1

Determinar con qué funcién de trayectoria debe desplazar-
se la herramienta entre los puntos de medicion cuando esta
activo el desplazamiento hasta la altura segura (Q301=1):

0: Desplazarse a una recta entre los mecanizados

1: Desplazarse circularmente en el diametro del arco de
circulo entre los mecanizados

Introduccién: 0, 1

Los parametros Q498 y Q531 no tienen ningun efecto en
este ciclo. No se debe efectuar ninguna entrada de datos.
Estos parametros se han integrado Unicamente por razones
de compatibilidad. Si, por ejemplo, se importa un programa
del control numeérico de torneado y fresado TNC 640, no se
recibira ningun mensaje de error.

Ejemplo
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7.5.7 Ciclo 423 MEDIC. CAJERA RECT. (#17 / #1-05-1)

Programacion ISO
G423

Aplicacion

Con el ciclo de palpacion 423 se calcula el punto central asi, como la longitud y

la anchura de una cajera rectangular. Si se han definido los valores de tolerancia
correspondientes en el ciclo, el control numeérico realiza una comparacion del valor
nominal y el real y guarda la diferencia en parametros Q.

Desarrollo del ciclo

1 El control numérico posiciona el palpador digital con légica de posicionamiento
en la posicion previa del primer punto de palpacion 1.

Informacion adicional: "Légica de posicionamiento’, Pagina 67

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

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

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

5 Para finalizar el control numérico hace retroceder el palpador a la altura de
seguridad y memoriza los valores reales y las desviaciones en los siguientes
parametros Q:

Numero del Significado

parametro Q

Q151 Valor real del centro en eje principal
Q152 Valor real del centro en eje auxiliar
Q154 Valor real longitud lateral eje principal
Q155 Valor real longitud lateral eje 