





























Caracteristicas especiales del volante portatil por radio HR 550 FS

radio no tiene la misma disponibilidad que una conexion
por cable. Antes de utilizar el volante por radio hay que
comprobar si existen interferencias con otros usuarios de " ree 0
radio existentes en la cercania de la maquina. Esta
comprobacién respecto a frecuencias o canales de radio
existentes se recomienda para todos los sistemas de
radio industriales.

C Por multiples interferencias posibles, una conexién por

Sino se utiliza el HR 550, guardarlo siempre en el soporte
previsto para el volante. Con ello se asegura la
disponibilidad por la carga de la bateria del volante por
radio a través de una regla de contacto en la parte
posterior del volante y una conexién directa para el
circuito de parada de emergencia.

En caso de fallo (interrupcién de la senal de radio, calidad
de recepcién mala, defecto de una componente del
volante, el volante por radio reacciona siempre con una
parada de emergencia.

Tener en cuenta las indicaciones para la configuracion del
volante por radio HR 550 FS (véase "Configurar el volante
portatil por radio HR 550" en la pagina 631)
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jAtencion! jPeligro para el operario y la maquina!
@ Por razones de seguridad, hay que apagar el volante por

radio y el soporte del volante como méximo después de
120 horas de funcionamiento, para que el TNC pueda
realizar un test de funcionamiento después del reinicio.

Sien su taller se utilizan varias maquinas con volantes por
radio hay que marcar los volantes y soportes de volantes
emparejados de tal manera que queden perfectamente
identificados (p. ej. etiquetas de color o numeracién). Las
identificaciones se deben fijar bien visibles para el usuario
en el volante y en el soporte de volante.

Antes de cada utilizacién hay que controlar si esta activo
el volante correspondiente a su maquina.

14.2 Desplazamiento de los ejes de la m
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14.2 Desplazamiento de los ejes de la m

El volante por radio HR 550 FS dispone de una bateria. La bateria se
cargara después de colocar el volante en el soporte para el volante
(véase la figura).

La bateria proporciona una disponibilidad del HR 550 FS de hasta 8
horas antes de necesitar una nueva carga. Pero si no se utiliza el
volante se recomienda guardarlo siempre en el soporte previsto para
el volante.

En cuando el volante se encuentra en su soporte, internamente
conmuta a funcionamiento por cable. Entonces se puede utilizar el
volante también con una bateria totalmente descargada. Su
funcionamiento es igual que en el funcionamiento por radio.

requiere 3 horas hasta que la bateria se cargue por

Q Si la bateria del volante esta totalmente descargada, se
completo.

Para asegurar la funcién hay que limpiar los contactos 1
del soporte de volante y del volante.

El campo de transmisién de las sefales por radio es muy amplio. Pero
si se alcanza el borde de la transmisién de las sefales, p. ej. con
maéquinas muy grandes, el HR 550 FS emite un aviso en forma de un
alarma vibratorio. En este caso hay que reducir la distancia hacia el
soporte de volante donde se encuentra instalado el receptor de las
sefales por radio.

@ jAtencion! jPeligro para herramienta y pieza!

Si la distancia de transmisién ya no permite un
funcionamiento sin interrupciones, el TNC activara
automaticamente una parada de emergencia. Esto
también puede ocurrir durante el mecanizado. Mantener
la distancia hacia el soporte de volante lo mas pequeno
posible y guardar el volante siempre en su soporte cuando
no se utiliza.
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Si el TNC ha activado una parada de emergencia, hay que volver a
activar el volante. Debe procederse de la siguiente forma:

Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar programa
Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD
Seguir conmutando la barra de Softkeys

AuusTAR Seleccionar el menu de configuracion para volante

FUNCION.

voLaNTE portatil por radio: pulsar la Softkey AJUSTAR
VOLANTE PORTATIL POR RADIO

Volver a activar el volante portatil mediante el botén
Iniciar volante

Guardar configuracion y salir del menu de
configuracion: pulsar el botén FIN

En la funcion MOD se dispone de una funcién para la puesta en
marcha y configuracién del volante (véase "Configurar el volante
portatil por radio HR 550" en la pagina 631)

Seleccionar el eje a desplazar

Los ejes principales X, Y y Z, asi como tres mas, definibles por el
fabricante de la maquina, se pueden activar directamente mediante las
teclas de seleccion de ejes. El fabricante de su méaquina puede vincular
también el eje virtual VT directamente con una de las teclas de eje
libres. Si el eje virtual VT no esta vinculado con una tecla de seleccion
de eje, proceder de la siguiente manera:

Pulsar la Softkey de volante F1 (AX): el TNC muestra en el display del
volante todos los ejes activos. El eje activo momentaneamente
parpadea

Seleccionar el eje deseado, p. ej. eje virtual VT con las Softkeys

del volante F1 (->) o F2 (<-) y confirmar con la Softkey del volante
F3 (0K)

Ajustar la sensibilidad de desplazamiento del volante

La sensibilidad del volante determina qué desplazamiento debe
realizar un eje por giro del volante. Los posibles desplazamientos
estan determinados de forma fija y son seleccionables mediante las
teclas cursoras del volante de forma directa (solo cuando la cota
incremental no esté activada).

Sensibilidades posibles: 0.01/0.02/0.05/0.1/0.2/0.5/1/2/5/10/20
[mm/giro 6 grados/girol
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14.2 Desplazamiento de los ejes de la m

Desplazar ejes

®

Activar volante: pulsar la tecla de volante en el

HR 5xx: ahora, el TNC sélo se puede controlar desde
el HR 5xx, el TNC muestra una ventana superpuesta
con texto correspondiente en la pantalla del TNC

En caso necesario, seleccionar el modo de funcionamiento deseado
mediante la softkey OPM (véase "Cambiar los modos de

funcionamiento’

8(0 E

504

" en la pagina 506)

Si es necesario, mantener pulsada las teclas de
confirmacién del volante

Seleccionar en el volante el eje a desplazar. En su
caso, seleccionar los ejes adicionales mediante
Softkeys

Desplazar el eje activo en la direccién +, o

Desplazar el eje activo en la direccién —

Desactivar el volante: pulsar la tecla de volante en el
HR 5xx: ahora, el TNC se puede controlar de nuevo
desde el panel de control

Funcionamiento manual y ajuste



Ajustes de potenciometro

Después de haber activado el volante, los potenciémetros del teclado
de control de la maquina todavia estén activos. Cuando desee utilizar
los potencidmetros en el volante, proceda de la siguiente forma:

Pulsar las teclas CTRL y Volante en el HR 5xx, el TNC muestra el
menu de Softkeys para la seleccién de potencidmetros en el display
del volante

Pulsar la Softkey HW para activar los potenciémetros del volante
Tan pronto haya activado los potenciémetros del volante, debe volver

a activar los potencidmetros del teclado de control de la maquina antes
de seleccionar el volante. Debe procederse de la siguiente forma:

Pulsar las teclas CTRL y Volante en el HR 5xx, el TNC muestra el
menu de Softkeys para la seleccién de potencidmetros en el display
del volante

Pulsar la Softkey KBD para activar los potenciémetros en el teclado
de control de la maquina

Posicionamiento por incrementos
En el posicionamiento por incrementos el TNC desplaza el eje del
volante activo momentaneamente segun la cota incremental que se
haya programado.

Pulsar la Softkey del volante F2 (STEP)

Activar el posicionamiento por incrementos: Pulsar la Softkey del
volante 3 (ON)

Seleccionar la cota incremental deseada pulsando las teclas F1 o F2.
En un cambio de decena, si se mantiene pulsada la tecla
correspondiente, el TNC aumenta el paso de contaje segun el factor
10. Pulsando adicionalmente la tecla CTRL se aumenta el paso de
contaje a 1La medida de paso mas pequefa posible es 0,0001 mm,
la medida de paso mas grande posible es 10 mm.

Aceptar la cota incremental seleccionada con la Softkey 4 (0K)

Desplazar el eje del volante activo con la tecla del volante + 6 -en la
direccion correspondiente

Introduccion de funciones auxiliares M
Pulsar la Softkey del volante F3 (MSF)
Pulsar la Softkey del volante F1 (M)

Seleccionar el nimero de funciéon M deseado pulsando las teclas F1
oF2

Ejecutar la funcién auxiliar M con la tecla NC-Start

HEIDENHAIN iTNC 530
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Introducir la velocidad S del cabezal
Pulsar la Softkey del volante F3 (MSF)
Pulsar la Softkey del volante F2 (S)

Seleccionar la velocidad deseada pulsando las teclas F1 o F2. En un
cambio de decena, si se mantiene pulsada la tecla correspondiente,
el TNC aumenta el paso de contaje segun el factor 10. Pulsando

adicionalmente la tecla CTRL, se aumenta el paso de contaje a 1000

Activar la nueva velocidad S con la tecla NC-Start

aquina

Vd

Introducir el avance F
Pulsar la Softkey del volante F3 (MSF)
Pulsar la Softkey del volante F3 (F)

Seleccionar el avance deseado pulsando las teclas F1 o F2. En un
cambio de decena, si se mantiene pulsada la tecla correspondiente,
el TNC aumenta el paso de contaje segun el factor 10. Pulsando
adicionalmente la tecla CTRL, se aumenta el paso de contaje a 1000

Aceptar el nuevo avance F con la Softkey del volante F3 (0K)

Fijar el punto de referencia
Pulsar la Softkey del volante F3 (MSF)
Pulsar la Softkey del volante F4 (PRS)

Si es necesario, seleccionar el eje en el que se desee fijar el punto
de referencia

Anular el eje con la Softkey del volante F3 (0K), o ajustar el valor
deseado con las Softkeys del volante F1y F2 y luego aceptarlo con
la Softkey del volante F3 (0K).Pulsando adicionalmente la tecla CTRL
se aumenta el paso de visualizacion a 10

Cambiar los modos de funcionamiento
Mediante la Softkey del volante F4 (0PM) se puede conmutar desde el
modo de funcionamiento, mientras el estado actual le permita una
conmutacién al control.

Pulsar la Softkey del volante F4 (OPM)

Seleccionar mediante las softkeys del volante el modo de
funcionamiento deseado

MAN: Modo Manual

MDI: Posicionamiento con entrada manual
SGL: Ejecucion del programa frase a frase
RUN: Ejecucion continua del programa

14.2 Desplazamiento de los ejes de la m
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Generacion completa de la frase L

"Generar frase NC" con cualquier funcién, véase el manual

C El fabricante de su maquina puede vincular la tecla
de la maquina.

cuales se deben aceptar en una frase NC (véase
"'Seleccion del eje para generar una frase GO1" en la pagina
620).

Sino se selecciona ningun eje, el TNC muestra el mensaje
de error No existe ninguna seleccion de eje

Q Definir los valores del eje mediante la funcion MOD, los

Seleccionar el modo de funcionamiento Posicionamiento manual

Si es necesario, seleccionar la frase NC tras la cual se desee insertar
la nueva frase L con las teclas cursoras en el teclado del TNC

Activacién del volante

Pulsar la tecla de volante "Generacién de frase NC": el TNC inserta
una frase L completa, la cual contiene todas las posiciones del eje
seleccionadas mediante la funcién MOD

Funciones en los modos de funcionamiento de Programa
En los modos de funcionamiento de Programa se pueden ejecutar las
siguientes funciones:

NC-Start (Tecla de volante NC-Start)

NC Stop (tecla de volante NC Stop)

Si se ha pulsado NC Stop: stop interno (Softkeys de volante MOP y
luego Stop)

Sise ha pulsado NC Stop: desplazar los ejes manualmente (Softkeys
de volante MOP y luego MAN)

Nueva aproximacion al contorno tras haber desplazado
manualmente los ejes durante una interrupcion del programa
(Softkeys del volante MOP y luego REPO). El manejo se realiza
mediante softkeys de volante, asi como mediante las softkeys de
pantalla (véase "Reentrada al contorno" en la pagina 589)

Des/conexién de la funcién Inclinacion del plano de mecanizado
(Softkeys del volante MOP y luego 3D)

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.3 Revoluciones S, avance Fy
funcion auxiliar M

Aplicacion

En el modo de funcionamiento Manual y de Volante electrénico se
introducen las revoluciones S del cabezal, el avance F y la funciéon
auxiliar M mediante softkeys. Las funciones auxiliares se describen en
el capitulo 7. Programacion: Funciones auxiliares..

El constructor de la maquina determina las funciones
O auxiliares M que se pueden utilizar y la funcién que
realizan.

Introduccion de valores

Revoluciones del cabezal S, funcion auxiliar M

Seleccionar la introduccion para la velocidad de
cabezal: Softkey S

REVOLUCIONES S DEL CABEZAL=

1000 Introducir las revoluciones del cabezal y aceptar con la
@ tecla externa START

El giro del cabezal con las revoluciones S introducidas se inicia con la
funcion auxiliar M. La funcién auxiliar M se introduce de la misma
manera.

Avance F

La introduccion de un avance F se debe confirmar con la tecla ENT en
vez de con el pulsador externo START.

Para el avance F es valido:

Cuando se introduce F=0 actua el avance mas pequeno de MP1020

Después de una interrupcion de tensién, sigue siendo valido el
avance F programado
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Modificar la velocidad de cabezal y el avance

M

. . . [
Con los potenciémetros de override para las revoluciones S del

-¢ : > ©

cabezal y el avance F, se puede modificar el valor determinado entre il I i ﬂ_' | ] ’ J [ . umm

0% vy 150%. -;

C El potencidmetro de override para las revoluciones del ?5
cabezal sélo actua en maquinas con accionamiento del ,7--. | PGM | o A | |

cabezal controlado. mu ML REE r ~=

\. |CALC| - HELP l c:./"l ﬁ .9

14.3 Revoluciones S, avance F y func
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14.4 Seguridad funcional FS
(opcion)

Generalidades

Todo los usuarios de una maquina herramienta estan expuestos a
peligros. Los dispositivos de proteccion pueden evitar el acceso a
puntos peligrosos, pero el usuario también debe trabajar sin
dispositivo de proteccion en la maquina (p. ej. con puerta abierta). Para
minimizar estos peligros, en los Ultimos afios se han elaborado
diferente directivas y normas.

El concepto de seguridad de HEIDENHAIN, integrado en los controles
TNC, corresponde al Performance-Level d segin EN 13849-1y SIL 2
segun IEC 61508, ofrece modos de funcionamientos respecto a la
seguridad segun EN 12417 y garantiza una proteccion amplia para las
personas.

Base del concepto de seguridad de HEIDENHAIN es la estructura de
procesador de dos canales que consiste en el ordenador principal MC
(main computing unit) y de uno o varios médulos de regulaciéon de
accionamiento CC (control computing unit). En los sistemas de
control, todos los mecanismos de supervision se disefian de manera
redundante. Los datos de sistema relevantes para la seguridad estan
sujetos a una comparacién de datos ciclica reciproca. Fallos relevantes
para la seguridad siempre concluyen en una parada segura de todos
los accionamientos a través de reacciones de parada definidas.

El TNC activa determinadas funciones de seguridad a través de
entradas y salidas relevantes para la seguridad (realizadas en forma de
dos canales) que en todos los modos de funcionamiento actdan sobre
el proceso, obteniéndose de este modo estados de funcionamiento
seguros.

Este capitulo contiene explicaciones para las funciones
adicionalmente existentes en un TNC con Seguridad Funcional.

seguridad de HEIDENHAIN a su maquina. Rogamos

O El fabricante de su maquina adapta el concepto de
consulten el manual de su maquina.

510

Funcionamiento manual y ajuste



Definiciones

Modos de funcionamiento referidos a la seguridad:

Denominacién

Breve descripcion

SOM_1

Safe operating mode 1: modo automatico,
funcionamiento de produccién

SOM_2 Safe operating mode 2: modo de preparacion

SOM_3 Safe operating mode 3: Intervencion manual,
so6lo para usuarios cualificados

SOM_4 Modo de funcionamiento 4 Intervencién

manual ampliada, observacion del proceso

Funciones de seguridad

Denominacion

Breve descripcion

SS0, SS1, SS1F,
$S2

Safe stop: parada segura de todos los
accionamientos de diferentes maneras.

STO

Safe torque off: Interrupcion de la
alimentacién al motor. Ofrece proteccién
contra el rearranque inesperado de los
accionamientos.

S0S

Safe operating Stop: parada de
funcionamiento segura. Ofrece proteccién
contra el rearranque inesperado de los
accionamientos.

SLS

Safety-limited-speed: limitacién segura de la
velocidad. Evita que con la puerta de
proteccion abierta se puedan sobrepasar
limitaciones de velocidad definidas.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.4 Seguridad funcional FS (opcion)

Comprobar posiciones de eje

El fabricante de su maquina debe adaptar esta funcién al
@ TNC. Rogamos consulten el manual de su maquina.

Después de encender la maquina, el TNC compruebe si la posicion de
un eje coincide con la posicién directamente después del apagado. Si
se detecta una desviacién, el TNC marca este eje en la indicacién de
posiciéon con un tridngulo de aviso detras del valor posicional. Ejes
identificados con este tridngulo de aviso no se pueden desplazar con
la puerta abierta.

En este hay que desplazar los ejes correspondientes a una posiciéon de
comprobacién. Debe procederse de la siguiente forma:

Seleccionar el modo de funcionamiento Funcionamiento manual

Seguir conmutando la barra de softkeys hasta que se visualiza una
barra con todos los ejes que deben desplazarse a una posiciéon de
comprobacion.

Mediante softkey seleccionar un eje que se quiere desplazar a una
posicién de comrobacién.

jAtencion: Peligro de colision!
@ Desplazarse sucesivamente a las posiciones de
comprobacién para no provocar colisiones con la pieza o

con los medios de sujecién. Si es necesario, preposicionar
los ejes manualmente.

Realizar aproximacién con inicio del NC

Después de alcanzar la posicion de comprobacion, el TNC solicita si
la aproximacion a la posicion de comprobacion fue correcta:
confirmar con la softkey "Si" si el TNC se ha desplazado
correctamente a la posiciéon de comprobacion, negar con la softkey
"No" si el TNC no se ha desplazado correctamente a la posicion de
comprobacién

En caso de confirmar con la softkey Si, con la tecla de confirmacion
del panel de mando de la maquina hay que confirmar de nuevo la
exactitud de la posicién de comprobacion.

Repetir este procedimiento para todos los ejes que se quiere
desplazar a la posicién de comprobacién.

posicion de comprobacién. Rogamos consulten el manual

Q El fabricante de su maquina determina el lugar de la
de su maquina.
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Resumen de avances y revoluciones permitidos

El TNC pone a disposicién un resumen con las revoluciones y los
avances permitidos para todos los ejes en funcién del modo de
funcionamiento activo.

INFO
SOM

Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

Seguir conmutando a la Ultima barra de softkeys
Pulsar la softkey INFO SOM: EI TNC muestra la

ventana de resumen para revoluciones y avances
permitidos

Manual operation (RO R
and editing
=0 [ SoM_2
L]
=
FSANNI) X | RS aiin overuien | e [P | LeL | ove | | pos | > —
WY +0.000 NOML. ®X -335.378 s
*2Z +0.000 *z +0.000 ¥
SPINDLE_EMPTY
B o L +0.0000 R EXLIN e
S- g@ee 5= 300 5- 500
X = 200 X = 300 X = 400
v= zee v=:= 300 v=- 400
Sl 359. z = 200 zZ = 300 z = 400
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F-ST0 @

200

300

490

z |s-sTo 88
M5 /9

Active

PGM:

BS_INIT

REP sieex [
5 00:00:38 || & F
on

Columna Significado

SLS2 Velocidades reducidas con seguridad en el
modo de funcionamiento referido a la
seguridad 2 (SOM_2) para los ejes en cuestion

SLS3 Velocidades reducidas con seguridad en el
modo de funcionamiento referido a la
seguridad 3 (SOM_3) para los ejes en cuestion

SLS4 Velocidades reducidas con seguridad en el

modo de funcionamiento referido a la
seguridad 4 (SOM_4) para los ejes en cuestion
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14.4 Seguridad funcional FS (opcion)

Activar la limitacion de avance

Al colocar la softkey F LIMITIERT a ON, el TNC limita la velocidad
maxima permitida de los ejes a la velocidad determinada con limitaciin
segura. Las velocidades permitidas para el modo de funcionamiento
activo se indican en la tabla Safety-MP (véase "Resumen de avances
y revoluciones permitidos" en la pagina 513).

Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual
a Seguir conmutando a la Ultima barra de Softkeys
. Activar/desactivar la limitacién de avance
[oFF]  on

Visualizaciones de estado adicionales

En un control con Seguridad Funcional, la indicacién de estado general
contiene informacioén adicional respecto al estado actual de funciones
de seguridad. El TNC muestra esta informacién en forma de estados
de funcionamiento junto con las indicaciones de estado T, Sy F.

Visualizacion d L
s onde  Breve descripcion

Manual operation

Programming
and editing

e
acti. ol +4,993 sg
e Y +0.000 o |
0 2 +0.000 [ty
wB +29.991

®: MANC)

SHINS 59119318

T-5T0 @

3|

glon
2
g
gei

z| [s-sTo 2 F-ST0 @ M 5,9

~|
"
®
8
S

8% XCNml PO -TO
8% XCNm1J 13:33

Ew
HE

estados

STO Alimentacién de energia al cabezal o a un
accionamiento de avance esta interrumpido

SLS Safety-limited-speed: una limitacion segura
de la velocidad esta activa

S0S Safe operating Stop: parada de
funcionamiento segura esta activa

STO Safe torque off: la alimentacion al motor esta

interrumpida

TooL
TABLE

ToucH PRESET
PROBE TABLE
27 b4

EI TNC muestra el modo de funcionamiento referido a la seguridad con
un icono en la cabecera a la derecha del texto del modo de
funcionamiento. Si el modo de funcionamiento SOM_1 esta activo, el
TNC no muestra ningun icono.

lcono Modo de funcionamiento referido a la

seguridad

SOM Modo de funcionamiento SOM_2 esté activo
BN

20

SOM Modo de funcionamiento SOM_3 esté activo
BN

3O

SOM Modo de funcionamiento SOM_4 esté activo

4
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14.5 Fijar un punto de referencia sin
el sistema de palpacion

Indicacion

Véase “Fijar un punto de referencia con el sistema de

C Fijar un punto de referencia con el sistema de palpacion:
palpacion” en la pagina 538.

En la fijacion del punto de referencia la visualizacion del TNC se fija
sobre las coordenadas conocidas de una posicion de la pieza.

Preparacion

Ajustar y centrar la pieza
Introducir la herramienta cero con radio conocido
Asegurar que el TNC visualiza las posiciones reales
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14.5 Fijar un punto de referencia sin el sistema de palpacion

Fijar punto cero con las teclas de eje

Medida de seguridad
@ En el caso de que no se pueda rozar la superficie de la
pieza, se coloca sobre la misma una capa con grosor d

conocido. Después para fijar el punto de referencia se
introduce un valor al cual se ha sumado d.

@ Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

@ @ @ Desplazar la herramienta con cuidado hasta que roce
la pieza

Seleccionar el eje (también se puede hacer mediante
@ el teclado ASCII)

FIJAR EL PUNTO DE REFERENCIA Z=

a o Herramienta cero, eje del cabezal: fijar la visualizacién
sobre una posicién conocida de la pieza (p.ej. 0) o
introducir el grosor d de la chapa. En el plano de
mecanizado: tener en cuenta el radio de la hta.

Los puntos de referencia para los ejes restantes se fijan de la misma
forma.

Si se utiliza una herramienta preajustada en el eje de aproximacion, se
fija la visualizacién de dicho eje a la longitud L de la herramienta o bien
ala suma Z=L+d.
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Gestion del punto de referencia con la tabla de
puntos de referencia

=

Es imprescindible utilizar siempre la gestion de puntos de
referencia, si

su maquina estd equipada con ejes basculantes (mesa
0 cabezal basculante) y si se quiere trabajar con la
funcion Inclinar plano de mecanizado

la maquina esté equipada con un sistema de cambio de
cabezal

se ha trabajado hasta ahora con tablas de puntos cero
referidos a REF en los controles numéricos TNC
anteriores

Se quiere mecanizar varias piezas iguales que estén
alineadas con diferentes posiciones

La tabla de puntos de referencia puede contener el
numero de filas (puntos de referencia) que se desee. Para
optimizar el tamano del fichero y la velocidad de
procesamiento deberian utilizarse sélo el nimero de
lineas necesarias para la gestién de los puntos de
referencia.

Por motivos de seguridad, solo pueden insertarse lineas
nuevas al final de la tabla de puntos de referencia.

En el caso de que Ud., mediante la funcion MOD,
conmute la visualizaciéon de la posicion a INCH, el TNC
mostraréa las coordenadas de los puntos de referencia
almacenadas en pulgadas.

Mediante los parametros de maquina 7268.x, se pueden
ordenar arbitrariamente y en caso necesario ocultar las
columnas de la tabla de puntos de referencia (Véase
“Lista de los parametros de usuario generales” a partir de
pag. 637).
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Memorizar puntos de referencia en la tabla de presets

La tabla de Presets tiene el nombre PRESET.PR y se esta guardada en
el directorio TNC:\. PRESET. PR solo puede editarse en los modos de
funcionamiento Manual y Volante electrdonico.En el modo de
funcionamiento Editar/Guardar programa sélo puede leerse la tabla
pero no puede ser modificada.

Estd permitido copiar la tabla de presets en otro directorio (para la
seguridad de los datos). Las filas, que fueron protegidas ante escritura
por el fabricante de su méaquina, también los estarédn basicamente en
la tabla copiada y ,por tanto, no pueden ser modificadas.

iNo modifique el niumero de filas en la tabla copiada! Esto podria
ocasionarle problemas al volver a activar la tabla.

Para activar una tabla de presets que ha sido copiada en otro
directorio, debe volver a copiarse ésta en el directorio TNC:\.

Existen diferentes posibilidades para memorizar en la tabla de presets
los puntos de referencia y giros béasicos:

Mediante los ciclos de palpacién en el modo de funcionamiento
Manual o Volante electronico (véase el capitulo 14)

Mediante los ciclos de palpacion 400 a 402 y 410 a 419 en el modo
de funcionamiento automatico (ver modo de empleo Ciclos,
capitulos 14y 15)

Registro manual (véase la siguiente descripcién)

518
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Los giros basicos de la tabla de presets giran el sistema
de coordenadas alrededor del preset, que esta situado en
la misma fila que el giro basico.

El TNC comprueba al fijar el punto de referencia, si la
posicion del eje basculante concuerda con los valores
correspondientes en el menu 3D ROT (dependiendo del
ajuste en la tabla de cinemética). Como consecuencia:

Con la funcion Inclinar plano de mecanizado inactiva, la
visualizacién de la posicion de los ejes basculantes debe
ser = 0° (si se requiere, poner a cero los ejes
basculantes)

Con la funcién Inclinar el plano de mecanizado activa,
las visualizaciones de las posiciones de los ejes
basculantes deben coincidir con el angulo introducido
en el menu 3D ROT.

El constructor de la maquina puede bloguear cualquier fila
de la tabla de presets, a fin de almacenar puntos de
referencia fijos (p.ej., un centro de mesa giratoria). Estas
lineas estan marcadas con un color diferente en la tabla de
presets (el color estandar es rojo).

La fila O de la tabla de presets esta siempre protegida
contra escritura. El TNC memoriza siempre en la fila 0 el
punto de referencia que haya sido fijado en ultimo lugar
mediante las teclas de eje o por softkey. Si el punto de
referencia fijado manualmente estéa activo, el TNC
muestra en la visualizacion de estado el texto MAN(0)

Cuando fija la visualizacion del TNC automaticamente con
los ciclos de palpacion para fijar el punto de referencia,
entonces el TNC no memoriza estos valores en la fila 0.

jAtencion: Peligro de colision!

Debe tenerse en cuenta, que al desplazar un divisor sobre
la mesa de la méquina (realizado mediante la modificaciéon
de la descripcion cinematica) puede darse el caso que se
desplacen tambien presets, que no tengan nada que ver
con el divisor.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Guardar manualmente puntos de referencia en la tabla de presets

Para memorizar puntos de referencia en la tabla de presets, proceda
de la siguiente manera

&l
@00

ADMINISTR:
PTO. REF.

MODIFIC.
PRESET

CORREGIR

PRESET

520

Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

Desplazar la herramienta con cuidado hasta que roce
la pieza, o posicionar el reloj de medicion
correspondientemente

Llamar la administracion de puntos de referencia: el
TNC abre la tabla de presets y sitla el cursor sobre la
fila activa de la tabla

Seleccionar las funciones para la introduccién de
presets: el TNC visualiza las posibilidades de
introduccion disponibles en la caratula de softkeys.
Descripcion de las posibilidades de introduccion:
véase la siguiente tabla

Seleccionar la fila en la tabla de presets que desea
modificar (el nimero de fila corresponde al nimero
de preset)

En caso necesario, seleccionar la columna (eje) en la
tabla de presets que desea modificar

Seleccionar una de las posibilidades de introduccion
disponibles mediante softkey (véase la siguiente
tabla)

Funcionamiento manual y ajuste



Funcion

Softkey

Aceptar la posicién real de la herramienta (el reloj
de medicién) como nuevo punto de referencia: la
funcion memoriza el punto de referencia solo en
el eje en el cual esta el cursor luminoso

+

Asignar a la posicion real de la herramienta (el
reloj de medicion) un valor cualquiera: la funcién
memoriza el punto de referencia solo en el eje en
el cual estéa el cursor luminoso. Introducir el valor
deseado en la ventana superpuesta

INTRODUC.
NUEVO
PRESET

Desplazar de forma incremental un punto de
referencia ya memorizado en la tabla: la funcion
memoriza el punto de referencia solo en el eje en
el cual esta el cursor luminoso. Introducir el valor
de correccion deseado de acuerdo con el signo
en la ventana superpuesta. Con la visualizacion
en pulgadas activa: introducir el valor en
pulgadas, el TNC convierte internamente el valor
introducido en mm

CORREGIR

PRESET

Introducir directamente el nuevo punto de
referencia sin calcular la cinemaética (especifico
del eje). Solamente utilizar esta funcién cuando
su maquina esté equipada con una mesa
giratoria, y desee fijar en el centro de la misma el
punto de referencia introduciendo directamente
un 0. La funcién memoriza el punto de referencia
solo en el eje en el cual esté el cursor luminoso.
Introducir el valor deseado en la ventana
superpuesta. Con la visualizacién en pulgadas
activa: introducir el valor en pulgadas, el TNC
convierte internamente el valor introducido en
mm

EDITAR
CAMPO
ACTUAL

Escribir el Bezugspunkt activo en ese
momentoen una fila de la tabla seleccionable: la
funcién memoriza el punto de referencia en
todos los ejes y activa automaticamente la
correspondiente fila de la tabla. Con la
visualizacién en pulgadas activa: introducir el
valor en pulgadas, el TNC convierte internamente
el valor introducido en mm

GUARDAR
PRESET
ACTIVO

HEIDENHAIN iTNC 530
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Tabla de puntos cero de referencia

Funcion de edicion en el modo tabla

Softkey

Seleccionar el principio de la tabla

INICIO

Seleccionar el final de la tabla

FIN

Seleccionar la pagina anterior de la tabla

PAGINA

Seleccionar la pagina siguiente de la tabla

PAGINA

Seleccionar funciones para la introducciéon de
puntos de referencia

MODIFIC.
PRESET

Activar el punto de referencia de la linea
seleccionada en estos momentos de la tabla de
presets

ACTIVAR

PRESET

Anadir al final de la tabla el n® de lineas que se
indican (22 barra de Softkeys)

ARADIR
LINEAS N
AL FINAL

Copiar el campo destacado 22 barra de Softkeys)

COPIAR
VALOR
ACTUAL

Afadir el campo copiado (22 barra de Softkeys)

INSERTAR
VALOR
COPIADO

Cancelar la fila seleccionada actualmente: el TNC
introduce - en todas las columnas (22 barra de
Softkeys)

RESETEAR
LINEA

Insertar lineas individuales al final de la tabla (22
carétula de Softkeys)

INSERTAR
LINEA

Borrar lineas individuales al final de la tabla (22
caratula de Softkeys)

BORRAR
LINEA

522
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Activar el punto de referencia desde la tabla de presets en el
modo de funcionamiento Manual

jAtencion: Peligro de colision!
@ Al activar un punto de referencia de la tabla de presets, el

TNC cancela un desplazamiento activo del punto cero.

Por el contrario, un célculo de coordenadas programado
mediante el ciclo 19, Inclinar plano de mecanizado, o la
funcion PLANE, permanece activo.

Si se activa un punto de referencia que no contiene
valores en todas las coordenadas, entonces en esos ejes
permanece activo el ultimo punto de referencia.

ADMINISTR:
PTO. REF.

7] 4 &)

ACTIVAR

PRESET

EJECUTAR

Seleccionar el modo de funcionamiento
Funcionamiento manual

Permitir la visualizacion de la tabla de presets

Seleccionar el nUmero del punto de referencia que
quiera activar, o

seleccionar mediante la tecla GOTO el numero de
punto de referencia que se desee activar y confirmar
con la tecla ENT

Activar punto de referencia

Confirmar la activacién del punto de referencia. El
TNC fija la visualizacién vy, si esté definido, el giro
basico

Abandonar la tabla de presets

Activar un punto de referencia en un programa NC desde la tabla

de presets

Para activar puntos de referencia de la tabla de puntos de referencia
durante la ejecucion del programa, utilizar el ciclo 247. En el ciclo 247
se define Unicamente el niUmero del punto de referencia que se desea
activar(véase el manual de usuario, ciclos, ciclo 247 AJUSTE DEL
PUNTO DE REFERENCIA).

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.6 Usar sistema de palpacion

14.6 Usar sistema de palpacion

Resumen

garantiza la funcién de los ciclos de palpacién si se utilizan

O Es preciso tener en cuenta que HEIDENHAIN Gnicamente
sistemas de palpacién de HEIDENHAIN.

En el modo de funcionamiento Manual estan disponibles los
siguientes ciclos de palpacion:

Funcion Softkey Pagina
Calibrar la longitud activa EE— Pagina 529
Uy

Calibrar el radio activo FL 0 Pagina 530

Calcular el giro basico mediante una linea PALPOR Péagina 534
-

Fijar el punto de referencia en un eje PRLPAR Pagina 538

seleccionable pas

Fijar la esquina como punto de referencia PALPAR Pagina 539
3]

Fijar el punto central del circulo como PaLPeR Péagina 540

punto de referencia =

Fijar eje central como punto de referencia PALPAR Pagina 542

Calcular el giro basico mediante dos PALPAR Pagina 543

taladros/islas circulares @.&,r

Fijar el punto de referencia mediante PaLeaR Péagina 543

cuatro taladros/islas circulares Lol

Fijar el punto central del circulo mediante paLPAR Pagina 543

tres taladros/islas @ =

524
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Seleccion del ciclo de palpacion

L4

14.6 Usar sistema de palpacion

Seleccionar el modo de funcionamiento Manual o Volante

electrénico
runczones Seleccionar las funciones de palpacion: pulsar la
iz Softkey FUNCIONES PALPADOR. EI TNC muestra
otras softkeys: véase la tabla de arriba
PALPRR Seleccion del ciclo de palpacion: p.ej. pulsar la softkey
= PALPAR ROT, el TNC muestra en la pantalla el men(

correspondiente

Registrar los valores de medida de los ciclos de [ |Hemorizar/editar proarana
palpacion
" &
s % ‘
El fabricante de la maquina debe preparar el TNC para esta v %.H;‘
O funcién. Rogamos consulten el manual de su méaquina. v 1
f D]
Después de que el TNC ha ejecutado cualquier ciclo de palpacion, el Bx g
TNC muestra la softkey IMPRIMIR. Si se pulsa la softkey, el TNC graba i
los valores actuales del ciclo de palpaciéon activado. Mediante la @%E
funcion PRINT en el menu de configuracién de las interfaces (ver ———
Modo de Empleo, "12 Funciones MOD, ajustar interfaz') se fija si el Pasara | peugma | 4 1 T | e

TNC:

debe imprimir los resultados de medida
debe memorizar los resultados de medida en el disco duro del TNC
debe memorizar los resultados de medida en un PC

Si se memorizan los resultados de medida, el TNC ejecuta el archivo
ASCII % TCHPRNT.A. En el caso de que en el menu de configuracion
no se haya determinado el camino de busqueda y ninguna conexién,
el TNC memoriza el fichero % TCHPRNT en el directorio principal
TNC:A\.

seleccionado el fichero % TCHPRNT.A en el modo de
funcionamiento Memorizar/Editar programa. De lo
contrario el TNC emite un aviso de error.

Q Si se pulsa la softkey IMPRIMIR, no puede estar

El TNC escribe los valores de medida exclusivamente en
el archivo % TCHPRNT.A. Si se ejecutan varios ciclos de
palpador seguidos y se desean memorizar sus valores de
medida, es necesario asegurar el contenido del archivo
%TCHPRNT.A entre los ciclos de palpadores copidndolos
o0 renombrandolos.

El constructor de la maquina determina el formato vy el
contenido del fichero % TCHPRNT.

HEIDENHAIN iTNC 530 525 @



Escribir los valores de la medicion de los ciclos
de palpacion en una tabla de puntos cero

activado tablas de punto cero (Bit 3 en el parametro de

@ Esta funcion solo se encuentra activa si en el TNC se han
maéquina 7224.0 =0).

Utilice esta funcién si quiere memorizar los valores de
medicion en el sistema de coordenadas de la pieza. Si
quiere memorizar los valores de medicién en el sistema de
coordenadas fijado en la maquina (coordenadas REF),
pulse la softkey ENTRADA TABLA PRESETS(véase
"Escribir los valores de la medicién de los ciclos de
palpacién en una tabla de presets" en la pagina 527) .

Mediante la Softkey ENTRADA TABLA PUNTOS CERO, el TNC puede
escribir, después de ejecutar cualquier ciclo de palpacion, los valores
de la medicién en una tabla de puntos cero:

jAtencion: Peligro de colision!

Prestar atencién a que durante la activacion de un punto
cero, el TNC siempre refiere los valores de palpacién en el
preset activado (es decir, al punto de referencia fijado por
Ultima vez en el Modo Manual), aunque el desplazamiento
del punto cero esta incluido en la visualizaciéon de la

posicion.

14.6 Usar sistema de palpacion

Ejecutar cualquier funcién de palpaciéon

Registrar las coordenadas deseadas para el punto de referencia en
las ventanas de introduccion que aparecen (depende del ciclo de
palpacion ejecutado)

Introducir nimero de punto cero en el campo de introduccién
Niamero en tabla =

Introducir el nombre (completo) de la tabla de puntos cero en la
ventana de introduccién del mismo

Pulsar softkey ENTRADA TABLA DE PUNTQOS, EI TNC memoriza el
punto cero mediante el nUmero introducido en la tabla de punto cero
dada.

526
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Escribir los valores de la medicion de los ciclos
de palpacion en una tabla de presets

=)

Utilice esta funcion si quiere memorizar los valores de
mediciéon en el sistema de coordenadas fijados en la
maéquina (coordenadas REF). Si quiere memorizar los
valores de medicion en el sistema de coordenadas de la
pieza, pulse la softkey ENTRADA TABLA PUNTOS CERO
(véase "Escribir los valores de la medicion de los ciclos de
palpacion en una tabla de puntos cero" en la pagina 526).

Mediante la softkey ENTRADA PUNTO REF. MEDIANTE LA SOFTKEY
TABLA, el TNC puede introducir, después de ejecutar cualquier ciclo
de palpacion, los valores de la medicion en una tabla de presets: Los
valores de medicién seran memorizados entonces en relacion al
sisteam de coordenadas fijado en la maquina (coordenadas REF). La
tabla de Presets tiene el nombre PRESET.PR y se estéd guardada en el
directorio TNC:\.

&)

jAtencion: Peligro de colision!

Prestar atencién a que durante la activacion de un punto
cero, el TNC siempre refiere los valores de palpacion en el
preset activado (es decir, al punto de referencia fijado por
Ultima vez en el Modo Manual), aunque el desplazamiento
del punto cero esté incluido en la visualizacion de la
posicion.

Ejecutar cualquier funcién de palpacién

Registrar las coordenadas deseadas para el punto de referencia en
las ventanas de introduccion que aparecen (depende del ciclo de
palpacién ejecutado)

Introducir el nUmero de preset en el campo de introduccion Nimero
en tabla:

Softkey ENTRADA PUNTO REF. PULSAR LA SOFTKEY TABLA. El
TNC guarda el punto cero con el nimero introducido en la tabla de
presets indicada

=)

Si se sobreescribe el punto de referencia activo, el TNC
muestra una advertencia. Entonces puede decidir, si
desea realmente sobreescribir (= tecla ENT) o no (= tecla
NO ENT).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Guardar valores de medicion en la tabla de
puntos de referencia de palets

L4

14.6 Usar sistema de palpacion

referencia de palets. El fabricante de la maquina debe

@ Utilice esta funcién si quiere registrar los puntos de
habilitar esta funcion.

Para poder guardar un valor de medicién en la tabla preset
de palets, antes de la palpacién se debe activar un preset
cero. Un preset cero contiene en todos los ejes de la tabla
preset el registro 0.

Ejecutar cualquier funcién de palpacién

Registrar las coordenadas deseadas para el punto de referencia en
las ventanas de introduccion que aparecen (depende del ciclo de
palpacion ejecutado)

Introducir el nUmero de preset en el campo de introduccién Nimero
en tabla:

Pulsar la softkey ENTRADA TABLA PRESETS PALETS. EI TNC
guarda el punto cero con el nimero introducido en la tabla preset de
palets
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14.7 Calibracion del palpador

Introduccion

Para poder determinar con exactitud el punto de conmutacion real de
un sistema de palpacién, se debe calibrar dicho sistema. Sino, el TNC
no podra realizar mediciones exactas.

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 palpacién
Irregularidades, p. ej. debidas al calentamiento de la
maquina

Cambio del eje de herramienta activo

En la calibracion el TNC calcula la longitud "activa" del vastago y el radio
"activo" de la bola de palpacién. Para la calibracion del sistema de
palpacion, se coloca un anillo de ajuste con altura y radio interior
conocidos sobre la mesa de la maquina.

Calibracion de la longitud activa

La longitud activa del palpador se refiere siempre al punto
@ de referencia de la herramienta. Por regla general, el

fabricante de la maquina sitla el punto de referencia de la
herramienta sobre la base del cabezal.

Fijar el punto de referencia en el eje del cabezal de tal manera que
para la mesa de la maquina sea valido: Z=0.

Co— Seleccionar la funcién de la calibracion de la longitud
eth del palpador: Pulsar la Softkey FUNCIONES
PALPACION y CAL.Pulsar L.EI TNC muestra una

ventana del menu con cuatro casillas de introduccién.

Introducir el eje de la hta. (tecla del eje)
Punto de ref.: Introducir la altura del anillo de ajuste

Los puntos del menu radio de la esfera y longitud
activa no precisan ser introducidos

Desplazar el palpador sobre la superficie del anillo de
ajuste

Si es preciso modificar la direccion de
desplazamiento: mediante Softkey o con los
pulsadores de manual

Palpar la superficie: Pulsar la tecla de arranque Start
NC

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.7 Calibracion del palpador

Calibracion del radio activo y ajuste de la
desviacion del palpador

Normalmente el eje del palpador no coincide exactamente con el eje
del cabezal. La funcién de calibrado registra el desplazamiento entre el
eje de palpacién vy el eje del cabezal y lo iguala por célculo.

Dependiendo del ajuste del pardmetro de méquina 6165 (seguimiento
de cabezal activo/inactivo), la rutina de calibracion transcurre de
distinto modo. Mientras que con un seguimiento de cabezal activo el
proceso de calibracién transcurre con un Unico arranque-NC, con un
seguimiento de cabezal inactivo Ud. decide, si desea calibrar el
desplazamiento del centro o no.

Con el calibrado de desplazamiento del centro, el sistema de palpacién
gira 180°. El giro lo ejecuta una funcién auxiliar que determina el
constructor de la maquina en el parametro MP6160.

Proceda al calibrado manual como se indica a continuacion:
Posicionar la bola de palpacién en funcionamiento manual en el
interior del anillo de ajuste

Seleccionar la funciéon de calibracion para el radio de la
bola de palpacion y la desviacién media del palpador:
pulsar la softkey CAL. Pulsar R.

cAL R

Seleccionar el eje de la hta. e introducir el radio del
anillo de ajuste

Palpacion: accionar 4 veces el pulsador NC-Start. El
sistema de palpacion palpa en cada direccion de los
ejes una posicion del interior del anillo y calcula el
radio activo de la bola de palpacion.

Si se quiere finalizar ahora la funciéon de calibracion,
pulsar la softkey FIN

Para determinar el desplazamiento de centros de la bola
de palpador, el TNC debe estar preparado por el fabricante
de la maquina. Rogamos consulten el manual de su

maquina.
1se° Determinar la desviacién de la bola de palpacion.
C Pulsar la softkey 180° . EI TNC gira el palpador 180°

Palpar: Pulsar 4 veces la tecla START del NC El
sistema de palpacion palpa en cada direcciéon de los
ejes una posicién del interior del anillo y calcula la
desviacion del palpador

Visualizacion de los valores calibrados

La longitud activa, el radio activo y el valor de la desviacion del palpador
se memorizan en el TNC y después se tienen en cuenta al utilizar el
sistema de palpacion. Para visualizar los valores memorizados se pulsa
CAL. Ly CAL. R.

=)
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Cuando utilice varios palpadores o datos de calibracion:
Véase "Gestiéon de diversas frases con datos de
calibracion, pagina 531.

Memorizacién
prograna
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Gestion de diversas frases con datos de
calibracion

Cuando utilice en su maquina varios palpadores o recambios de
palpador con disposicion en forma de cruz, debe utilizar, si es
necesario, varias frases de datos de calibracion.

Para utilizar varias frases con datos de calibracion, hay que fijar el
pardmetro de maquina 7411=1 La determinacion de los datos de
calibracién es idéntica, en cuanto a modo de funcionamiento, a la

aplicacion de un palpador sencillo, no obstante, el TNC memoriza los
datos de calibracion en la tabla de herramienta cuando sale del menu
de calibracién, y confirma la introduccién de los datos de calibracion en

la tabla con la softkey ENT.

El TNC guarda los datos de calibracién en las columnas siguientes de

la tabla de herramientas:

Radio activo de la bola de palpacion (columna R)
Desplazamiento X: CAL-0F1

Desplazamiento Y: CAL-0F2

Angulo de calibracién: ANGULO

Desplazamiento promedio (Unicamente activo para el ciclo 441): DR

El nimero de herramienta activo determina la fila en la tabla de
herramienta, en la cual el TNC registra los datos

activar el nimero de herramienta correcto,
independientemente de si quiere ejecutar el ciclo de
palpaciéon en modo de funcionamiento Automatico o en
modo de funcionamiento Manual.

Q Cuando utilice el palpador, preste atencién a la hora de

En el menu de calibracién, el TNC muestra el n®y nombre

de la herramienta si el parametro de maquina 7411=1.

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.8 Compensar la inclinacion de la
pieza con el sistema de
palpacion

Introduccion

EI TNC compensa una inclinacion de la pieza mediante el "Giro basico".

Para ello el TNC fija el &ngulo de giro sobre el angulo que forma una
superficie de la pieza con el eje de referencia angular del plano de
mecanizado. Véase figura de la derecha.

De forma alternativa, también se puede compensar la inclinacién de
pieza calculada mediante un giro de la mesa giratoria.

la inclinacién de la pieza perpendicular al eje de referencia

@ Seleccionar siempre la direccién de palpacion para medir
angular.

Para calcular correctamente el giro basico en la ejecucion
del programa, deberan programarse ambas coordenadas
del plano de mecanizado en la primera frase de
desplazamiento.

También puede utilizar un giro basico en combinacion con
la funcion PLANE. En ese caso, debe activar en primer
lugar el giro basico y, a continuacién, la funcion PLANE.

En caso de modificar el giro basico, el TNC pregunta al salir
del menu, si desea memorizar el giro basico modificado
también en la correspondiente fila activa de la tabla de
presets. En ese caso, confirmar con la tecla ENT.

sujecion en tres dimensiones, en el caso de que su
maéaquina esté preparada para ello. Para ello debera
ponerse en contacto con el fabricante de su maquina.

@ El TNC también puede realizar una compensacion de

Ajustando el valor del Bit 18 en el MP7680, el mensaje de
fallo Angulo del eje distinto al angulo de inclinacién
se puede omitir al calcular un giro basico y al alinear la
pieza de trabajo mediante el eje de giro con ciclos de
palpacion manuales. De este modo, se puede determinar
el giro basico en puntos que no serian accesibles sin la
pivotacion del cabezal.

532
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Palpacion con el palpador digital conectado

A fin de efectuar un giro basico, asimismo se pueden posicionar los
ejes manualmente en un punto arbitrario. Ello podria ser necesario si
por motivo de la situacion de los puntos de palpacion prefijados, no se
puede realizar una palpacion en la posicion bédsica de los ejes

rotatorios.

activarse si esta conectada la palpacién. Por lo demas, el

C La funcién inclinacion del plano de mecanizado no puede

TNC no muestra las Softkeys de seleccion para el giro

basico.

Resumen

Ciclo

Softkey

Giro béasico mediante 2 puntos:

EI TNC calcula el &ngulo entre la recta de unién de los
2 puntos y de una posicion nominal (eje de referencia
angular)

PALPAR
ROT

Giro basico mediante 2 taladros/espigas:

EI TNC calcula el dngulo entre las rectas que unen los
puntos centrales de los taladros/espigas y la posicion
nominal (eje de referencia angular)

PALPAR

ROT

Alinear pieza mediante 2 puntos:

EI TNC calcula el &ngulo entre la recta de unién de los
2 puntos y de una posicién nominal (eje de referencia
angular) y compensa la inclinacion mediante un giro de
la mesa giratoria

PALPAR

o
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Determinar

PALPAR
ROT

giro basico mediante 2 puntos:

Seleccionar la funcién de palpacion: pulsar la Softkey
PALPAR ROT

Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacion

Seleccionar la direccién de palpacion perpendicular al
eje de referencia angular: Seleccionar el eje y la
direccién mediante Softkey

Palpar: pulsar la tecla NC-Start

Posicionar el palpador cerca del segundo punto de
palpacion

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start. EI TNC calcula el giro
basico y visualiza el &ngulo tras el didlogo Angulo de
giro

Guardar giro basico en la tabla de presets

Tras el proces

o de palpacion, introducir el nimero de preset en el

campo Nimero en tabla en el que el TNC debe memorizar el giro

béasico activo

Pulsar la softk
giro basico en

ey REGISTRO TABLA PRESETS, para memorizar el
la tabla de presets

Guardar giro basico en la tabla preset de palets

palets, antes de la palpacion se debe activar un preset

@ Para poder guardar un giro béasico en la tabla preset de

cero. Un preset cero contiene en todos los ejes de la tabla
preset el registro 0.

Tras el proces

o de palpacién, introducir el nimero de preset en el

campo Nimero en tabla en el que el TNC debe memorizar el giro

bésico activo

Pulsar la softkey REGISTRO TABLA PRESETS PALETS, para
memorizar el giro basico en la tabla preset de palets

El TNC muestra

un preset de palets activo en la visualizacion de

estados adicional (véase "Informacion general de palets (solapa PAL)"

en la pagina 85).
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Visualizacion del giro basico

El angulo de giro basico se visualiza después de una nueva seleccion
de PROBING ROT en la visualizacién del angulo de giro.EI TNC
también indica el angulo en la visualizacién de estados adicional
(ESTADO POS))

Siempre que el TNC desplace los ejes de la maquina segun el giro
bésico, en la visualizacién de estados se ilumina un simbolo para dicho
giro bésico.
Anulacién del giro basico
Seleccionar la funcién de palpacién: pulsar la Softkey PALPAR ROT
Introducir el &ngulo de giro "0", aceptar con la tecla ENT
Finalizar la funcion de palpacion: pulsar la tecla END

HEIDENHAIN iTNC 530
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Determinar giro basico mediante 2

taladros/espigas
PALPAR Seleccionar la funcién de palpacién: pulsar la softkey
=, PALPAR ROT (barra de softkeys 2)

Palpar las islas circulares: fijar mediante softkey

es 2]
B2

Palpar taladros

Se realiza un posicionamiento previo aproximadamente en el centro
del taladro. Después de accionar el la tecla NC-Start, se palpan
automaticamente cuatro puntos de la pared del taladro.

Palpar taladros: fijar mediante softkey

A continuacion, el palpador se desplaza hasta el siguiente taladro y se
palpa de igual forma. El TNC repite este proceso hasta que se han
palpado todos los taladros para determinar el punto de referencia.

Palpar islas circulares

Posicionar el palpador cerca del primer punto de palpacién de la isla
circular. Seleccionar la direccion de palpacion mediante softkey,
ejecutar el proceso de palpaciéon con el pulsador externo de arranque
START. Repetir el proceso cuatro veces en total.

Guardar giro basico en la tabla de presets

Tras el proceso de palpacion, introducir el nimero de preset en el
campo Nimero en tabla en el que el TNC debe memorizar el giro
béasico activo

Pulsar la softkey REGISTRO TABLA PRESETS, para memorizar el
giro basico en la tabla de presets

536
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Alinear pieza mediante 2 puntos g
\

PALPAR Seleccionar la funcién de palpacién: pulsar la softkey '5

(s B PALPAR ROT (barra de softkeys 2) o

Posicionar el palpador cerca del primer punto de 2'

palpacién g

Seleccionar la direccién de palpacion perpendicular al )

eje de referencia angular: Seleccionar el eje y la o]

direccién mediante Softkey ©

Palpar: pulsar la tecla NC-Start E

Posicionar el palpador cerca del segundo punto de (<))

palpacion q‘;;

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start. El TNC calcula el giro 'E

béasico y visualiza el &ngulo tras el didlogo Angulo de —

giro o

. . c

Alinear pieza 8

jAtencion: Peligro de colision! (3]

@ Retirar el sistema palpador antes de la alineacion para qN,

evitar una colision con los medios de sujecion o las piezas. -a

Pulsar la softkey POSICIONAR MESA GIRATORIA. EI TNC muestra ‘_5

un aviso para retirar el sistema palpador o

Realizar alineaciéon con inicio de NC: el TNC posiciona la mesa b ol

giratoria -

Tras el proceso de palpacion, introducir el nimero de preset en el Ne)

campo Nimero en tabla en el que el TNC debe memorizar el giro "—

béasico activo g

Memorizar posicion inclinada de referencia en la tabla de presets .E

Tras el proceso de palpacion, introducir el nimero de preset en el (&)

campo Nimero en tabla donde el TNC debe guardar la inclinacion _E

de la pieza ©

Pulsar la softkey REGISTRO TABLA PRESETS, para guardar el valor —

angular como desplazamiento en el eje giratorio en la tabla de (-

presets 8

c

(<))

Q

o

(&)

0

<

F
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14.9 Fijar un punto de referencia con el sistema de palpacion

14.9 Fijar un punto de referencia con
el sistema de palpacion

Resumen

Las funciones para la fijacion del punto de referencia en la pieza
orientada, se seleccionan con las siguientes Softkeys:

Softkey Funcién Pagina

aLeaR Fijar el punto de referencia en Pagina 538

cualquier eje con

PaLPAR Fijar la esquina como punto de Pagina 539
o[ referencia

PaLPaR Fijar el punto central del circulo como  Pégina 540
(® ]~ punto de referencia

PaLPAR Eje central como punto de referencia ~ P&gina 542
24

jAtencion: Peligro de colision!

Prestar atencién a que durante la activacion de un punto
cero, el TNC siempre refiere los valores de palpacion en el
preset activado (es decir, al punto de referencia fijado por
Ultima vez en el Modo Manual), aunque el desplazamiento
del punto cero esta incluido en la visualizacion de la
posicion.

Fijar el punto de referencia en cualquier eje

PALPAR
POS

538

Seleccionar la funcién de palpacion: pulsar la Softkey
PALPAR POS

Posicionar el palpador cerca del punto de palpacién

Seleccionar simultdneamente la direccion de
palpacién y el eje para los cuales se ha fijado el punto
de referencia, p.ej. palpar Z en direcciéon Z-:
seleccionar mediante softkey

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

Punto de referencia: introducir coordenada nominal,
aceptar con softkey FIJAR PUNTO REF., o escribir
valor en una tabla (Véase "Escribir los valores de la
medicién de los ciclos de palpacién en una tabla de
puntos cero", pagina 526 6 Véase "Escribir los valores
de la medicion de los ciclos de palpacion en una tabla
de presets", pagina 527 6 Véase "Guardar valores de
medicién en la tabla de puntos de referencia de
palets', pagina 528)

Finalizar la funcion de palpacion: pulsar la tecla END
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Esquina como punto de referencia - Aceptar los
puntos palpados para el giro basico

PALPAR Seleccionar la funcion de palpacion: pulsar la Softkey
o PALPAR P

¢Puntos de palpacion del giro basico?: Pulsarla
tecla ENT para aceptar las coordenadas de los puntos
de palpacién

Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacion sobre la arista de la pieza que no ha sido
palpada en el giro bésico

Seleccionar la direccion de palpacion: mediante
softkey

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

Posicionar el palpador cerca del 2° punto de palpacion
sobre la misma arista

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

Punto de referencia: introducir ambas coordenadas
del punto de referencia en la ventana del mend,
aceptar con softkey FIJAR PUNTO DE REF., o escribir
valor en una tabla (Véase "Escribir los valores de la
medicién de los ciclos de palpacién en una tabla de
puntos cero", pagina 526 ¢ Véase "Escribir los valores
de la medicién de los ciclos de palpacion en una tabla
de presets", pagina 527 ¢ Véase "Guardar valores de
medicién en la tabla de puntos de referencia de
palets", pagina 528)

Finalizar la funcion de palpacion: pulsar la tecla END

Esquina como punto de referencia - No aceptar
los puntos palpados para el giro basico

Seleccionar la funcién de palpacién: pulsar la Softkey PALPAR P

¢Puntos de palpacion del giro basico?: Negarlo con la tecla NO
ENT (la pregunta del dialogo sélo aparece cuando se ha ejecutado
antes un giro basico)

Palpar las dos aristas cada una dos veces

Punto de referencia: introducir las coordenadas del punto de ref.,
aceptar con softkey FIJAR PUNTO REF., o escribir valor en una tabla
(Véase "Escribir los valores de la medicion de los ciclos de palpacién
en una tabla de puntos cero", pagina 526 6 Véase "Escribir los
valores de la medicién de los ciclos de palpacién en una tabla de
presets"”, pagina 527 ¢ Véase "Guardar valores de medicion en la
tabla de puntos de referencia de palets", pagina 528)

Finalizar la funcién de palpacion: pulsar la tecla END

HEIDENHAIN iTNC 530
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14.9 Fijar un punto de referencia con el sistema de palpacion

Punto central del circulo como punto de

referencia

Como punto de referencia se pueden fijar puntos centrales de
taladros, cajeras circulares, cilindros, isla, islas circulares, etc.

Circulo interior:

El TNC palpa la pared interior del circulo en las cuatro direcciones de
los ejes de coordenadas.

En los arcos de circulo, la direccién de palpacion puede ser cualquiera.

Posicionar la bola de palpacién aprox. en el centro del circulo

PALPAR

cc

540

Seleccionar la funcién de palpacion: pulsar la softkey
PALPAR CC

Palpar: Pulsar cuatro veces la tecla NC-Start. El
palpador palpa sucesivamente 4 puntos de la pared
interior del circulo

Cuando se quiere trabajar con una medicién
compensada (sélo en maquinas con orientacién del
cabezal, depende de MP6160). se pulsa la softkey
180° y se palpan de nuevo 4 puntos de la pared
interior del circulo

Si no se trabaja con una mediciéon compensada se
pulsa la tecla END

Punto de referencia: introducir ambas coordenadas
del punto central del circulo en la ventana del mend,
aceptar con la Softkey FIJAR PUNTO DE REF., o
escribir valor en una tabla (Véase "Escribir los valores
de la medicién de los ciclos de palpacion en una tabla
de puntos cero’, pagina 526, o Véase "Escribir los
valores de la medicién de los ciclos de palpacion en
una tabla de presets”, pagina 527)

Finalizar la funcion de palpacion: pulsar la tecla END

Yi

@ X
Yi o\
X+
o
O %
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Circulo exterior:

Posicionar la bola de palpacién cerca del primer punto de palpacion
fuera del circulo

Seleccionar la direccion de palpacion: seleccionar la softkey
correspondiente

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

Repetir el proceso de palpacion de los 3 puntos restantes. Vedase la
figura de abajo a la derecha

Punto de referencia: introducir las coordenadas del punto de ref.,
aceptar con softkey FIJAR PUNTO REF., o escribir valor en una tabla
(Vease "Escribir los valores de la medicion de los ciclos de palpacion
en una tabla de puntos cero", pagina 526 ¢ Véase "Escribir los
valores de la medicién de los ciclos de palpacién en una tabla de
presets”, pagina 527 6 Véase "Guardar valores de medicién en la
tabla de puntos de referencia de palets", pagina 528)

Finalizar la funcion de palpacion: pulsar la tecla END

Después de la palpacion, el TNC visualiza en pantalla las coordenadas
actuales del punto central y el radio del circulo PR.
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L4

14.9 Fijar un punto de referencia con el sistema de palpacion

" @



L4

14.9 Fijar un punto de referencia con el sistema de palpacion

Eje central como punto de referencia

PALPAR

542

Seleccionar la funcién de palpacion: pulsar la softkey
PALPAR

Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacion

Seleccionar la direccion de palpacion mediante
Softkey

Palpar: pulsar la tecla NC-Start

Posicionar el palpador cerca del segundo punto de
palpacion

Palpar: pulsar la tecla NC-Start

Punto de referencia: Introducir las coordenadas del
punto de referencia en la ventana del menu, aceptar
con la softkey FIJAR PUNTO DE REF., o escribir los
valores en una tabla (Véase "Escribir los valores de la
medicién de los ciclos de palpacion en una tabla de
puntos cero’, pagina 526 ¢ VVéase "Escribir los valores
de la medicién de los ciclos de palpacion en una tabla
de presets", pagina 527 6 Véase "Guardar valores de
medicién en la tabla de puntos de referencia de
palets", pagina 528)

Finalizar la funcion de palpacion: pulsar la tecla END
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Fijar el punto de referencia mediante
taladros/islas circulares

L4

En la segunda funcion de softkey se dispone de softkeys, que se Sl O Eh G e Wemor 1zacien
pueden emplear taladros o islas circulares para fijar el punto de

referencia. 5
Determinar si se palpa un taladro o una isla circular —

En el ajuste basico se palpan los taladros. v ‘
ruczanes Seleccion de las funciones de palpacién: pulsar la ?Hj‘
Az softkey TOUCH PROBE, seguir conmutando la —

caratula e ® 5 ‘
PALPAR Seleccionar la funcién de palpacion: p.ej., pulsar la 5 adicls el e
LN T X +250.000 Y +0.000 2 -560.000 ¥
ek softkey PALPAR P #B +0.000 4C +0.000 =
9 |
15 Palpar las islas circulares: fijar mediante softkey 2 le S1 ©8.008 @%B
REAL. %: MANCD) T s z|s 1875 F o mMs /g
M PALPAR PALPAR PALPAR PALPAR ‘ ‘
. . £ = Lelle | [@ ] FIN
| Palpar taladros: fijar mediante softkey - = L+ JlS)]
s
Palpar taladros
Se realiza un posicionamiento previo aproximadamente en el centro
del taladro. Después de accionar el la tecla NC-Start, se palpan
automaticamente cuatro puntos de la pared del taladro.
A continuacion, el palpador se desplaza hasta el siguiente taladro y se
palpa de igual forma. EI TNC repite este proceso hasta que se han
palpado todos los taladros para determinar el punto de referencia.
Palpar islas circulares
Posicionar el palpador cerca del primer punto de palpacién de la isla
circular. Seleccionar la direccién de palpacidon mediante softkey,
ejecutar el proceso de palpacion con el pulsador externo de arranque
START. Repetir el proceso cuatro veces en total.
Resumen
Ciclo Softkey
Giro béasico mediante 2 taladros:  paeeR
EI TNC calcula el dngulo entre las rectas que unen los -
puntos centrales de los taladros y la posicién nominal
(eje de referencia angular)
Punto de referencia mediante 4 taladros: PaLeeR
El TNC calcula el punto de interseccién de las dos Lol
rectas que unen los dos primeros y los dos Ultimos
taladros palpados. Para ello palpar en cruz (como se
representa en la softkey) ya que de lo contrario el TNC
calcula mal el punto de referencia
Punto central del circulo mediante 3 taladros: PALPAR
. . > |ec
EI TNC calcula la trayectoria circular, sobre la que se
encuentran los 3 taladros y determina el punto central
del circulo para dicha trayectoria circular.
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Medicion de piezas con sistema de palpacion

El palpador puede utilizarse también en los modos de funcionamiento
Manual y Volante electrénico para realizar mediciones sencillas en la
pieza. Para tareas de medicién méas complejas estan a su disposiciéon
un gran numero de ciclos de palpacién programables (ver Modo de
Empleo Ciclos, capitulo 16, Controlar automéaticamente las piezas).
Con el sistema de palpacién se pueden determinar:

coordenadas de la posicién y con dichas coordenadas
dimensiones y angulos de la pieza

Determinar las coordenadas de la posicion de una pieza centrada
PaLPaR Seleccionar la funcién de palpacion: pulsar la Softkey
: PALPAR POS
Posicionar el palpador cerca del punto de palpacion

Seleccionar la direccion de palpacion y
simultdneamente el eje al que se refiere la
coordenada: seleccionar la softkey correspondiente.

Iniciar el proceso de palpacion: Pulsar la tecla NC-Start

EI TNC visualiza la coordenada del punto de palpacién como punto de
referencia.

Determinar las coordenadas del punto de la esquina en el plano
de mecanizado

Determinar las coordenadas del punto de la esquina:Véase "Esquina
como punto de referencia - No aceptar los puntos palpados para el giro
béasico", pagina 539. El TNC indica las coordenadas de la esquina
palpada como punto de referencia.

544
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Determinar las dimensiones de la pieza

PALPAR
POS

Seleccionar la funciéon de palpacién: pulsar la Softkey
PALPAR POS

Posicionar el palpador cerca del primer punto de
palpacion A

Seleccionar la direccion de palpacién mediante
Softkey

Palpar: pulsar la tecla NC-Start

Anotar como punto de referencia el valor visualizado
(solo si se empleara posteriormente el punto de
referencia obtenido)

Introducir el punto de referencia "0"
Interrumpir el didlogo: pulsar la tecla END

Seleccionar de nuevo la funcién de palpacién: pulsar la
Softkey PALPAR POS

Posicionar el palpador cerca del segundo punto de
palpacion B

Seleccionar la direccion de palpacion con las teclas
cursoras: El mismo eje pero en sentido opuesto al de
la primera palpacion.

Palpar: Pulsar la tecla NC-Start

En la visualizacion del punto de referencia se tiene la distancia entre
los dos puntos sobre el eje de coordenadas.

Fijar de nuevo la visualizacion de la posicién al valor que se tenia antes
de la medicion lineal

Seleccionar la funcién de palpacion: pulsar la Softkey PALPAR POS
Palpar de nuevo el primer punto de palpacion

Fijar el punto de referencia al valor anotado

Interrumpir el didlogo: pulsar la tecla END

Medicion angular

Con un sistema de palpacion, se puede determinar un angulo en el
plano de mecanizado. Se mide

el angulo entre el eje de referencia angular y una arista de la pieza o
el angulo entre dos aristas

El dngulo medido se visualiza hasta un valor maximo de 90°.
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Determinar el angulo entre el eje de referencia angular y una
arista de la pieza

PALPAR
ROT

Seleccionar la funcién de palpacion: pulsar la Softkey
PALPAR ROT

Angulo de giro: anotar el angulo de giro visualizado, en
el caso de que se quiera volver a repetir después el
giro bésico realizado anteriormente.

Ejecutar el giro basico con el lado a comparar(véase
"Compensar la inclinacion de la pieza con el sistema
de palpacion” en la pagina 532)

Con la Softkey PALPAR ROT visualizar como &ngulo
de giro, el angulo entre el eje de referencia angular y
la arista de la pieza.

Eliminar ajuste béasico o restablecer el ajuste basico
original

Fijar el punto de referencia al valor anotado

Determinar el &ngulo entre dos aristas de la pieza

Seleccionar la funcién de palpacion: pulsar la Softkey PALPAR ROT

Angulo de giro: anotar el angulo de giro visualizado, en el caso de
que se quiera volver a reproducir posteriormente

Realizar el giro béasico para el primer lado (véase "Compensar la
inclinacién de la pieza con el sistema de palpacion” en la pagina 532)
Asimismo se palpa el segundo lado igual que en un giro basico, jno
fijar el angulo de giro a 0!

Con la Softkey PALPAR ROT visualizar el angulo PA entre las aristas
de la pieza como angulo de giro

Eliminar el giro béasico o volver a reproducir el giro basico original:
Fijar el angulo de giro al valor anotado
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Utilizar las funciones de palpacion con
palpadores mecanicos o relojes de medicion

En caso de no disponer en sumaquina de ningun sistema de palpacién
electrénico, puede utilizar todas las funciones de palpaciéon manuales
descritas anteriormente (excepcion: funciones de calibracién) también
con palpadores mecéanicos o a través de simples contactos con la
pieza.

En lugar de una sefal electronica, generada automéaticamente por
parte de un sistema de palpacion durante la funcion de palpacion,
activar la sefal de conmutacion para aceptar la Posicién palpacion
manualmente, mediante una tecla. Debe procederse de la siguiente
forma:

e Seleccionar mediante una softkey cualquier funcion
de palpacion

Desplazar el palpador mecanico a la primera posicion,
que debera adoptar el TNC

_+_ Aceptar la posicién: pulsar la tecla aceptar-posicién-
actual, el TNC memoriza la posicién actual

Desplazar el palpador mecénico a la proxima posicién,
que deberd adoptar el TNC

_4_ Aceptar la posicién: pulsar la tecla aceptar-posicién-
actual, el TNC memoriza la posicion actual

Si es necesario, desplazarse hacia otras posiciones y
aceptar del mismo modo anteriormente descrito

Punto de referencia: Introducir las coordenadas del
nuevo punto de referencia en la ventana del mend,
aceptar con la Softkey FIJAR PUNTO DE REF., o
escribir valores en una tabla (Véase "Escribir los
valores de la medicion de los ciclos de palpacion en
una tabla de puntos cero’, pagina 526, o Véase
"Escribir los valores de la mediciéon de los ciclos de
palpacién en una tabla de presets", pagina 527)

Finalizar la funcion de palpacion: pulsar la tecla END
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14.10 Inclinar plano de mecanizado
(Opcion de software 1)

Aplicacion y funcionamiento

inclinacion del plano de mecanizado al TNC y a la maquina.
En determinados cabezales basculantes (mesas
giratorias), el constructor de la maquina determina si el
TNC interpreta los dngulos programados en el ciclo como
coordenadas de los ejes giratorios 0 como componentes
angulares de un plano inclinado. Rogamos consulte el
manual de la maquina.

O El fabricante de la maquina ajusta las funciones para la

EITNC contempla la inclinaciéon de planos de mecanizado en maquinas
herramienta con cabezales y mesas basculantes. Las aplicaciones
mas tipicas son p.ej. taladros inclinados o contornos inclinados en el
espacio. En estos casos el plano de mecanizado se inclina alrededor
del punto cero activado. Como siempre, el mecanizado se programa
en un plano principal (p.ej. plano X/Y), sin embargo se ejecuta en el
plano inclinado respecto al plano principal.

Existen tres modos de funcionamiento para la inclinacion del plano de
mecanizado:

Inclinacién manual con la Softkey 3D ROT en los modos de
funcionamiento Manual y Volante Electrénico, Véase "Activacion de
la inclinacion manual, pagina 552

Inclinacién controlada, ciclo G80 en el programa de mecanizado (ver
Modo de Empleo Ciclos, Ciclo 19, PLANO DE MECANIZADO)
Inclinacién automatica, funcién PLANE en el programa de mecanizado
(véase "La funcién PLANE: inclinacién del plano de mecanizado
(opcién de software 1)" en la pagina 435)

Las funciones del TNC para la "Inclinacién del plano de mecanizado"
son transformaciones de coordenadas. Para ello, el plano de

mecanizado siempre esté perpendicular a la direccién del eje de la hta.
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Basicamente, en la inclinacién del plano de mecanizado, el TNC
distingue dos tipos de maquinas:

Maquinas con mesa basculante

Debera colocarse la pieza mediante el correspondiente
posicionamiento de la mesa basculante, p.ej. en la posicion de
mecanizado deseada mediante una frase L.

La situacién del eje de la herramienta transformado no se
modifica en relacién con el sistema de coordenadas fijo de la
maquina.Si se gira la mesa, es decir, la pieza, p. e]. 90°, el sistema
de coordenadas no se gira.Si en el modo de funcionamiento
Manual se pulsa la tecla Z+, la herramienta se desplaza en la
direcciéon Z+.

EITNC tiene en cuenta para el célculo del sistema de coordenadas
transformado, solamente las desviaciones mecénicas de la mesa
basculante correspondiente (llamadas zonas de traslacién).

Magquina con cabezal basculante

Debera colocarse la herramienta mediante el correspondiente
posicionamiento del cabezal basculante, p.ej. en la posicion de
mecanizado deseada, mediante una frase L

La posicién del eje inclinado (transformado) de la herramienta se
modifica, al igual que la posicién de la herramienta, en relacién al
sistema de coordenadas fijo de la maquina: si se gira el cabezal
basculante de la maquina, es decir la herramienta, p.€j. en el eje
B a +90°, el sistema de coordenadas también se gira. Si en el
modo de funcionamiento Manual se pulsa la tecla Z+, la
herramienta se desplaza en la direccion X+ del sistema de
coordenadas fijo de la maquina.

Para el célculo del sistema de coordenadas transformado, el TNC
tiene en cuenta las desviaciones condicionadas mecanicamente
del cabezal basculante (zonas de "traslacion') y las desviaciones

causadas por la oscilacion de la herramienta (correccion 3D de la
longitud de la herramienta)

HEIDENHAIN iTNC 530
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Sobrepasar los puntos de referencia en ejes
basculantes

En los ejes basculantes los puntos de ref. se sobrepasan con los
pulsadores externos de manual. Para ello el TNC interpola los ejes
correspondientes. Rogamos comprueben que la funciéon "Inclinacion
del plano de mecanizado" esté activada en el modo de funcionamiento
Manual y que el angulo real del eje basculante esté programado en el
menu.

Fijacion del punto de referencia en un sistema
inclinado
Después de haber posicionado los ejes basculantes, la fijacion del

punto de referencia se realiza como en el sistema sin inclinacion. El
comportamiento del TNC al fijar el punto de referencia depende del

ajuste de los parametros de maquina 7500 en su tabla de cinematica:

MP 7500, Bit 5=0

EI TNC comprueba con el plano de mecanizado inclinado activo si, al
fijar el punto de referencia en los ejes X, Y y Z, las coordenadas
actuales de los ejes basculantes concuerdan con los angulos de
inclinacion definidos por el usuario (mend 3D ROT). Si la funciéon
Inclinar el plano de mecanizado esté inactiva, el TNC comprueba
entonces si los ejes basculantes estadn en 0° (posiciones reales). Si
no concuerdan las posiciones, el TNC emite un aviso de error.

MP 7500, Bit 5=1

EI TNC no comprueba si las coordenas actuales de los ejes
basculantes concuerdan con los angulos de inclinacion definidos por
el usuario.

jAtencion: Peligro de colision!
@ Fijar el punto de referencia basicamente siempre en los
tres ejes principales.

En el caso de que los ejes basculantes de su maquina no
estén controlados, debera introducir la posicién real del
eje giratorio en el menu de inclinacién manual: Si no
coincide la posicién real del eje(s) giratorio(s) con lo
programado, el TNC calculara mal el punto de referencia.

Fijacion del punto de referencia en maquinas con
mesa basculante

Si se centra la pieza mediante un giro de la mesa giratoria, p.€j., con el
ciclo de palpacién 403, antes de fijar el punto de referencia en los ejes
lineales X, Yy Z, se debera poner a cero el eje de la mesa giratoria
después de centrarlo. De lo contrario el TNC emite un aviso de error.
El ciclo 403 ofrece esta posibilidad directamente al fijar un pardmetro
de introduccién (ver Modo de Empleo Ciclos de palpacion,
"Compensar giro basico a través de un eje basculante").
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Fijacion del punto de referencia en maquinas con
sistema de cambio de cabezales

Si su maquina estd equipada con un sistema de cambio de cabezal,
deberan gestionarse los puntos de referencia basicamente
accediendo a la tabla de puntos de referencia. Los puntos de
referencia, que estén guardados en la tabla de puntos de referencia,
contienen la compensacién de la cinematica activa de la méaquina
(geometria del cabezal) Si se cambia un nuevo cabezal, el TNC tiene
en cuenta las nuevas dimensiones modificadas del cabezal, por lo que
el punto de referencia activo se conserva.

Visualizacion de posiciones en un sistema
inclinado

Las posiciones visualizadas en la pantalla de estados (NOMINAL y REAL)
se refieren al sistema de coordenadas inclinado.

Limitaciones al inclinar el plano de mecanizado

La funcién de palpacién Giro basico no esta disponible, si se ha
activado en el modo de funcionamiento Manual la funcién Inclinar
plano de mecanizado

La funcién "Aceptar posicion real" sélo se permite si la funcion
Inclinar plano de mecanizado se encuentra activa

No se pueden realizar posicionamientos de PLC (determinados por
el constructor de la méaquina)
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14.10 Inclinar plano de mecanizado (Opcion de software 1)

Activacion de la inclinacion manual

Funcionamiento manual :z:x““
a Ror Seleccionar la inclinacién manual: pulsar la softkey : ;
<;> Inclinar plano de trabajo
LS 3D ROT Ejecucién PGM Activo
Funcionamiento manual Activo
B-Head C-Table
o ) A = EF
Posicionar el campo luminoso en el punto del menu Bzl : e —
modo Manual mediante las teclas cursoras =Y
S
e
8% S-IST 2
. o 8% SCNmI 12:24 |,
AoTIVO Activar la inclinacién manual: pulsar la Softkey -23.539] Y v6.800 2 S875.B12 T
ACTIVO *B +0.000 #C +0.000
zle. s1 ©.o08 &2
REAL &:15 T s z|s zsee F o M5 .9
Posicionar el campo luminoso sobre el eje basculante ] ‘ ‘ ‘ ‘ Py

deseado mediante las teclas cursoras

Introducir el angulo de inclinacién

E Finalizar la introduccion: tecla END

Para desactivarlo, se fija el modo de funcionamiento deseado en el
menu Inclinacion del plano de mecanizado al modo Inactivo.

Cuando esté activada la funcién Inclinacién del plano de mecanizado,
y el TNC desplaza los ejes de la maquina en relacion a los ejes
inclinados, en la visualizacion de estados aparece el simbolo [l¢].

En el caso de que se active la funcién Inclinacion del plano de
mecanizado en el modo de funcionamiento Ejecucion del programa, el
angulo de inclinacion introducido en el menu seré valido a partir de la
primera frase del programa de mecanizado a ejecutar. En el plano de
mecanizado, utilizar el ciclo G80 o la funcién PLANE, alli estan activos los
valores angulares definidos. En este caso se sobreescriben los valores
angulares introducidos en el mendu.
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Fijar la direccion actual del eje de la herramienta
como direccion de mecanizado activa (funcion
FCL 2)

®)

Con esta funcion puede desplazar la herramienta en los modos de
funcionamiento Manual y Volante electrénico mediante las teclas
externas de direccion o el volante en la direccién que indica en ese
momento el eje de la herramienta. Utilizar esta funcién, cuando

El fabricante de la maquina debe habilitar esta funcion.
Rogamos consulte el manual de la méaquina.

desee desplazar la herramienta en la direccién del eje de la
herramienta durante una interrupcion del programa, en un programa
de 5 ejes

desee realizar un mecanizado con la herramienta conectada
mediante el volante o las teclas externas de direccion en modo de
funcionamiento Manual

Seleccionar la inclinacién manual: pulsar la softkey
LS 3D ROT

3D ROT

Posicionar el campo luminoso en el punto del menu
modo Manual mediante las teclas cursoras

Activar la direccion del eje de la herramienta como
direccion activa de mecanizado: pulsar la softkey EJE
Wz

EJE HERR.

e

Finalizar la introduccion: tecla END

Para desactivarlo, se fija el punto del menu modo Manual en el menu
Inclinacién del plano de mecanizado al modo Inactivo.

Cuando la funcion Desplazar en la direccion del eje de la
herramienta esté activa, el visualizador de estado muestra el simbolo

®.

Esta funcién también se encuentra disponible cuando
@ interrumpe la ejecucion del programa y desea desplazar

los ejes manualmente.

HEIDENHAIN iTNC 530
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programa

Memorizacisn ‘

Inclinar plano de trabaijo

Ejecucién PGM Activo
Funcionamiento manual
B-Head C-Table
R = +0 °
B = +0@ °
C = +0 °
+
B8 S = ST []
@% SCNm1 12:24 o 11
-23.539] Y +0.000 2 -875.612 K
+B +0.000*C +0.000
S | Pt
<a)[[® S1 ©0.000 @%H
REAL &:15 T 5 2|5 2500 F e M5 /8
INACTIVO ACTIVO
2% =N
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15.1 Programacion y ejecucion de
mecanizados sencillos

El modo de funcionamiento Posicionamiento manual (MDI) es
apropiado para mecanizados sencillos y posicionamientos previos de
la herramienta. En este modo de funcionamiento se puede introducir
y ejecutar directamente un programa corto en formato lenguaje
conversacional HEIDENHAIN o DIN/ISO. En el modo MDI, también se
dispone de ciclos de mecanizado y de sistema de palpacion y de
algunas funciones especiales del TNC (tecla SPEC FCT). EI TNC
automaéticamente guarda el programa en el fichero $MDI. En el
posicionamiento manual se puede activar la visualizacion de estados
adicional.

Empleo del posicionamiento manual

Seleccionar el modo de funcionamiento
Posicionamiento manual (MDI). Programar el fichero
$MDI con las funciones disponibles

@ Iniciar la ejecucién del programa: pulsador externo
START

Limitaciones:
O' No estan disponibles la programacion libre del contorno

FK, los gréaficos de programacion vy los gréaficos de la
ejecucion de un programa.

El fichero $MDI no puede contener ninglna llamada a un
programa (%).
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Ejemplo 1

En una pieza se quiere realizar un taladro de 20 mm de profundidad.
Después de sujetar la pieza, centrarla y fijar el punto de referencia, se
puede programar y ejecutar el taladro con unas pocas lineas de
programacion.

Se posiciona primero la hta. con frases lineales sobre la pieza 'y a
continuacién a una distancia de seguridad de 5 mm sobre el taladro.
Después se realiza el taladro con el ciclo G200.

%$MDI G71 *
N10 T1 G17 S2000 *

N20 GOO G40 G90 Z+200 *
N30 X+50 Y+50 M3 *

N40 GO1 Z+2 F2000 *
N50 G200 BOHREN *

Q200=2 sDISTANCIA DE SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=250 ;F PROFUNDIDAD DE APROX.
0202=10 sPROFUNDIDAD DE PASO
0210=0 sTPO. ESPERA ENCIMA
0203=+0 s COORDENADAS SUPERFICIE
0204=50 ;2@ DISTANCIA DE SEGUR.
Q211=0,5 ;TIEMPO DE ESPERA ABAJO
N60 G79 *

N70 GOO G40 Z+200 M2 *
N9999999 %$MDI G71 *

Funcion de rectas: Véase "Recta en marcha rapida GOO Recta con
avance GO1 F" en pdg. 225, ciclo TALADRAR (véase el Modo de
Empleo Ciclos, ciclos 200 TALADRAR.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Llamada a la herramienta: eje de la herramienta Z,
Revoluciones del cabezal 2000 rpm

Retirar la hta. (marcha rapida)

Posicionar la hta. en m. rdpida sobre el taladro,
cabezal conectado

Posicionar la hta. a 2 mm sobre el taladro

Ciclo G200 definir taladro

Distancia de seguridad de la herramienta sobre el
taladro

Profundidad del taladro (signo=sentido mecanizado)
Avance
Profundidad de paso antes de retirar la herramienta

Tiempo de espera arriba durante la destensién en
segundos

Coordenadas pieza vértice superior
Posiciéon hacia el ciclo, referida a Q203

Tiempo de espera en segundos en la base del
taladro

Ciclo G200 llamar taladrado en profundidad
Retirar la herramienta

Final del programa
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Ejemplo 2: Eliminar la inclinacion de la pieza en mesas giratorias

Ejecutar un giro basico con un sistema de palpacion. Véase el modo
de empleo de los ciclos de palpacién, "Ciclos de palpacion en los
modos de funcionamiento Manual y Volante Electrénico”, seccién
"Compensacioén de inclinacion de la pieza".

Anotar el angulo de giro y anular el giro basico

Seleccionar el modo de funcionamiento:
Posicionamiento manual

Seleccionar el eje de la mesa giratoria, anotar el
angulo de giro e introducir el avance p.ej. G01 G40 G90
C+2.561 F50

]
2

@ Finalizar la introduccion del numero
@ Accionar la tecla NC-Start: se anula la inclinaciéon
mediante el giro de la mesa giratoria

558

Posicionamiento manual @



Proteccion y borrado de programas desde $MDI

El fichero $MDI se utiliza normalmente para programas cortos y
transitorios. Si a pesar de ello se quiere memorizar un programa,
deberéa procederse de la siguiente forma:

Seleccionar el modo de funcionamiento
Memorizar/Editar programa

Llamada a la gestion de programas: tecla PGM MGT
pCT (Program Management)

Marcar el fichero $MDI
Pm Seleccionar "Copiar fichero": softkey COPIAR
N

FICHERO DESTINO =

TALADRO Introducir el nombre bajo el cual se quiere memorizar
el contenido actual del fichero $MDI

Ejecutar la copia

EJECUTAR

cin Salir de la gestion de ficheros: softkey FIN

Para borrar el contenido del fichero $MDI se procede de forma
parecida: en vez de copiar se borra el contenido con la softkey
BORRAR. En el siguiente cambio al modo de funcionamiento
Posicionamiento manual el TNC visualiza un fichero $MDI vacio.

C Si se quiere borrar el fichero $MDI, entonces

no se debe haber seleccionado el Posicionamiento
manual (tampoco en segundo plano)

no se puede haber seleccionado el fichero $MDI en el
modo de funcionamiento Memorizar/editar programa

Més informacion: Véase "Copiar ficheros individuales"' en pag. 128.
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16.1 Graficos

16.1 Graficos

Aplicacion

En los modos de funcionamiento de Ejecucion del pgm y en Test del
pgm, el TNC simula graficamente el mecanizado. Mediante softkeys
se selecciona:

Vista en planta
Representacién en tres planos
Representacion 3D

El grafico del TNC corresponde a la representacién de una pieza
mecanizada con una herramienta cilindrica. Cuando esté activada la
tabla de herramientas se puede representar el mecanizado con una
fresa esférica. Para ello se introduce en la tabla de herramientas
R2 = R.

El TNC no muestra el grafico cuando

el programa actual no contiene una definicién vélida de la pieza en
bruto

no esta seleccionado ningun programa

se pueden representar graficamente también
mecanizados en el plano de mecanizado inclinado y
mecanizados multilaterales, después de haber simulado el
programa en otra vista. Para poder utilizar esta funcion, se
necesita como minimo el hardware MC 422 B. Para
aumentar la velocidad del grafico de test con versiones de
hardware mas antiguas, se debe fijar el Bit 5 del pardmetro
de méaquina 7310 = 1. Por ello se desactivan las funciones
que fueron implementadas para el nuevo grafico 3D.

@ Con el nuevo gréfico en 3D, en el modo Test de programa

El TNC no representa en el grafico una sobremedida de
radio DR PROGRAMADA EN UNA FRASE TOOL CALLT.

Simulacion grafica para casos especiales

Normalmente, los programas NC contienen una llamada de
herramienta que a través del nimero de herramienta definido,
automaticamente también determinara los datos de herramienta para
la simulacion gréfica.

Para aplicaciones especiales que no requieren datos de herramientas
(p. €. corte por laser, taladro por ldser o corte por chorro de agua) es
posible ajustar los parémetros de maquina 7315 a 7317 de tal manera
que el TNC también realiza una simulacion gréafica sin tener datos de
herramienta activados. Pero siempre se necesita una llamada de
herramienta con definicion de la direccion del eje de herramienta (z.B.
G17), no se requiere la entrada de un nimero de herramienta.
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Ajustar la velocidad del test del programa

si estd activa la funcion "visualizar tiempo de
mecanizado'(véase "Seleccion de la funcion del
cronémetro” en la pagina 571). En este caso, el TNC
ejecuta el test del programa siempre con la méaxima
velocidad posible.

O Solo puede ajustarse la velocidad en el test del programa

La velocidad ajustada por Ultima vez permanece activa
(también por causa de un corte de tensién) hasta que se
vuelva a ajustar nuevamente.

Una vez iniciado un programa, el TNC muestra las siguientes Softkeys
con las que se puede ajustar la velocidad de la simulacién:

Funciones Softkey

Comprobar el programa con las velocidades con las &1
que éste se va a ejecutar (se tienen en cuanta los ﬁ
avances programados)

Aumentar la velocidad del test paso a paso @&
Disminuir la velocidad del test paso a paso @ﬁ
Comprobar el programa con la mayor velocidad

posible (ajuste basico) ﬁ

También se puede ajustar la velocidad de simulacion antes de iniciar
el programa:

E Conmutar caratula de softkeys

)| Seleccionar las funciones para ajustar la velocidad de
& simulacion

] Seleccionar la funcién deseada mediante softkey, p.
& ej. aumentar la velocidad de test paso a paso

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.1 Graficos

Resumen: Vistas

En los modos de funcionamiento de ejecucién del pgm y test del pgm
el TNC muestra las siguientes softkeys:

Vista Softkey
Vista en planta ]

Representacion en tres planos

il

[e]

Representacion 3D

U

Limitaciones durante la ejecucion del programa

simultanea cuando el procesador del TNC esté saturado
por célculos muy complicados o por superficies de
mecanizado muy grandes. Ejemplo: Planeado a través de
toda la pieza en bruto con una herramienta grande. EIl TNC
no continua con el grafico y emite el texto ERROR en la
ventana del gréafico. Sin embargo se sigue ejecutando el
mecanizado.

@ El mecanizado no se puede simular gréficamente de forma

En el gréafico de ejecucion del programa, el TNC no
mostraré mecanizados multieje durante la ejecucién. En
estos casos, en la ventana grafica se indicara el mensaje
de error No se puede mostrar el eje.

Vista en planta

La simulacién gréfica en esta vista se realiza con la mayor rapidez. Funcionan. Desarrollo test

nanual

de estado la profundidad en esa posicién, situando el

@ Si su maquina dispone de un ratén, puede leer en la barra
indicador del ratén sobre cualquier punto de la pieza.

] Seleccionar con la softkey la vista en planta

Para la visualizacién de la profundidad de este grafico
es valido: "Mientras mas profundo, mas oscuro"

0:00:39

START

START
INDIVID.

RESET

START
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Representacion en tres planos

La representacion se realiza en vista en planta con dos secciones,
similar a un plano técnico. Un simbolo en la parte inferior izquierda
indica si la representacién corresponde al método de proyeccion 1 o al
método de proyeccion 2 segun la norma DIN 6, 12 parte (seleccionable
a través del pardmetro MP 7310).

En la representaciéon en 3 planos se dispone de funciones para la
ampliacion de una seccion, Véase "Ampliacion de una seccién’, pagina
569.

Ademas se puede desplazar el plano de la seccion mediante softkeys:

FUncionan. Desarrollo test

manual

-

9:00:39

(/7]

o

2

(¥

M ~E
= O

Bl -
T ©
-y -

|

START

=] Seleccionar la softkey para la visualizacién de la pieza
L0 en 3 planos
E Conmutar la carétula de softkeys hasta que la softkey
de seleccidn aparece para las funciones para
desplazar el plano de corte
%%r Seleccionar las funciones para desplazar el plano de
e corte: el TNC muestra las siguientes softkeys
Funcion Softkeys
Desplazar el plano de la seccion vertical x:'ﬁ x:'ﬁ
hacia la derecha o hacia la izquierda LI L0
Desplazar el plano de la seccion vertical =1} ==
hacia delante o hacia atras =i =l

Desplazar el plano de la seccién horizontal = e
hacia arriba o hacia abajo Ll LI

Durante el desplazamiento se puede observar en la pantalla la posicién
del plano de la seccion.

El ajuste béasico del plano de la seccion se selecciona de tal manera,
que el centro de la pieza esta situado en el plano de mecanizado y en
la arista superior de la pieza el eje de la herramienta.

Coordenadas de la linea de la seccion

ElI TNC visualiza abajo en la ventana del grafico las coordenadas de la
linea de la seccion, referidas al punto cero de la pieza. Sélo se
visualizan las coordenadas en el plano de mecanizado. Esta funcién se
activa con el parametro de méaquina 7310.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Representacion 3D

ElI TNC muestra la pieza en el espacio. Si dispone del hardware
correspondiente, el TNC representa graficamente en el gréfico 3D de
alta resolucion también mecanizados en el plano de mecanizado
inclinado y mecanizados multilaterales.

Es posible girar la representacién 3D mediante softkeys alrededor del
eje vertical e inclinarlo alrededor del eje horizontal. Si tiene un ratén
conectado al TNC, también puede ejecutar esta funcion pulsando el
botén derecho del raton.

Los contornos de la pieza en bruto para iniciar la simulacion gréafica se
representan mediante un marco.

En el modo de funcionamiento test del programa estan disponibles las
funciones para la ampliacion de una seccién, Véase "Ampliacion de
una seccién’, pagina 569.

E > Seleccionar la representacion 3D con esta softkey.
Pulsando dos veces la softkey se conmuta al gréafico
3D de alta resolucién. La conmutacion sélo es posible
si la simulacién ya esté terminada. El grafico de alta
resolucion muestra con detalle la superficie de la
pieza mecanizada.

cuchillas (columna LCUTS de la tabla de herramientas).Si
LCUTS esta definido con 0O (ajuste basico), entonces la
simulacién cuenta con una longitud de corte indefinida, lo
que conlleva a un alto tiempo de célculo.En caso de no
desear definir ningun LCUTS, se puede fijar el pardmetro de
maquina 7312 en un valor entre 5y 10. Por ello el TNC
limita internamente la longitud de corte en un valor, el cual
se calcula segun MP7312 por el didametro de herramienta.

@ La velocidad del grafico 3D depende de la longitud de las
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Girar la representacion 3D y aumentar/disminuir

E Conmutar la carétula de softkey hasta que la softkey
de seleccion aparece para las funciones Girar y
Aumentar/Disminuir

Seleccionar las funciones para Girar y

? | . ) . -

et ey Aumentar/Disminuir:
Funcion Softkeys
Girar verticalmente la representacion en e s>
pasos de 5° (= (=

Girar horizontalmente la representacion en
pasos de 5° = ="

Aumentar la representacion paso a paso. Si
se aumenta la representacioén, el TNC @k
muestra a pie de pagina de la ventana de

grafico la letra Z

Disminuir la representacion paso a paso. Si -
se disminuye la representacion, el TNC E@%
muestra a pie de pagina de la ventana de

gréfico la letra Z

Volver a la representacion en tamano mé@\
programado

También puede manejar el gréfico 3D con el ratén tactil. Se dispone de
las siguientes funciones:

Para girar el grafico representado en tres dimensiones: mover el
ratéon, mientras se tiene presionado el botén derecho. EI TNC
visualiza el sistema de coordenadas que muestra la direccién activa
de la pieza en ese momento. Al dejar de presionar el botén derecho
del ratén, el TNC orienta la pieza en la direccion definida

Para desplazar el gréfico representado: mover el ratdén, mientras se
tiene presionado el botdn central o bien su rueda. El TNC desplaza
la pieza en la direccidon correspondiente. Al dejar de presionar el
botén central del ratén, el TNC desplaza la pieza en la posicion
definida

Para hacer zoom con el ratdn en un area determinada: con la tecla
izquierda del ratdon pulsada, marcar el drea de zoom rectangular. Se
puede desplazar el &rea de zoom moviendo el ratdn horizontalmente
y verticalmente. Al dejar de presionar el botdn izquierdo del ratén, el
TNC aumenta la pieza en la zona definida

Para aumentar y reducir el zoom rapidamente con el ratén: girar la
rueda del ratén hacia delante y hacia atras

Doble clic con la tecla secundaria del ratén: reponer el valor original
del factor de zoom

Teniendo presionada la tecla Shift, hacer doble clic con la tecla
secundaria del raton: reponer el valor original del factor de zoom y
del angulo de rotacion

HEIDENHAIN iTNC 530 567
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Visualizar u omitir el marco del contorno de la pieza

Conmutar la caratula de softkey hasta que la softkey de seleccion
aparece para las funciones Girar y Aumentar/Disminuir

Seleccionar las funciones para Girar y

<?‘ ) ) R

Sis Aumentar/Disminuir:
L Intercalar marcos para BLK FORM: fijar campo
ocuLTAR iluminado en VISUALIZAR mediante softkey
p Beuro Suprimir marcos para BLK FORM: fijar campo
iluminado en SUPR. mediante softkey
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Ampliacion de una seccion rociones. [Desarrollo test
. e . . %3815 G71 *
Es posible modificar el corte en el modo de funcionamiento test de N6 bas o2 bai ton
programa y durante la ejecucién del mismo, en todas las vistas. NS5 000 05 Poi +d0
N4@ Dee Q7 P@1 -90x
Para ello debe estar parada la simulacion gréafica o la ejecucion del Noo bos 83s B8t mex
programa. La ampliacién de una seccién actua siempre en todos los Nse bos ato Po1 +5ox
modos de representacion. 1123 000 020 ot ssoox
e
Modificar la ampliacion de la seccién Ni% Doa 426 rai +eer
N1S@ Deo 029 P@1 +4x
Vedse las Softkeys en la tabla i5Eioeofassreisces a
. . ) N . NZ10 531 530 X+100 v+100 2+5% 5
Si es preciso se para la simulacién grafica NzaolcetTsioleceloriony
. . N230 Doo 023 Po1 sox =
Conmutar la barra de softkeys en el modo de funcionamiento test Nz7e Doe 024 Pei sex
N N Mag 4096.00 * T 1:08:25 =
de programa o durante su funcionamiento, hasta que aparezca la
softkey de seleccion para la ampliacion de la seccion. /@ @.\‘ 1@1 ‘ & = e B et
Conmutar la caratula de softkeys hasta que aparece la
softkey de seleccion con funciones para aumentar la
seleccion
@ Seleccionar las funciones para el aumento de la
seccion

Seleccionar el lado de la pieza con la softkey (ver tabla
de abajo)

Ampliar o reducir el bloque: Mantener pulsada la
Softkey "-" o bien "+"

Reiniciar el test del programa o la ejecucién del mismo
con la Softkey START (RESET + START reproduce de
nuevo la pieza en bruto original)

Funcion Softkeys
Seleccionar la parte izq./dcha. de la pieza o7
o
Seleccionar la parte posterior/frontal @ \@
S
Seleccionar la parte superior/inferior ;@; @
1

Desplazar la superficie de la seccién para
ampliar o reducir la pieza

Aceptar la secciéon TRANSFER.

DETALLE
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16.1 Graficos



16.1 Graficos

Posicion del cursor en la ampliacion de una seccion

Durante la ampliacién de una seccién el TNC muestra las coordenadas
del eje con el que se corta actualmente. Las coordenadas
corresponden al campo determinado para la ampliacion de la seccién.
A la izquierda de la barra el TNC muestra la coordenada mas pequena
del campo (punto MIN) y a la derecha la mas grande (punto MAX).

Durante una ampliacion el TNC visualiza abajo a la derecha de la
pantalla, el simbolo MAGN.

Si el TNC no sigue reduciendo o ampliando la pieza se emite un aviso
de error en la ventana del gréafico. Para eliminar dicho aviso se vuelve
a reducir o ampliar la pieza.

Repeticion de la simulacion grafica

Un programa de mecanizado se puede simular graficamente cuantas
veces se desee. Para ello se puede anular la pieza en bruto del grafico
0 una seccion ampliada del mismo.

Funcion Softkey
Visualizar la pieza sin mecanizar en la Gltima ampliacion oReR
de seccién seleccionada Forn
Volver a la ampliacién de la seccion, para que el TNC sLooue
muestre el bloque mecanizado o no, segun la forma 8Lk FoRn

BLK programada

Con la softkey BLOQUE COMO BLK FORM, el TNC

@ muestra (incluso después de elegir una seccion sin
SECCION. SECCION. — de nuevo la pieza en bruto en el
tamano original programado.

Visualizar la herramienta
En la vista en planta y en la representacién en 3 planos puede

permitirse la visualizacion durante la simulacién. EI TNC representa la
herramienta en el didametro definido en la tabla de herramientas.

Funcion Softkey
No visualizar la herramienta durante la simulacion Jesnan.
Visualizar la herramienta durante la simulacion e,
OCULTAR
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Determinacion del tiempo de mecanizado

funcionamiento de ejecucion del programa

Visualizacién del tiempo desde el inicio del programa hasta el final del
mismo. Si hay una interrupcion se para el tiempo.

Test del programa
Para el célculo del tiempo, el TNC considera los siguientes puntos:

Movimientos de desplazamiento con avance
Tiempos de espera

Ajustes para la dinamica de la maquina (aceleraciones, ajustes de
filtros, gufa de movimiento)

El tiempo determinado por el TNC no considera movimientos en
marcha rapida y tiempos que dependen de la maquina (p. ej. para el
cambio de herramientas).

Si se ha activado el célculo del tiempo de mecanizado, puede
generarse un fichero en el que figuren todos los tiempos de ejecucion
de todas las herramientas utilizadas en un programa (véase
"Comprobacién del empleo de la herramienta” en la pagina 197).

Seleccion de la funcion del cronémetro

E Conmutar la barra de Softkeys hasta que aparece la
Softkey de seleccién para las funciones Crondémetro

Seleccion de la funcién Cronémetro

ALMACENAR

Seleccionar la funcién deseada mediante softkey, p.
ej. memorizar el tiempo visualizado

Funcionam.
manual

Desarrollo test

%3815 G71 =
N10 DOO Q1 PO1 +@%
NZ@ Doo 02 PO1 +@%
N3@ Do0 03 PO1 -4ex

N100 DO? 012 PO1 +0%
N1i1es

N120 DOD 022 PO1 +500%
N130 D00 021 PO1 +250%
N140 DOD 023 P@1 +5%

N150 D00 024 P@1 +1

N16@ DO? 025 P@1 +20%
N170 D00 026 PO1 +100%
N180 DOD 027 PO1 +180%
N190 D00 023 P@1 +4%

N195 DO? Q31 P@1 +60%
N195 DO? 032 P@1 +90%
N20® G30 G17 X+@ Y+@ 2-50%
NZ10 G31 GI0 X+100 Y+100 Z+5%
N230 T2 G17 S2000%

N280 DOP 023 P@1 +1%

4996.00 * T

1:08:25

ALMACENAR

SUMAR

(B

RESET
e0:00:00
Q)
@

Funciones del cronémetro Softkey
Conectar (ON)/Desconectar (OFF) la funcion Calcular @-.&
el tiempo de mecanizado on
Memorizar el tiempo visualizado ALMACENAR
Visualizar la suma de los suraR
tiempos memorizados vy visualizados O+@
Borrar el tiempo visualizado ReseT
00:0}0:00

Durante el test del programa, el TNC recalcula el tiempo
de mecanizado, en cuanto deba ser ejecutada una nueva
pieza en bruto G30/G31.

=)
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del programa

L4

1zacion

16.2 Funciones para la visual

16.2 Funciones para la visualizacion
del programa

Resumen

En los modos de funcionamiento ejecucion del programa y test del
programa, el TNC visualiza softkeys con las cuales se puede visualizar
el programa de mecanizado por paginas:

Ejecucién continua

Memorizacién
programa

%3803_1 67

N10 G30 G17 X+@ Y40 Z-40x

1=

N20 G31 GIO X+100 Y+100 Z+0x

N4@ TS5 617
N5S@ Goo G4
N

N7@ z-20%
N8e Go1 G4
NS@ 626 RZ

S500 F100%
0 GIO Z+5ex

1 X+5 Y+30 F250%
5

N10® I+15 J+30 GO2 X+5.545 Y+35.495%
N110 GO5 X+55.505 Y+69.488%

Funciones softkey N122 G02 X+58.895 Y+30.025 R+2ex
Pasar una pagina hacia atras en el programa PAGING Nesses zeme mze
N99998989 %3803_1 G71 *
@% SINm1
@% SINm1 14:39
7 o . 30 H +60 U 2:00:00 %
Pasar pagina hacia delante en el programa PaGING +250.000 Y ¥0.000 2z  -560.000| & %
*+*B +0.000*C +0.000
s
. . s S1 ©.008 &B=
Seleccionar el principio del programa mrero 3:2 s 2s e v nsss
INICIO FIN PAGINA PAGINA AVANCE EMPLEO DE TABLA TABLA
HERRAMIEN. | PTOS.CERO MERTHH
Seleccionar el final del programa FIn
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16.3 Test del programa

Aplicacion

En el modo de funcionamiento test del programa se simula la
ejecucion de programas y partes del programa para reducir errores de
programacion en la ejecucion de los mismos. EI TNC le ayuda a buscar

incompatibilidades geométricas

indicaciones que faltan

saltos no ejecutables

danos en el espacio de trabajo

Colisiones entre componentes con supervisién de colision (se
requiere la opcién de software DCM, Véase "Supervisiéon de colisién
en el modo Test del programa”, pagina 371)

Ademas se pueden emplear las siguientes funciones:

Test del programa frase por frase
Interrupcion del test en cualquier bloque
Saltar frases

Funciones para la representacion grafica
Determinacién del tiempo de mecanizado
Visualizacién de estados adicional

(monitorizacién dinémica de colisiones) durante el test de
programa puede efectuar también un control respecto a
colisiones (véase "Supervisién de colisién en el modo Test
del programa" en la pagina 371).

@ Si su maquina dispone de la opcién de software DCM

HEIDENHAIN iTNC 530

16.3 Test del programa

" @



16.3 Test del programa

&)

574

jAtencion: Peligro de colision!

Durante la simulacion gréfica, el TNC no puede simular
todos los movimientos de recorrido realizados por la
maquina, como p.ej.,

Movimientos de recorrido en el cambio de herramienta,
que el fabricante de la maquina ha definido en una
macro de cambio de herramienta o a través del PLC

Posicionamientos, que el fabricante de la maquina ha
definido en una macro de funciones M

Posicionamientos, que el fabricante de la méquina
ejecuta a través del PLC

Posicionamientos, que ejecutan un cambio de palets

Por este motivo, HEIDENHAIN recomienda cargar cada
programa con precaucion, aun cuando el test del programa
no haya detectado ningun aviso de error ni danos visibles
en la pieza.

EI TNC inicia un test de programa después de una llamada
de herramienta siempre en la siguiente posicion:

En el plano de mecanizado en el centro de la pieza en
bruto definida

En el eje de herramienta 1 mm fuera del punto MAX
definido en el BLK FORM

Si se llama a la misma herramienta, entonces el TNC
continla simulando el programa desde la Ultima posicion
programada antes de la llamada de herramienta.

A fin de tener también un comportamiento definido
durante la ejecucién, debe desplazarse después de un
cambio de herramienta hasta una posicién desde la cual el
TNC pueda posicionarse para el mecanizado sin peligro de
colisién.

El fabricante de la méaquina también puede definir una
macro de cambio de la herramienta para el modo de
funcionamiento Test de programa, que simule
exactamente el comportamiento de la maquina; consultar
el manual de la maquina.
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Ejecucion del test del programa

Con el almacén central de herramientas activado, se tiene que activar
una tabla de herramientas para el test del programa (estado S). Para
ello se selecciona una tabla de htas. en el funcionamiento Test del
programa mediante la gestién de ficheros (PGM MGT).

Con la funcion MOD BLOUE EN ESPACIO TRABAJO activar la
supervisiéon del espacio de trabajo en el test de programa, Véase
"Representacién de la pieza en bruto en el espacio de trabajo”, pagina
614.

Seleccionar el modo de funcionamiento Test del
programa

Visualizar la gestion de ficheros con la tecla PGM MGT
y seleccionar el fichero que se quiere verificar o

Seleccionar el principio del programa: Seleccionar con
la tecla GOTO fila "0" y confirmar la introduccién con
la tecla ENT

EI TNC muestra los siguientes Softkeys:

Funciones Softkey
Reiniciar la pieza en bruto vy verificar el programa REsET
completo sTART

Verificar todo el programa

START

Verificar cada frase del programa por separado START

INDIVID.

Detener el test del programa (la Softkey solo aparece
una vez se ha iniciado el test del programa)

sSTOP

El test de programa se puede interrumpir y continuar siempre que lo
desee, incluso dentro de ciclos de mecanizado. Para poder continuar
el test, no se deben ejecutar las siguientes acciones:

Seleccionar otra frase con las teclas cursoras o con la tecla GOTO

Realizar modificaciones en el programa

Modificar el modo de funcionamiento

Seleccionar un nuevo programa

HEIDENHAIN iTNC 530
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Ejecucion del test del programa hasta una frase determinada
Con STOP EN N el TNC ejecuta el Test del programa sélo hasta una
frase con el nimero N.
Seleccionar el principio del programa en el modo de funcionamiento
Test del programa

Seleccionar el test del programa hasta una frase determinada:
Pulsar la Softkey STOPP EN N

Stop en N: Introducir el nimero de frase en el cual se
quiere parar el test del programa

Programa: Introducir el nombre del programa en el cual
se encuentra la frase con el niumero seleccionado; el
TNC visualiza el nombre del programa seleccionado;
si la parada del programa debe realizarse en un
programa llamado con PGM CALL se introduce dicho
nombre

Avance hasta: P: Sise deseareentrar en una tabla de
puntos, introducir aqui el nimero de fila a la cual
desea subir

Tabla (PNT): Si se desea reentrar en una tabla de
puntos, introducir aqui el nombre de la tabla de
puntos a la cual desea subir

Repeticiones: Introducir el n® de repeticiones que
deben realizarse, en el caso de que la frase N se
encuentre dentro de una repeticion parcial del
programa

Comprobar la seccién del programa: Pulsar la softkey
START; el TNC comprueba el programa hasta la frase
introducida

Funcionan.
manual

Desarrollo test

%3815 B71 »
N1Q D@@ Q1 PO1 +0%
NZe D@@ G2 PO1 +ox

NSQ De@ Q10 PO1 +50%
N10@ Dee G12 PO1 +0%
N110:

N120 De® 020 PO1 +500%
N130 D@® 021 PO1 +250%
N140 D@® 023 PO1 +5%
N15@ D@® 024 PO1 +1*
N16@ D@® 025 PO1 +20%
N170 D@® 026 PO1 +100%
N18@ D@® 027 PO1 +180%
N15S@ D@® 029 PO1 +4x
N185 D@® 031 PO1 +6@%
N1SE D@® 032 PO1 +30%

Stop en
Program

2
Nzeo GIo G17 x+0 v+e z-So|iuance hasta:

N210 G31 630 X+100 Y+100

NZ3@ T2 G17 S2000*

N240 GO® G40 GIO Z+100%

NZS5@ % 3816
NZ6@ D@® 023 PO1 +0x
NZ70 D@® 024 PO1 +0%
NZ8@ D@® 629 PO1 +1x

Tabla (PNT)

Repeticiones

4995.00 * T

e

| i

o

=

FIN START
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Seleccionar cinematica para el test del programa

®

El fabricante de la maquina debe habilitar esta funcién.

Esta funcién se puede utilizar para comprobar programas cuyos
cinematica no coincide con la cinematica de maquina activa (p. ej. en
maéguinas con cambio de cabezal o conmutacién de zona de
traslacion).

Si el fabricante de la méaquina ha depositado diferentes cinematicas en
su maquina, a través de la funcion MOD se puede activar una de estas
cinematicas para el test del programa. La cinematica de maquina
activa no se vera afectada con ello.

=

SELECC.
CINEMATICA

=

Seleccionar el modo de funcionamiento Test del
programa

Seleccionar el programa que se debe comprobar

Seleccionar la funcion MOD

Mostrar las cinematicas disponibles en una ventana
superpuesta, si es necesario antes cambiar de barra
de softkeys.

Seleccionar la cinematica deseada con las teclas
cursoras y confirmar con la tecla ENT.

Después de encender el control, en el modo Test de
programa generalmente esta activada la cinematica de la
maéquina. Si es necesario, después de encender
seleccionar la cinematica para el test del programa.

Si se selecciona una cinematica mediante la palabra clave
cinematica el TNC conmutard la cinematica de la maquina
y la cinematica del test.

HEIDENHAIN iTNC 530
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16.3 Test del programa

Ajustar plano de mecanizado inclinado para el test del programa

O El fabricante de la maquina debe habilitar esta funcién.

Esta funcién se puede utilizar en maquinas donde se quiere definir el
plano de mecanizado mediante el ajuste manual de los ejes de
maquina.

Seleccionar el modo de funcionamiento Test del
programa
Seleccionar el programa que se debe comprobar
w Seleccionar la funcién MOD
a0 ror Seleccionar el menu para definir el plano de
L2 mecanizado

Activar/desactivar la funcién con la tecla ENT

g Incluir coordenadas activas de eje giratorio del modo
= de la maquina, o

Posicionar el cursor mediante tecla de flecha sobre el
eje giratorio deseado e introducir el valor del eje
giratorio que debe considerar el TNC durante la
simulacion

TNC no volvera a desactivar la funcién ‘Inclinar plano de

Q Si el fabricante de su méaquina ha liberado esta funcion, el
mecanizado' al seleccionar un programa nuevo.

Al simular un programa que no contiene ninguna frase T,
el TNC utiliza aquel eje como eje de herramienta, que en
el modo manual esta activada para la aproximacién
manual.

Hay que observar que la cinematica activa en el test de
programa debe ser adecuada para el programa que se
debe comprobar, sino el TNC pude emitir avisos de error.
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16.4 Ejecucion de programa

Aplicacion

En la ejecucion continua del programa el TNC ejecuta un programa de

mecanizado de forma continua hasta su final o hasta una interrupcion.

En el modo de funcionamiento Ejecucién del programa frase a frase el
TNC ejecuta cada frase por separado después de activar el pulsador
externo de arranque START.

Se pueden emplear las siguientes funciones del TNC para los modos
de funcionamiento de ejecucion del programa

interrupcién de la ejecucién del programa

ejecucion del programa a partir de una frase determinada

Saltar frases

editar la tabla de herramientas TOOL.T

comprobacion y modificacion de parametros Q

superposicién de posicionamientos del volante

Funciones para la representacion grafica

Visualizacion de estados adicional

HEIDENHAIN iTNC 530

Ejecucién continua

Memorizacien
Prograna

%3803_1 G71 *
N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40%
NZo G31 G390 X+100 Y+100 Z+0*
Nd@ T5 G17 S500 F1@0%

NS0 GOo G40 GIo Z+50%

NE@ X-30 Y+30 M3*

N70 Z-20%

NE@ G@1 G4l X+5 Y+30 F250%
NI 626 RZ*

N10@ I+15 J+30 GOZ X+6.545 V+35.485%
N110 GOE X+55.505 Y+69.488%

N12@ GOZ X+58.895 Y+30.025 R+20%
N130 GO3 X+13.732 Y+21.191 R+75%
N14@ GOZ X+5 Y+30%

Ng9999 627 Rz*

NgS9999 GO0 G40 X-30%

Ng9999 Z+50 M2:

N99999998 %3803-1 G71

0% SiNm1

0% SiNm1 14:39

0:00:00 o0 %
[X] +250.000 Y -560.000
53]
#B +08.0800 +C bm
S
= 9.000 &4 =
REAL @:20 T 5 Ms -8
INICIO FIN PAGINA TRBLA TRBLA
PTOS.CERO HER%“"'
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Ejecutar el programa de mecanizado

Preparacion
1 Fijar la pieza a la mesa de la maquina
2 Fijar el punto de referencia

3 Seleccionar las tablas necesarias y los ficheros de palets
(estado M)

4 Seleccionar el programa de mecanizado (estado M)

=)

Con el potenciémetro de override se pueden modificar el
avance y las revoluciones.

Con la softkey FMAX, se puede reducir la velocidad de
avance, cuando se quiere ejecutar el programa NC. La
reduccién es valida para todos los movimientos de avance
y avance rapido. El valor programado ya no permanece
activo después de desconectar/conectar la maquina. A fin
de restablecer después de la conexioén la correspondiente
velocidad méxima de avance, debe introducirse de nuevo
el correspondiente valor numeérico.

Asegurarse de haber referenciado todos los ejes antes de
iniciar la ejecucion del programa. En caso contrario, el TNC
detendré el mecanizado cuando sea preciso ejecutar un
frase NC con un eje no referenciado.

Ejecucion continua del programa

Iniciar el programa de mecanizado con el pulsador externo de
arranque START

Ejecucion del programa frase a frase

Iniciar cada frase del programa de mecanizado con el pulsador
externo de arranque START

580
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Interrupcion del mecanizado

Se puede interrumpir la ejecucion del programa de diferentes modos:

Interrupciones programadas

Pulsador externo STOP

Cambio a ejecucion del programa en modo blogue a bloque
Programacion de ejes no controlados (ejes visualizados)

Si durante la ejecucién del programa el TNC registra un error, se
interrumpe automaticamente el mecanizado.

Interrupciones programadas

Se pueden determinar interrupciones directamente en el programa de
mecanizado. El TNC interrumpe la ejecucién del programa tan pronto
como el programa de mecanizado se haya ejecutado hasta una frase
que contenga una de las siguientes introducciones:

G38 (con y sin funcién auxiliar)
Funcién auxiliar M0, M2 o M30
Funcién auxiliar M6 (determinada por el constructor de la maquina)

Interrupcion mediante el pulsador externo de parada STOP

Accionar el pulsador externo STOP: La frase que se esté ejecutando
en el momento de accionar el pulsador no se termina de realizar; en
la visualizacion de estados aparece un asterisco "*" parpadeando.

Sino se quiere continuar con la ejecucién del mecanizado, se puede
anular con la softkey STOP INTERNO: en la visualizacién de estados
desaparece el asterisco "*". En este caso iniciar el programa desde
el principio.

Interrupcion del mecanizado mediante la conmutacion al modo
de funcionamiento Ejecucion del programa frase a frase

Mientras se ejecuta un programa de mecanizado en el modo de
funcionamiento Ejecucién continua del programa, seleccionar
Ejecucion del programa frase a frase. EI TNC interrumpe el
mecanizado después de ejecutar la frase de mecanizado actual.

Saltos en el programa después de una interrupcion

Si un programa se ha interrumpido con la funcion INTERNER STOPP,
el TNC memoriza el estado de mecanizado actual. Generalemente, se
puede reiniciar el mecanizado con NC-Start. Si se seleccionan otras
lineas de programa con la tecla GOTO, el TNC no reseteara funciones
con efecto modal (p. ej. M136).Esto puede tener efectos no deseados
COMO p.ej. avances erroneos.

@ jAtencion: Peligro de colision!

Tenga en cuenta que al hacer saltos de programas con la
funcion GOTO no se resetean las funciones

Realizar reinicio del programa después de una interrupcion
siempre mediante nueva seleccion del programa (tecla
PGM MGT).

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programacion de ejes no controlados (ejes visualizados)

El fabricante de la maquina debe habilitar esta funcién.
@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El TNC interrumpe la ejecucién del programa automaticamente, en
cuanto se programa un eje en una frase de desplazamiento, definido
por el fabricante de la méquina como eje no controlado (ejes
visualizados). En este estado pueden desplazarse manualmente los
ejes no controlados hasta la posicion deseada. EIl TNC muestra en la
ventana izquierda de la pantalla todas las posiciones nominales a
recorrer programadas en esta frase. El TNC visualiza adicionalmente el
recorrido restante en los ejes no controlados.

Una vez se ha alcanzado la posicién correcta en todos los ejes, puede
continuar la ejecucion del programa con NC-Start.

RESTAURAR Seleccionar el orden de desplazamiento deseado y
x ejecutar correspondientemente con NC-Start.
Posicionar los ejes no controlados manualmente, el
TNC visualiza el recorrido aun restante en ese eje
(véase "Reentrada al contorno" en la pagina 589)

K> En caso necesario, seleccionar si los ejes controlados
orF deben desplazarse en el sistema de coordenadas
inclinado o en el no inclinado
oPERACION En caso necesario, desplazar los ejes controlados
GESIIEL, mediante volante o mediante las teclas de direccion
de eje
582
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Desplazamiento de los ejes de la maquina
durante una interrupcion

Durante una interrupcién se pueden desplazar los ejes de la maquina
como en el modo de funcionamiento Manual.

iPeligro de colision!
@ Si se interrumpe la ejecucién del programa en un plano

inclinado de mecanizado se puede conmutar el sistema de
coordenadas entre inclinado y no inclinado con la softkey
3D RQOT, asi como la direccién de los ejes de la
herramienta.

En este caso, el TNC evalla correspondientemente la
funcién de los pulsadores de manual de los ejes, del
volante y la l6gica de reentrada. Al desplazar libremente,
tener en cuenta que se encuentra activo el sistema de
coordenadas correcto, y que los valores angulares de los
eje giratorios, en caso necesario, se encuentran
introducidos en el menu 3D ROT.

Ejemplo de aplicacion:
Retirar el cabezal después de romperse la hta.
Interrupcion del mecanizado

Activacién de los pulsadores externos de manual: pulsar la softkey
DESPLAZAMIENTO MANUAL

En caso necesario, activar el sistema de coordenadas, al cual se
desea desplazar, mediante la softkey 3D ROT

Desplazar los ejes de la maquina con los pulsadores externos de
manual

softkey DESPLAZAMIENTO MANUAL, el pulsador
externo START para activar los pulsadores externos de
manual. Rogamos consulte el manual de la maquina.

O En algunas maquinas, es preciso pulsar después de la

El fabricante de la maquina puede determinar que los ejes
se desplacen, durante una interrupcion del programa,
siempre en el sistema de coordenadas activo en ese
momento, es decir, en el inclinado. Rogamos consulte el
manual de la maquina.
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Continuar con la ejecucion del programa
después de una interrupcion

ciclo de mecanizado, debera realizarse la reentrada al
principio del ciclo. EI TNC debera realizar de nuevo los
pasos de mecanizado ya ejecutados.

@ Si se interrumpe la ejecucion del programa durante un

Cuando se interrumpe la ejecucion del programa dentro de una
repeticion parcial del programa o dentro de un subprograma, debera
alcanzarse de nuevo la posicién de la interrupcién con la funcion
AVANCE HASTA FRASE N.

En la interrupcion de la ejecucion de un programa el TNC memoriza

los datos de la Ultima herramienta llamada

la traslacion de coordenadas activada (p.ej. desplazamiento del
punto cero, giro, espejo)

las coordenadas del ultimo centro del circulo definido

permanecen activados hasta que se anulen (p.ej.

@ Rogamos tengan en cuenta que los datos memorizados
seleccionando un nuevo programa).

EI TNC utiliza los datos memorizados para la nueva aproximacion al
contorno después del desplazamiento manual de los ejes de la
maquina durante una interrupcion (softkey ALCANZAR POSICION).

Continuar la ejecucion del pgm con la tecla START
Después de una interrupcién se puede continuar con la ejecucion del
programa con el pulsador externo START, siempre que el programa se
haya detenido de una de las siguientes maneras:

Accionando el pulsador externo STOP

Interrupcién programada

Continuar con la ejecucion del pgm después de un error
Eliminar la causa del error
Borrar el mensaje de error de la pantalla: pulsar la tecla CE

Arrancar de nuevo o continuar con la ejecucién del pgm en el mismo
lugar donde fue interrumpido

Después de un corte del control

Mantener pulsada dos segundos la tecla END, el TNC realiza un
arranque rapido

Eliminar la causa del error
Arrancar de nuevo

Si el error se repite anote el error y avise al servicio técnico.
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Reentrada deseada al programa (proceso hasta
una frase)

&)

Con la funcion AVANCE HASTA FRASE N (proceso hasta una frase) se
puede ejecutar un programa de mecanizado a partir de una frase N
libremente elegida. EI TNC tiene en cuenta el célculo del mecanizado
de la pieza hasta dicha frase. Se puede representar graficamente. En
el caso de que se acceda a una posicién de mecanizado en una tabla
de puntos smarT.NC (.HP), dicha posicién de acceso se puede
seleccionar mediante Softkeys y con soporte grafico.En el acceso a
una tabla de puntos con la extension .PNT, el TNC no proporciona
ningun tipo de soporte grafico. Sin embargo, es posible definir como
punto de acceso un punto cualquiera utilizando el nimero de punto.

El constructor de la maquina activa y ajusta la funcién
AVANCE HASTA FRASE N. Rogamos consulte el manual
de la maquina.

Cuando se interrumpe un programa con el STOP INTERNO, el TNC
ofrece automaticamente la frase N, en la cual se ha interrumpido el
programa, para la reentrada.

En el momento en el que el programa se vea interrumpido por una de
las circunstancias citadas a continuacion, el TNC memoriza este punto
de interrupcion:

Por una parada de emergencia

Por un corte de tension

Mediante un corte del control

Después de llamar a la funcién Avance hasta una frase, puede
activarse de nuevo el punto de interrupcion mediante la Softkey
SELECCIONAR ULTIMO FRASE vy proseguir con Start NC.EI TNC
muestra entonces tras la conexion el aviso el programa NC ha sido
interrumpido.
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El proceso desde una frase no deberd comenzar en un
subprograma.

Todos los programas, tablas y ficheros de palets que se
necesitan deberan estar seleccionados en un modo de
funcionamiento de ejecucién del programa (estado M).

Si el programa contiene una interrupcion programada
antes del final del proceso a una frase, (M00 o STOP), se
efectuara dicha interrupcién.Para continuar con el avance
de frase, pulsar la tecla externa START.

Tener en cuenta, que el avance hasta una frase en un
contorno con radio corregido, directamente tras una
interrupcion programada (M00 o STOP), puede ocasionar el
dano del contorno.Tras la frase de STOP, el TNC podria
calcular el contorno programado de modo no coherente
con el contorno antes de la frase de STOP.

Después de un proceso hasta una frase, la herramienta se
desplaza con la funcion ALCANZAR POSICION a la
posicién calculada.

La correccién de la longitud de la herramienta tiene efecto
realizando la llamada a la herramienta y a continuacién una
frase de posicionamiento. Esto es valido tambien, si sélo
se ha modificado la longitud de la herramienta.

Las funciones adicionales M142 (borrar informaciones
modales del prograna) y M143 (borrar giro basico) no se
admiten en el proceso hasta una frase.

A través del parametro de maquina 7680 se determina, si
el proceso desde una frase en programas imbricados
comienza en la frase 0 del programa principal o en la frase
del programa en la cual se interrumpioé por Ultima vez la
ejecucion del programa.

Con la softkey 3D ROJO puede conmutarse el sistema de
coordenadas para el desplazamiento de la posicion de
entrada entre inclinado/no inclinado y direccion activa del
eje de la herramienta.

Cuando se quiere utilizar el proceso hasta una frase dentro
de una tabla de palets, se selecciona primero con el cursor
el programa deseado dentro de la tabla de palets, y se
selecciona directamente la softkey AVANCE HASTA
BLOQUE N.

Todos los ciclos de palpacién son saltados por el TNC en
un avance hasta una frase. Los parametros descritos en
estos ciclos no contienen por tanto ningun valor.

Las funciones M142/M143 y M120 no se admiten en el
proceso hasta una frase.

Antes iniciarse el proceso hasta una frase, el TNC borra los
movimientos de desplazamiento realizados durante el
programa con M118 (solapamiento del volante).

Test y ejecucion del programa



jAtencion: Peligro de colision!

iPor motivos de seguridad, tras un proceso en una frase,
comprobar basicamente el recorrido restante en la
posicién de entradal

Cuando ejecute un proceso hasta una frase en un
programa, el cual contiene M128, el TNC realiza en caso
necesario los movimientos de compensacion. jLos
movimientos de compensacion se sobreponen al
movimiento de aproximacion!

No es admisible la combinacién del avance hasta una frase
con la utilizaciéon del mecanizado de palets orientado a
herramienta. Ahora, Unicamente es posible efectuar un
NUEevVo acceso a una pieza todavia no mecanizada.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Seleccionar la primera frase del programa actual como inicio para el
proceso hasta una frase: Introducir GOTO "0".

AVANCE
BLOQUE

=]

Seleccionar el proceso hasta una frase: pulsar la
Softkey PROCESO HASTA UNA FRASE

Nimero de frase: introducir el nUmero de la frase en
la cual debe finalizar el proceso de avance hasta dicha
frase

Nombre del programa: introducir el nombre del
programa al cual se pretende acceder.
Modificaciones Unicamente necesarias en el caso de
que Ud. quiera acceder a un programa llamado
mediante una PGM CALL.

Indice de puntos: en el caso de que Ud. haya
introducido un nimero de frase en el campo Avance
hasta N, en la que se encuentre una frase CYCL CALL
PAT, entonces el TNC representa graficamente la
muestra de puntos en el campo Previsualizacion de
fichero. Con las Softkeys ELEMENTO SIGUENTE vy
ELEMENTO ANTERIOR, es posible seleccionar la
posicion de entrada con soporte gréafico, siempre y
cuando haya superpuesto la ventana de
previsualizacion (ajustar a ON la softkey
PREVISUALIZACION)

Repeticiones: introducir el n? de repeticiones que
deben tenerse en cuenta en el proceso desde una
frase, en el caso de que la frase N se encuentre
dentro de una repeticion parcial del programa o
dentro de un subprograma con varias llamadas

Iniciar el proceso desde una frase: pulsar la tecla
externa START

Aproximarse al contorno (ver siguiente parrafo)

Entrada con la tecla GOTO

588

jAtencion: Peligro de colision!

Al entrar con la tecla GOTO numero de frase, ni el TNC ni
el PLC realizan funciones que garantizan una entrada
segura.

Si entra en un subprograma con la tecla GOTO numero de
frase, el TNC ignora el final de subprograma (G98 L0). En

estos casos hay que entrar siempre con la funcion Proceso
hasta una frase.
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Reentrada al contorno

Con la funcion ALCANZAR POSICION el TNC desplaza la herramienta
al contorno de la pieza en las siguientes situaciones:

Reentrada después de desplazar los ejes de la maquina durante una
interrupcién, ejecutada sin PARADA INTERNA

Reentrada después del proceso hasta una frase con AVANCE
HASTA FRASE N, p. ej. después de una interrupcion con STOP
INTERNO

Cuando se ha modificado la posicién de un eje después de abrir el
circuito de regulacién durante una interrupcién del programa
(depende de la maquina)

Cuando en una frase de desplazamiento también esté programado
un eje no controlado (véase "Programacion de ejes no controlados
(ejes visualizados)" en la pagina 582)

Seleccionar la reentrada al contorno: pulsar la Softkey ALCANZAR
POSICION
Restablecer el estado de la méquina

Desplazar los ejes en la secuencia que propone el TNC en la pantalla:
Pulsar la tecla NC-Start o bien

Desplazar los ejes en la secuencia deseada: pulsar las Softkeys
DESPLAZAR X, DESPLAZAR Z etc. y activarlas
correspondientemente con la tecla externa START

Proseguir con el mecanizado: pulsar la tecla externa START
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16.5 Arranque automatico del programa

16.5 Arranque automatico del
programa

Aplicacion

&)

Mediante la Softkey AUTOSTART (véase la figura arriba a la derecha),
se puede activar un programa de mecanizado en un momento
determinado, en el correspondiente modo de funcionamiento:

Para poder realizar un arranque automatico del programa,
el TNC debe estar preparado por el fabricante de su
maéaquina, véase el manual de la méquina.

AUTOSTART

7 Visualizar la ventana para determinar el momento de
T

iniciar dicho pgm (véase la figura en el centro a la
dcha.)

Hora (Hora:Min:Seg): Hora a la que debe iniciarse el
programa

Fecha (DD.MM.AAAA) : Fecha en la que debe iniciarse el
programa

Para activar el arranque: Poner en ON la softkey
AUTOSTART

590

Ejecucién continua

Memorizacién
programa

N4e T5 G17 S500 F100%

N8O GOl G41 X+5 Y+30 F250%
Ngo G2ZE6 R2%

N10@ I+15 J+30 GOZ X+5.845 Y+35.495+
N110 GOE X+55.505 Y+69.488x

N120 G@2 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 G@3 X+19.732 Y+21.191 R+75%

NG99 2450 M2x
Ng9999999 %3803-1 G71 =

Ed

=

e
!
g

o
L]
[+]

sy owiSINNI

% Sinm 14:41 R e %L

+250.000 Y +0.000 2 -560.000 i

+B +0.000*C +0.000
s

“a s1 0.800 =
REAL. @:20 T 5 2/S 1875 F @ M5 /,8

EMPLEO DE EaToSIaREH &=\ o on

e o HERRAMIEN. 5 ¥ [oFF]

Ejecucién continua

Memorizacién
programa

N4e T5 G17 S500 F100%

N8O GOl G41 X+5 Y+30 F250%
Ngo G2ZE6 R2%

N10@ I+15 J+30 GOZ X+5.845 Y+35.495+
N110 GOE X+55.505 Y+69.488x

N120 G@2 X+58.995 Y+30.025 R+20%
N130 G@3 X+19.732 Y+21.191 R+75%

NG99 2450 M2x
Ng9999999 %3803.1 G71 = [Hora:

20.10.2011 14:41:19

Iniciar programa a las:
Hora Chrs:min:
Fecha (DD.MM.RRRA) :

z

=

e
!
=

seq):

@m
i
[+

Inactivo
e @% SINmI ‘

@% SINmI 14:41 0:00:02 e
+250.000) Y +0.000 Z  -560.000 %“
wB +0.000C +0.000

8
s S1 0.000 4
REAL @:20 T 5 z/s 1875 F 0 M5 /8
AUTOSTART
on FIN
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16.6 Salto de frases

Aplicacion

Las frases que se caracterizan en la programacion con el signo /" se
pueden saltar en el test o la ejecucion del programa:

Conl
OFF

=)

No ejecutar o verificar las frases del programa con el
signo "/": Poner la Softkey en ON

Ejecutar o verificar las frases del programa con el
signo "/": Poner la Softkey en OFF
Esta funcién no actta en las frases TOOL DEF.

Después de una interrupcion de tensiéon sigue siendo
valido el ultimo ajuste seleccionado.

Borrar el signo "/"

En el modo de funcionamiento Editar/Guardar programa
seleccionar la frase en la que se debe borrar el signo que debe
desaparecer

Borrar el signo /"

HEIDENHAIN iTNC 530

16.6 Salto de frases
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del programa

L4

jecucion

16.7 Parada programada en la e

16.7 Parada programada en la
ejecucion del programa

Aplicacion

EL TNC puede interrumpir la ejecucién del programa en las frases que
se haya programado M1.Si se utiliza M1 en el modo de funcionamiento
ejecucion del programa, el TNC no desconecta el cabezal y el
refrigerante. Véase su manual de la maquina.

on No interrumpir la Ejecucién del programaoTest del

L2 programa en frases con M1: colocar la Softkey en OFF
— | Interrupcién de la Ejecucion del programa o Test del
o AP orr programa en frases con M1: colocar la Softkey en ON

@ M1 no tiene efecto en el modo Test del programa.
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17.1 Seleccionar la funcion MOD

17.1 Seleccionar la funcion MOD

A través de las funciones MOD se pueden seleccionar las
visualizaciones adicionales vy las posibilidades de introduccion. Las
funciones MOD disponibles, dependen del modo de funcionamiento
seleccionado.

Seleccion de las funciones MOD

Seleccionar el modo de funcionamiento en el cual se quieren modificar
las funciones MOD.

Seleccionar las funciones MOD: pulsar la tecla MOD.
En las pantallas de la derecha se muestran menus de
pantalla tipicos de los funcionamientos
Memorizar/Editar programa (pantalla arriba a la
derecha), Test del programa (pantalla abajo a la
derecha) y en un modo de funcionamiento de
maéagquina (pantalla en la pagina siguiente).

Modificar ajustes

En el menu visualizado seleccionar la funciéon MOD con las teclas
cursoras

Para modificar un ajuste existen tres posibilidades dependiendo de la
funcién seleccionada:

Introducir directamente el valor nimerico, p.ej. para determinar la
limitacion del margen de desplazamiento

Modificar el ajuste pulsando la tecla ENT, p.ej. para determinar la
introduccién del programa

Modificar un ajuste a través de la ventana de seleccién. Cuando
existen varias posibilidades de ajuste, se puede visualizar una
ventana pulsando la tecla GOTO, en la cual se pueden ver todos los
ajustes posibles. Seleccione directamente el ajuste deseado
pulsando la correspondiente tecla de la cifra (a la izq. de los dos
puntos), o con las teclas cursoras y a continuacion la tecla ENT. Si
no se desea modificar el ajuste, se cierra la ventana con la tecla
END.

Salir de las funciones MOD

Finalizar la funcion MOD: Pulsar la softkey END o la tecla END
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Funcionan.
manual

Memorizar/editar programa

Namero de cédigo

NC : namero software 340494 @7
01.12.2011 13:33

PLC: ndamero software BRASIS 54

Nivel de desarrollo: S
S100%
@\‘ ]
OFF | OoN
& 5[]

B
RozaZ PARAM. ECES) TNCOPT
NI . NI
?O n::g:nz DIAGNOST e AvUDA 05:15: | BIN

Funcionan.
nanual

Desarrollo test

M
P2
Niumero de cédigo L
NC : ndamero software 340494 07
81.12.2011 13:33 1.1
PLC: ndamero software BRASIS 54 4
Nivel de desarrollo: SES ‘
sieex |
) v
[oFF] o
S
-
B
RS232 PZA.BRUTO PARAM. 3D ROT ACCESO
1"—_1 ’ RS422 EN ESPAC. AYUDA EXTERNO
AJUSTAR TRABAJO LSRR IL.Q OFF FIN
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Resumen de funciones MOD

Memorizacién
prograna

Segun el modo seleccionado se dispone de las siguientes funciones: N e et

Memorizar/Editar programas:
Visualiz. cotas 1

Visualizacion de los diferentes nimeros de software Visualiz. cotas 2  REAL
. . Conmutacién MM/INCH MM
Introduccién del codigo Introd. progr. HEIDENHAIN
. ., Seleccién de eje %00000
Ajustar la conexién externa de datos

. . L. NC : namero software 340484 07
En su caso, funciones de diagnéstico PLC: namero software BASIS 54

En su caso, pardmetros de usuario especificos de la maquina Nivel de desarrelles =77
Si es preciso visualizar los ficheros HELP

En su caso, seleccionar cinematica de la maquina
Cargar los Service-Packs

Ajustar la zona horaria

Iniciar comprobacion del soporte de datos il
Configuracion del volante portatil por radio HR 550

Informacioén legal

Funcionamiento con ordenador piloto

FINALES
CARRERA
1)

FINALES FINALES
CARRERA CARRERA AyuDA
2> 3 nAa.

TIEMPO

ACCESO
| orr Lo FIN

Test del programa:

Visualizacién de los diferentes nimeros de software
Introduccién del cédigo

Ajuste de la conexién de datos

Representacion de la pieza en bruto en el espacio de trabajo
En su caso, pardmetros de usuario especificos de la maquina
Si es preciso visualizar los ficheros HELP

En su caso, seleccionar cinematica de la maquina

En su caso, ajustar la funcién 3D ROT

Ajustar la zona horaria

Informacion legal

Funcionamiento con ordenador piloto

En todos los deméas modos de funcionamiento:

Visualizacién de los diferentes nimeros de software
Visualizacién de los nimeros de las opciones disponibles
Seleccion de la visualizacién de posiciones
Determinacion de la unidad métrica (mm/pulg.)
Determinacion del lenguaje de programacion para MDI
Determinar los ejes para la aceptacion de la posicion real
Fijacion de los finales de carrera

Visualizar puntos de referencia

Visualizacién de los tiempos de mecanizado

Si es preciso visualizar los ficheros HELP

Ajustar la zona horaria

En su caso, seleccionar cinematica de la maquina
Informacién legal

HEIDENHAIN iTNC 530 595
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17.2 Numeros de software

17.2 Numeros de software

Aplicacion

Los

numeros de software siguientes se encuentran tras la seleccion

de las funciones MOD en la pantalla TNC:

596

NC: Numero del software NC (se administra por HEIDENHAIN)

PLC: NUumero o nombre del software PLC (se administra por el
fabricante de la maquina)

Nivel de desarrollo (FCL=Feature Content Level): Nivel de
desarrollo instalado en el control numérico Ver “Nivel de
desarrollo (Funciones Upgrade)” en pag. 10 EI TNC visualiza ---
en el Puesto de Programacion, ya que alli no se gestiona ningun
nivel de desarrollo

DSP1 a DSP3: Numero del software del regulador de velocidad
(se administra por HEIDENHAIN)

ICTL1 y ICTL3: Numero del software del regulador de corriente
(se administra por HEIDENHAIN)

Funciones MOD @



17.3 Introduccion del codigo

Aplicacion
EI TNC precisa de un cédigo para las siguientes funciones:

Funcion Codigo

Seleccién de los pardmetros de usuario y 123
copia de ficheros de ejemplo

Configurar la tarjeta Ethernet (noen iTNC530  NET123
con Windows XP)

Adicionalmente, mediante la palabra clave version se puede generar
un fichero que contenga todos los nimeros de software actuales de
su control numérico:

Introducir la palabra clave version, confirmar con la tecla ENT
EI TNC visualiza en la pantalla todos los nimeros de software
actuales

Finalizar el indice de versiones: pulsar la tecla END

Copia de ficheros de ejemplo

En el TNC se han almacenado ficheros de ejemplo para distintos tipos
de ficheros (ficheros de palets, tablas definidas arbitrariamente, tablas
de datos de corte, etc.). Para poder disponer de los ficheros de
ejemplo en la particion del TNC, proceder de la siguiente manera:

Introducir el cédigo 123 y confirmar con la tecla ENT: de este modo,
se accede a los parametros de usuario.

Pulsar la tecla MOD, de modo que el TNC visualice distinta
informacion.

Pulsar la softkey ACTUALIZAR DATOS, el TNC cambia el menu para
la actualizacion del software.

Pulsar la softkey COPIAR FICHEROS DE EJEMPLO, el TNC copia
todos los ficheros de ejemplo disponibles en la particién TNC. Tenga
en cuenta que el TNC sobrescribird los ficheros de ejemplo que Ud.
haya modificado (p. €j. tablas de datos de corte).

Pulsar dos veces la tecla END para de este modo acceder a la
pantalla de imagen de salida

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.4 Introduccion del Service-Packs

174 Introduccion del Service-Packs

Aplicacion

Péngase siempre en contacto con el fabricante de la
@ maéaquina antes de instalar un Service Pack

Tras finalizar el proceso de instalacion, el TNC ejecuta un
arranque inmediato. Antes de la carga del Service Pack,
debe ponerse la maquina en estado de PARADA DE
EMERGENCIA.

En caso de que no se haya realizado: conectar la red
ethernet a donde se quiere ejecutar el Service Pack.

Con esta funcién podra realizar de forma sencilla una actualizaciéon de
software en su TNC

Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar programa
Pulsar tecla MOD

Iniciar actualizacién de software: pulsar la Softkey "cargar Service-
Pack", el TNC muestra una ventana superpuesta para la selecciéon de
los ficheros a actualizar

Seleccionar con las teclas cursoras el directorio en el que esta
memorizado el Service-Pack. La tecla ENT abre la correspondiente
estructura de subdirectorios

Seleccionar fichero: pulsar la tecla ENT dos veces en el directorio
seleccionado El TNC cambia de la ventana de directorios a la
ventana de ficheros.

Inciar el proceso de actualizacion: seleccionar el fichero con la tecla
ENT: el TNC expande todos los ficheros requeridos y a continuacion
reinicia el control numérico. Este proceso puede durar unos minutos
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17.5 Ajuste de las conexiones de
datos

Aplicacion
Para ajustar la conexion de datos se pulsa la softkey AJUSTAR RS 232

/ RS 422. EI TNC muestra un menu en la pantalla, en el cual se
introducen los siguientes ajustes:

Ajuste de la conexion RS-232

El modo de funcionamiento y la velocidad para la conexién RS-232 se
introducen a la izquierda de la pantalla.

Ajuste de la conexion RS-422

El modo de funcionamiento y la velocidad para la conexién RS-422 se
visualiza a la derecha de la pantalla.

Seleccionar el MODO DE FUNCIONAMIENTO en
un aparato externo

=)

Ajuste de la VELOCIDAD EN BAUDIOS

La VELOCIDAD EN BAUDIOS (velocidad de transmisién de los datos)
es de 110 a 115.220 baudios.

En el modo de funcionamiento EXT no se pueden utilizar
las funciones "memorizar todos los programas’,
"‘memorizar el programa visualizado" y "memorizar el
directorio".

Funcionam
anual

Memorizar/editar programa

Interface RS232

Modo func.:
Veloc. transm. baud
FE : 9600

EXT1 : 9600

EXT2 : 9600
LSv-2: 115200

Asignacién:

Impresion
Test impr. :
PGM MGT:

Ficheros dependientes:

Interface RS422

Modo func.: FE1
Veloc. transm. baud
FE H 9600

EXT1 : 9600

EXT2 : 9600
LSv-2: 115200

Ampliado 2
Automatico

Ly Ill@

e
L
[+] |-

RS232
RS422
AJUSTAR

=0

DIAGNOST .

PARAM.
USUARTO

ACCESO
EXTERNO
oFF  [Con]

TNCOPT

AYUDA
oN

2
s
3
N

* |go
e | |

mil £

FIN

Aparato externo Modo Simbolo
PC con software para la FE1

transmision TNCremoNT de E|
HEIDENHAIN

Unidad de discos HEIDENHAIN

FE 401 B FE1 IE'

FE 401 a partir de n® de programa FE1

230626 03

Aparatos externos, como EXT1, EXT2

o

impresora, lector, perforadora, PC
sin TNCremoNT

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.5 Ajuste de las conexiones de datos

Asignacion

Con esta funcién se determina a donde se transmiten los datos del
TNC

Aplicaciones:

Emisién de valores de parametros Q con la funcién FN15
Emisién de los valores de pardmetros Q con la funciéon FN16

Dependiendo del modo de funcionamiento del TNC, se utiliza la
funcién IMPRESION o TEST IMPR.:

Modo de funcionamiento TNC Funcion transmision

Ejecucion del programa frase a IMPRESION
frase

Ejecucion continua del programa  PRINT

Test de programa TEST IMPRESION

IMPRESION y TEST IMPR. se pueden ajustar de la siguiente forma:

Funcion Camino

Emisién de datos a través de RS232:\....

RS-232

Emisién de datos a través de RS422:\....

RS-422

Memorizar los datos en el disco TNCA....

duro del TNC

Memorizar los datos en un nombre servidor:\....

servidor conectado con el TNC

Memorizar los datos en el indice  vacio
en el que se encuentra el
programa con FN15/FN16

Nombres de los ficheros

Datos Modo Nombre fichero
Vaores con D15 Continuar la %FN15RUN.A
ejecucion de
programa
Vaores con D15 Test de programa %FN15SIM.A
600
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Software para transmision de datos

Para la transmisién de ficheros de TNC a TNC, deberia utilizarse el
software de HEIDENHAIN TNCremoNT para la transmision de datos.
Con el TNCremoNT es posible controlar todos los controles de
HEIDENHAIN mediante el interfaz en serie o0 mediante el interfaz
Ethernet.

coste alguno desde la base de datos de HEIDENHAIN
(www.heidenhain.de, <Services und Dokumentation>,
<Software>, <PC-Software>, <TNCremoNT>).

O La version actual de TNCremoNT se puede descargar sin

Condiciones del sistema para el TNCremoNT:

PC con procesador 486 o superior

Sistema operativo Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

Memoria de trabajo de 16 MByte
5 MByte libre en su disco duro
Una interfaz en serie libre o conexion a la red TCP/IP

Instalacion bajo Windows

Iniciar el programa de instalacion SETUP.EXE con el manager de
ficheros (explorador)

Siga las instrucciones del programa de Setup

17.5 Ajuste de las conexiones de datos

Arrancar el TNCremoNT en Windows

Pulsar en <Start>, <Programas>, <Aplicaciones HEIDENHAIN>,
<TNCremoNT>

La primera vez que se inicia el TNCremoNT, éste intenta
automaticamente establecer una conexién con el TNC.

HEIDENHAIN iTNC 530 601 @



Transmision de datos entre el TNC y el TNCremoNT

asegurarse de que se ha memorizado momentaneamente
el programa seleccionado en el TNC. EI TNC guarda las
modificaciones automéaticamente al cambiar el modo de
funcionamiento en el TNC o al seleccionar la gestién de
ficheros mediante la tecla PGM MGT.

@ Antes de transmitir un programa del TNC al PC debe

Comprobar si el TNC esta conectado al interfaz de datos en serie 0 a
la red de su ordenador

Una vez iniciado el TNCremo se pueden ver en la parte izquierda de la
ventana principal 1 todos los ficheros memorizados en el directorio
activado A través de <Directorio>, <Cambiar carpeta> se puede elegir
otra disquetera o bien otro directorio en su ordenador.

Cuando se quiere controlar la transmisién de datos desde el PC, se
realiza la conexion al PC de la siguiente forma:

Seleccionar <Fichero>, <Realizar conexion>. El TNCremo recibe la
estructura del fichero y el directorio del TNC y visualiza ésta en la
parte inferior de la ventana principal

Para transmitir un fichero del TNC al PC, se selecciona el fichero en
la ventana del TNC pulsando el botén del ratén y se arrastra el
fichero marcado manteniendo pulsado el botén a la ventana del PC

Para transmitir un fichero del PC al TNC, se selecciona el fichero en
la ventana del PC pulsando el botén del ratén y se arrastra el fichero
marcado manteniendo pulsado el botén a la ventana del TNC

17.5 Ajuste de las conexiones de datos

Cuando se quiere controlar la transmisién de datos desde el TNC, se
realiza la conexion al PC de la siguiente forma:

Seleccionar <Extras>,<TNCserver>. El TNCremo se inicia ahora en
el funcionamiento de servidor y puede recibir datos del TNC o bien
emitir datos al TNC

Seleccionar funciones en el TNC para la administracion de datos con
la tecla PGM MGT Ver “Transmision de datos a/desde un soporte
de datos externo” en pag. 146 y transmitir los datos deseados

Finalizar TNCremoNT
Seleccionar el Punto de Menu <Fichero>, <Finalizar>

incluida en el software del TNCremoNT, en la cual se
explican todas las funciones. La llamada se realiza
mediante la tecla F1

@ También debe tenerse en cuenta la funcién de ayuda

602

= TNCremoNT
Dalei @nsicht Exras Hife

= E3

e

sASCREENSATH CA30ABANKLARTEXT \dumppgms|*.

Attibute | Datum

Name

Steusmung
IVTNE 400

[V %TCHPANT 4
(511 H

[F)1EH 1
[A11FH

[A11GE.H

11+

04.03.97 11:34:08
04.0357 11:34:08
02.03.597 14:51:30
02.03.97 14:51:30
02.09.97 14:51:30
02.09.57 14:51:30

THC:ANKASCRDUMP=.7]

- Dateistatus

Fiei  [FEMB=

Insgesant:  [g
Maskier: 5

[

[X1200H
5201 H
[H)202H
[1203H
[1210H
[H211H
[H212H
[enam

Name Grabe Attribute | Datum B

0F.04.599 15:35:42
06.04.9315:33:44
06.04.9915:39:44
0F.04.9915:35. 48
0F.04.599 15:35:46
06.04.9315:33:40
06.04.9915:33:40

Schnittstelle:
COMZ

Baudiate [Auto Detect):

116200

| DN Vetbindung aktiv

Funciones MOD




176 Conexion Ethernet

Introduccion

EI TNC esté equipado de forma estadndar con una tarjeta ethernet para
conectar el control como cliente en su red. El TNC transmite datos a
través de la tarjeta Ethernet con

el protocolo smb (server message block) para sistemas operativos
Windows, o

la familia de protocolos TCP/IP (Transmission Control
Protocol/Internet Protocol) y con ayuda del NFS (Network File
System). EI TNC contempla también el protocolo V3 NFS, con el cual
se pueden lograr elevados coeficientes de transmisién de datos

Posibles conexiones

Es posible conectar la tarjeta Ethernet del TNC mediante la conexiéon
RJ45 (X26,100BaseTX o 10 BaseT) en su sistema de redes, o bien,
conectarla directamente con un PC. Ambas conexiones estan

separadas galvanicamente de la electrénica del control. Eﬂixiﬂg

En la conexién 100BaseTX o 10BaseT se utiliza el cable Pair Twisted,
para conectar el TNC a la red.

depende de la calidad del cable, del recubrimiento y del
tipo de red (100BaseTX o 10BaseT).

O La longitud de cable méaxima entre el TNC y un empalme

Si se conecta el TNC directamente al PC, debe emplearse
un cable cruzado.

Configuracion del TNC

Manual Network configuration

O Se recomienda que configure el TNC un especialista en

redes.

Preste atencién a que el TNC realice un arranque
automatico con reinicio, cuando modifique la direccion IP
del TNC.

En el modo de funcionamiento Memorizar/Editar programa pulsar la
tecla MOD. Introduciendo el cédigo NET123, el TNC muestra la
pantalla principal de la configuracion de la red

DEFINE
NET

DEFINE
MOUNT

HEIDENHAIN iTNC 530 603
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17.6 Conexion Ethernet

Ajustes de red generales

Pulsar la softkey DEFINE MOUNT para la introduccion de los ajustes

de red generales. Pestana Nombre del ordenador estd activa:

Funcionam.
manual

‘Hiuste del circuito

Ajuste Significado

Interfaz Nombre del interface Ethernet que se debe

primaria incluir en su red de la empresa. solo esté activo
si se dispone de un segundo interface Ethernet
opcional dentro del Hardware del control.

Nombre de Nombre con él que el TNC se debe mostrar

ordenador dentro de su red de empresa.

Archivo solo se requiere para aplicaciones

central especiales: Nombre de un fichero donde se

definen las asignaciones entre las direcciones IP
y el nombre del ordenador

ntertaz del usuario [ etho v

Nombre de ordenador

[MNC_sCLFS

El nombre del ordenador sirve para la denlicacién en a red.
Sino

Sacepar | of Botcar ‘

Para introducir los ajustes de interface, seleccionar la pestana

G ‘ ‘ F

mUse
Fhiostiie 1

Funcionam.
manual

‘Hiuste del circuito

Interface:

Ajuste Significado

Lista de Lista de los interface Ethernet activos.
interface Seleccionar uno de los interface listados (con el

ratén o con las teclas de flecha)

Botéon Activar:
Activar el interface seleccionado (X en la
columna Activo)

Boton Deactivar:
Deactivar el interface seleccionado (- en la
columna Activo)

Boton Configurar:
Abrir el menu de configuracién

| mertces | e | ingRousng [ s D0

Interaz

Nombre de ordenador

[MNC_wsCILFs

Nombre delscheroceneat [

Sacepar | o solcar ‘

Permitir el
reenvio de IP

Por estandar, esta funcion debe estar
deactivada.

Esta funcién sélo se debe activar si para fines
de diagndstico se quiere acceder externamente
a través del TNC al segundo interface Ethernet
TNC opcional. Sélo activar conjuntamente con el
servicio.
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Para abrir el menu de configuraciones, seleccionar el botén

Configurar:

Ajuste

Significado

Funcionan.
manual

lﬂjuste del circuito

Estado

Boton activo:
Estado de conexién del interface Ethernet
seleccionado

Nombre:
Nombre del interface que se esta
configurando

Conexion de enchufe:
Numero de la conexidon de enchufe de este
interface en la unidad légica del control

Ajustes de red
PingRouting [ NFS UIDIGID

Intefaz del usuari:

Nombre de ordenador
[MNC_HSCLFS

Archivo cental
O Usar archivo central

Nombre deltcherocenva: |

Daeern | s |

Perfil

Aqui se puede crear o seleccionar un perfil
donde se guardan todos los ajustes visibles en
esta ventana. HEIDENHAIN pone a disposicion
dos perfiles estandar:

DHCP-LAN:

Ajustes para el interface Ethernet TNC
estandar que deberia funcionar dentro de una
red de empresa estandar.

MachineNet:
Ajustes para el segundo interface Ethernet
para la configuraciéon de la red de maquinas.

Los perfiles se pueden guardar, cargar y borrar
mediante los botones correspondientes.

Direccion IP

Opcién Obtener 1a direcc. IP
automaticamente:

EI TNC debe obtener la direccion IP del
servidor DHCP.

Opcién: Ajustar direccion IP manualmente:

Definir manualmente la direccion IP y la
mascara de subnet. Introducir: cada vez
cuatro valores numéricos separados por
puntos, z.B. 160.1.180.20 y 255.255.0.0

HEIDENHAIN iTNC 530

Facepar
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17.6 Conexion Ethernet

Ajuste

Significado

Domain Name
Server (DNS)

Opcién Obtener DNS automaticamente:
El TNC debe obtener automaticamente la
direccion IP del Domain Name Server.

Opcién Configurar DNS manualmente:

Introducir manualmente las direcciones IP de
los servidores y el nombre de dominio

Gateway por
defecto

Opcion Obtener Default GW
automaticamente:

EI TNC debe obtener el GW por defecto
automaticamente.

Opcién Configurar GW por defecto
manualmente:

Introducir manualmente las direcciones IP del
Gateway por defecto

Aceptar las modificaciones con el botén 0K o cancelar con el botén

Cancelar

Seleccionar la pestafna Internet:

Ajuste

manual

Funcionam.

‘Hiuste del circuito

Significado

Proxy

Conexion directa a internet / NAT:

El control transfiere las consultas a través
de internet al Gateway por defecto y desde
alli se deben transmitir a través de Network
Address Translation (p. ej. en caso de
conexion directa a un moédem)

Usar proxy:Definir la

Direcciony el Puerto del Router de Internet
en la red, solicitarlos del administrador de
red.

Telemantenimiento

El fabricante de la maquina aqui configura el o
servidor para el mantenimiento remoto.

Realizar modificaciones sélo después de

consultar con el fabricante de la méaquina.
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Para introducir los ajustes de Ping y Routing seleccionar la pestana Funcionss. ’n,- uste del circuito
Ping/Routing:

=0 [SOM_2
e
Ajuste Significado , = —
e interfaces | ntemet | Ping/Routing | NFS UID/G
Ping En el campo de introduccién Direccion ! % }
introducir la direccién IP para la que se quiere o T
comprobar la conexién de red. Entrada: cuatro = i sy
valores numéricos separados por puntos, p.ej. z

MNC_HSCLFS \

160.1.180.20. Alternativamente, también se
puede introducir el nombre del ordenador cuyo

., . s1ee% .‘;

conexién se quiere comprobar. Gl
Boton Inicio: iniciar el test, el TNC mostrara o
la informacién de estado en el campo Ping. sl
Botén Stop: detener el test. e ‘ ‘ Cr ‘ ‘ e ‘ ‘

Routing Para especialistas en redes: informacién de
estado del sistema operativo para el Routing
actual

Botén Actualizar:
Actualizar Routing

Seleccionar la pestana NFS UID/GID para la introduccion de los Funcionss. 'Hj uste del circuito

identificadores de usuario y de grupo:

Ajuste Significado

Establecer User ID:

UID/GID para Definr con qué identificador accede a los - e

NFS-Shares archivos el usuario final en la red. Consultar i il |
valor al especialista de red el
Group ID: - \
Definicion de la identificacion de grupo con la B oo 11
que se accede a ficheros dentro de la red. 0 st o on
Consultar valor al especialista de red e | ooy

Gacepa | S | Qcance | oN
Para configurar los ajustes del servidor DHCP de la red, seleccionar e ‘ ‘ ‘ . ‘ . ‘ - ‘ ‘
la pestana Servidor DHCP: ’ :

mediante una contrasena. Para ello, por favor péngase en

Q La configuracion del servidor DHCP esté protegida
contacto con el fabricante de su maquina.
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17.6 Conexion Ethernet

Ajuste

Significado

Servidor DHCP
activo en:

Direcciones IP a partir de:

Definicién de la direccién [P inicial a partir de
la que el TNC debe obtener el pool de
direcciones IP dindamicas. EI TNC obtiente los
valores sombreados en gris a partir de la
direccion estatica IP del interfaz Ethernet
definido, y no pueden modificarse.

Direcciones IP a partir de:

Definicién de la direccion IP final hasta la que
el TNC debe obtener el pool de direcciones IP
dinamicas.

Lease Time (horas):

Tiempo durante el cual las direcciones IP
dindmicas deben permanecer reservadas
para una Estacion Cliente. En el caso de que
durante este periodo una Estacion Cliente
solicite el acceso, el TNC le asignara de nuevo
la misma direccion IP dinamica.

Nombre de dominio:

Con este pardmetro, se puede definir en caso
necesario un nombre para la red. Ello es
necesario cuando por ejemplo se obtiene un
mismo nombre existente en laredy existente
en una red externa.

Pasar DNS a exterior:

Cuando esté activa la opcion Reenvio de IP
(pestana Interfaces), es posible determinar
que desde una red externa se utilice la
resolucion de nombres para dispositivos de la
red.

Pasar DNS desde el exterior:

Cuando estd activa la opcién Reenvio de IP
(pestana Interfaces), es posible determinar
que las peticiones de resoluciéon DNS del TNC
realizadas por dispositivos en el interior de la
red se transmitan asimismo al servidor de
nombres de la red externa, siempre y cuando
el servidor DNS del MC no pueda responder a
dicha peticion.

Casilla Estado:

Acceso a datos del resumen del dispositivo,
que en la red dispone de direcciones IP
dinamicas. Adicionalmente, se pueden
efectuar ajustes de dicho dispositivo.

Casilla Opciones ampliadas:

Posibilidades ampliadas de ajuste del servidor
DNS/DHCP.

Casilla Ajuste valores estandar:
Definir valores de fabrica.

z ‘ teme

DHCP-Einstellungen-

| £ DHCP Server akiiv auf:
IP-Addressen ab:
IP-Addressen bis:
Lease Time (Stunden):
Domain Name:
[] DNS nach extem weiterleiten

| [] DNS von extem weiterleiten

Status ‘

DHCP/DNS-Serverdienste fir Gerate
im Maschinennetz aktivieren

NFS UID/GID DHCP-Server

[250

|machme.ner

o Envelterte
“ Optionen

~ Setze
Standardwerte

ok '

e | © oEMm
of Amyenden ‘ B fe i €9 Abbrechen
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Ajustes de red especificos de cada aparato

Pulsar Ia softkey DEFINE MOUNT para _Ia introducci_c’m de los ajustes runcionan. huehE del citeue
especificos de red. Se pueden determinar tantos ajustes de red
como se desee, sin embargo solo se pueden gestionar un maximo fd ""
de 7 ala vez. !
Ajuste Significado T o
o nfs. GERHARD: 1 de01fs01 o
Unidad de red Lista de todas las unidades de red a R o
conectadas. En las columnas, el TNC
L Mount Ao Ehicopiar Ediar
muestra el estado correspondiente de las
conexiones de red: il
Mount: g
Unidad de red conectada/no conectada s |
Auto: ok of aicar Q canceta
La unidad de red se debe conectar . ‘ ‘ o ‘ ‘ ‘ ‘
automaticamente/manualmente
Tipo:
Tipo de la conexién de red. Opciones: cifs
yﬂfS :::3:;’“5"' ‘Hiuste del circuito
Unidad: = ison=z
Denominacién de la unidad en el TNC :
In

ID interno que muestra si se han definido
varias conexiones a través de un Mount-
Point

Server:
Nombre del servidor

Nombre de validacion:
Nombre del directorio en el servidor al que
debe acceder el TNC =

Usuario:
Nombre del usuario en la red

Contrasena:
Unidad de red protegida por contrasena o
no

¢Solicitar contrasefa?
Solicitar/no solicitar la contrasena al
conectar

Opciones:

Indicacion de opciones de conexién
adicionales

Las unidades de red se gestionan mdiante
los botones.

Para anadir unidades de red se utiliza el
botén Anadir: el TNC iniciara el asistente de
conexion donde se introducen de manera
asistida todos los datos necesarios
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17.6 Conexion Ethernet

Conectar el iTNC directamente con un PC con
Windows

También se puede conectar el iTNC directamente a un PC, que esté
equipado con una tarjeta Ethernet. Haga que un especialista de redes
efectle dichos ajustes; en caso necesario se deberd adaptar la
direccién IP de su PC teniendo en cuenta la direccion [P del iTNC.

Condiciones previas:
@ La tarjeta de red debe estar instalada ya en el PC y ser

operativa.

Si el PC que se quiere conectar con el iTNC ya esta
conectado a la red de su empresa, se deberia mantener la
direccién de red del PC y adecuar la direccion de red del
TNCVer “Configuracion del TNC” en pag. 603.
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17.7 Configuracion de PGM MGT

Aplicacion

Mediante la funcién MOD se determina que directorios o que ficheros
deben ser visualizados por el TNC:

Ajuste PGM MGT: nueva gestion de ficheros manejable mediante
raton, seleccionar la gestion de ficheros anterior

Ajuste Ficheros dependientes: definir, silos ficheros dependientes
deben ser visualizados o no. El ajuste Manual visualiza los ficheros
dependientes, el ajuste Automatico no visualiza los ficheros
dependientes

Mas informacion: Véase "Trabajar con la gestion de
@ ficheros" en pag. 119.

Modificar el ajuste PGM MGT

Seleccionar la funcion MOD: pulsar la tecla MOD
Pulsar la softkey INSTALAR RS232 RS422

Seleccionar el ajuste PGM MGT: desplazar el cursor con las teclas
cursoras sobre el ajuste PGM MGT, y conmutar con ENT entre
Ampliada 2 y Ampliada 1

La nueva gestién de ficheros (ajuste Ampliada 2) ofrece las siguientes
ventajas:
Es posible el manejo mediante ratén, ademas del manejo por teclas
Funcioén de clasificador disponible

La introduccién de texto sincroniza el cursor luminoso al siguiente
nombre de fichero posible

Gestién de Favoritos

Posibilidad de configurar la informacién a ser visualizada
Formato de origen ajustable

Tamano de la ventana ajustable

Es posible un rdpido manejo utilizando Shortcuts

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.7 Configuracion de PGM MGT

Ficheros dependientes

Los ficheros dependientes tienen adicionalmente a la marca
identificativa de fichero la terminacién .SEC.DEP (SECtion = ingl.
seccion, DEPendent = ingl. dependiente). Los siguientes tipos
diferentes estéan a su disposicion:

.H.SEC.DEP

El TNC genera los ficheros con la terminacion .SEC.DEP cuando se
trabaja con la funcion de estructuracion. En los ficheros figura
informacion que el TNC necesita para desplazarse méas rapidamente
de un punto de estructura al siguiente

.T.DEP: Fichero de empleo de la herramienta para programas de
didlogo en lenguaje conversacional HEIDENHAIN individuales Ver
"Comprobacion del empleo de la herramienta” en pag. 197

.P.T.DEP: Fichero de empleo de la herramienta para un palet
completo

EI TNC genera ficheros con la terminacion .P.T.DEP, si se ejecuta la
comprobacion de la utilizacién de la herramienta en un modo de
Ejecucion de programa Ver “Comprobaciéon del empleo de la
herramienta” en pag. 197 para una introduccion de palet del fichero
de palets activos. En este fichero se ejecuta la suma de todos los
tiempos de empleo de herramientas, o sea, los tiempos de empleo
de todas las herramientas empleadas dentro del palet

.H.AFC.DEP: Fichero, en el cual el TNC memoriza los pardmetros de
regulacion para El Control Adaptativo del Avance AFC Ver “Control
adaptativo del avance AFC (opcién de software)” en péag. 402

.H.AFC2.DEP: Fichero, en el cual el TNC memoriza datos estadisticos
del Control Adaptativo del Avance AFC Ver “Control adaptativo del
avance AFC (opcién de software)” en pag. 402

Modificar el ajuste MOD para ficheros dependientes
Seleccionar la gestion de ficheros en el modo de funcionamiento
Memorizar/Editar pgm: pulsar la tecla PGM MGT
Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD
Seleccionar el ajuste ficheros dependientes: desplazar el cursor con

las teclas cursoras sobre el ajuste Ficheros dependientes, y
conmutar con ENT entre AUTOMATICA y MANUAL

Los ficheros dependientes no son visibles en la gestion de
@ ficheros si se ha seleccionado el ajuste MANUAL.

Si existen ficheros dependientes de un fichero, el TNC
visualiza entonces un signo + en la columna de estado de
la gestion de ficheros (sélo cuando ficheros
dependientes esta en AUTOMATICO).
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17.8 Parametros de usuario
especificos de la maquina

Aplicacion

Para que el usuario pueda ajustar funciones especificas de la maquina,

el fabricante de la maquina puede definir hasta 16 pardmetros de
maquina como pardmetros de usuario.

Esta funcién no esté disponible en todos los TNCs.
O Rogamos consulte el manual de la maquina.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.9 Representacion de la pieza en bruto en el espacio de trabajo

17.9 Representacion de la pieza en
bruto en el espacio de trabajo

Aplicacion

En el modo de funcionamiento Test del programa se puede comprobar
graficamente la posiciéon del blogue en el espacio de la maquina y se
puede activar la supervisiéon del espacio de trabajo en el modo de
funcionameinto Test del programa.

ElI TNC representa un paralelepipedo transparente como espacio de
trabajo, cuyas dimensiones estan detalladas en la tabla campo de
desplazamiento (color estandar: verde) El TNC toma las dimensiones
para el espacio de trabajo de los parametros de maquina para el
margen de desplazamiento activado. Debido a que el margen de
desplazamiento esta definido en el sistema de referencia de la
maquina, el punto cero del cuadrado corresponde al punto cero de la
maquina. La posiciéon del punto cero de la maquina en el cubo se
puede hacer visible pulsando la softkey M91 (22 caratula de softkeys)
(color estandar; blanco).

Un nuevo cubo representa la pieza en bruto, cuyas medidas estan
detalladas en la tabla FORMA BLK (color estandar: azul) EI TNC toma las
medidas de la definicion de la pieza en bruto del programa
seleccionado. El cubo de la pieza en bruto define el sistema de
coordenadas de introduccion, cuyo punto cero se encuentra dentro del
cubo del campo de desplazamiento. La posicién del punto cero activo
en el campo de desplazamiento puede hacerse visible pulsando la
softkey "Visualizar punto cero de la pieza" (22 caratula de softkeys).

En casos normales para realizar el test del programa no tiene
importancia donde se encuentre el bloque de la pieza dentro del
espacio de trabajo. Sin embargo, si se verifican programas, que
contienen desplazamientos con M91 o M92, deberé desplazarse
"gréficamente” la pieza bruta, de forma que no se produzcan dafios en
el contorno. Para ello emplear las softkeys indicadas en la siguiente
tabla.

de software) se debe desplazar el punto de referencia de

Q Si se quiere realizar un test de colisiones gréafico (opcion
tal manera que no se presentan avisos de colisiones.

Mediante la softkey "Mostrar el cero pieza en el espacio”
se puede mostrar la posicion de la pieza en bruto dentro
del sistema de coordenadas de la maquina. Debera
posicionar su pieza sobre estas coordenadas en la mesa
de la maquina para disponer durante la ejecucién de las
mismas condiciones como en el test de colisiones.

614

Funcionan.
manual

Campo desplaz.
X[-100000. 000 [+120000 . 000
v[-100000. 000 +100000. 000
z|-100000. 000 | +100000 . 000
BLK_FORM

X| -20.000 +20.000
v -32.000 +32.000
2] -53.000 +0.000

7

Desarrollo test
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Ademés también se puede activar la supervision del espacio de trabajo
para el modo de funcionamiento Test del programa, para comprobar el
programa con el punto de referencia actual y los margenes de
desplazamientos activos (véase la Ultima linea de la siguiente tabla).

Funcion Softkey
Desplazar el blogue a la izq. S
Desplazar el bloque a la dcha. B
Desplazar el blogue hacia adelante s
Desplazar el blogue hacia atrés P
Desplazar el bloque hacia arriba t s
Desplazar el blogue hacia abajo 1o
Indicar la pieza en bruto referida al punto de g

referencia establecido: EI TNC adopta el punto de
referencia activo (Preset) y las posiciones de finales
de carrera activas de los modos de funcionamiento de
la maquina en el test de programa.

Visualizar todo el margen de desplazamiento referido W  mex
al bloque de la pieza representado SRR

Visualizar el cero pieza de la maquina en el espacio no1

L4

17.9 Representacion de la pieza en bruto en el espacio de trabajo

Visualizar la posicién en el espacio determinada por el naz

constructor de la méaquina (p.ej. punto de cambio de ®
la herramienta)

Visualizar el cero pieza en el espacio &
Conectar (ON), desconectar (OFF) la supervisién del P
espacio de trabajo en el test del programa o
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17.9 Representacion de la pieza en bruto en el espacio de trabajo

Girar la representacion completa

En la tercera carétula de Softkeys estan a su disposicion funciones con
las que podra inclinar o girar la representacion completa:

Funcion Softkeys
Girar verticalmente la representacion e s>
=/ =/

Inclinar horizontalmente la representacion

=710 =¥
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17.10 Seleccion de la visualizacion
de posiciones

Aplicacion

Para el funcionamiento Manual y los modos de funcionamiento de
ejecucion del programa se puede influir en la visualizacién de
coordenadas:

En la figura de la derecha se pueden observar diferentes posiciones de
la hta.

1 Posicién de partida

2 Posicion de destino de la herramienta

3 Cero pieza

4 Cero maquina

Para la visualizacion de las posiciones del TNC se pueden seleccionar
las siguientes coordenadas:

iciones

de pos

izacion

Funcion Visualizacion
Posicion real; posicion actual de la hta. REAL
Posicion de referencia; posicion real referida al REF

punto cero de la maquina

Error de arrastre; diferencia entre la posicion E.ARR
nominal y la real

Posicion nominal; valor actual indicado por el TNC ~ NOM

Recorrido restante hasta la posicion programada  ~ RESTW
en el sistema de coordenadas de la maquina;

diferencia entre la posicion real y la posicién

objetivo

Recorrido restante hasta la posicion programada DG 3D
en el sistema de coordenadas activo

(posiblemente inclinado); diferencia entre la

posicién real y la posicion objetivo

Desplazamientos realizados con la funcion M118
sobreposicionamiento de volantes (M118)
(Solo visualizacion de posicion 2)

Con la funciéon MOD Visualizacién 1 de posiciones se selecciona la
visualizacién de posiciones en la visualizacién de estados.

Con la funciéon MOD Visualizacién 2 de posiciones se selecciona la
visualizacién de posiciones en la visualizacién de estados adicional.

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.11 Seleccion del sistema meétrico

17.11 Seleccion del sistema métrico

Aplicacion

Con esta funcion MOD se determina si el TNC visualiza las
coordenadas en mm o en pulgadas (sistema en pulgadas).

Sistema métrico: p.ej. X = 15,789 (mm) Funcién MOD cambio
mm/pulg = mm Visualizacién con 3 posiciones detras de la coma
Sistema en pulgadas: p.ej. X = 0,6216 (pulg.) Funciéon MOD
Conmutaciéon mm/pulg = pulg. Visualizacién con 4 posiciones detras
de la coma

Cuando se tiene activada la visualizacion en pulgadas el TNC muestra
también el avance en pulg./min. En un programa en pulgadas el avance
se introduce con un factor 10 veces mayor.
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17.12 Seleccion del dialogo de
programacion para $MDI

Aplicacion
Con la funciéon MOD Introduccién del programa se conmuta la
programacion del fichero $MDI.

Programar $MDI.H en lenguaje conversacional:
Introduccién del programa: HEIDENHAIN

Programar $MDI.| segun la norma DIN/ISO:
Introduccién del programa: ISO

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.13 Seleccion del eje para generar una frase G01

17.13 Seleccion del eje para generar
una frase GO1

Aplicacion

En el campo de introduccién para elegir el eje se determina, qué
coordenadas de la posicion actual de la hta. se aceptan en una frase
GO1. La generacién de una frase G01 por separado se realiza con la tecla
"Aceptar posicién real". La seleccion de los ejes se realiza igual que en
los parametros de méaquina segun el bit correspondiente:

Seleccién de eje %11111: aceptar ejes X, Y, Z, IV., V.
Seleccion de eje %01111: X, Y, Z, IV. X, Y, Z, IV.
Seleccion de eje %00111: aceptar ejes X, Y, Z
Seleccion de eje %00011: aceptar ejes X, Y

Seleccion de eje %00001: aceptar el eje X
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17.14 Introducir los margenes de
desplazamiento, visualizacion
del punto cero

Aplicacion

Dentro del margen de los finales de carrera maximos se puede
delimitar el recorrido Util para los ejes de coordenadas.

Ejemplo de empleo: asegurar el divisor dptico contra colisiones

El méximo margen de desplazamiento se delimita con los finales de
carrera. El verdadero recorrido Util se delimita con la funcion MOD
FINAL DE CARRERA: para ello se programan los valores maximos de
los ejes en direccidn positiva y negativa en relacion al punto cero de la
magquina. Si la maquina dispone de varios mérgenes de
desplazamiento, se puede ajustar el limite para cada uno de ellos por

separado (softkey FINAL DE CARRERA (1) a FINAL DE CARRERA (3)).

Mecanizado sin limitacion del margen de
desplazamiento

Para los ejes de coordenadas sin limite de los finales de carrera, se
programa como FINAL DE CARRERA el recorrido méaximo del TNC (+/-
99999 mm).

Calculo e introduccion del margen de
desplazamiento maximo

Seleccionar la visualizacién de posiciones REF

Llegada a la posicion final positiva y negativa deseada de los ejes X,
YyZ

Anotar los valores con su signo

Seleccionar las funciones MOD: pulsar tecla MOD

Introducir el limite del margen de desplazamiento:
pulsar la softkey FINAL DE CARRERA. Introducir los
valores anotados para los ejes como limitaciones

FINALES
CARRERA

Salida de la funciéon MOD: pulsar la softkey FIN

LLa correccién de radios de la herramienta activa no se
@ tiene en cuenta en la limitacion del margen de
desplazamiento.
Después de sobrepasar los puntos de referencia, se
tienen en cuenta las limitaciones del margen de
desplazamiento y los finales de carrera de software.
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17.14 Introducir los margenes de desplazamiento

Visualizacion del punto de referencia

Los valores que aparecen en la parte superior derecha de la pantalla
definen el punto de referencia activo en ese momento. El punto de
referencia puede ser fijado de forma manual o puede ser activado
desde la tabla de presets. Dichos puntos de referencia no pueden ser
modificados en el menu de la pantalla.

Los valores visualizados son dependientes de su
@ configuracion de la maquina

622

Funciones MOD @



17.15 visualizar los ficheros HELP

Aplicacion

Los ficheros HELP (ficheros de ayuda) ayudan al usuario en
situaciones en las cuales se precisan determinadas funciones de
manejo, como p.ej. liberar la méaquina después de una interrupcion de
tension. También se pueden documentar funciones auxiliares en los
ficheros HELP. En la figura de la derecha la visualizacion muestra un
fichero HELP.

=)

Seleccionar FICHEROS HELP

Los ficheros HELP no estan disponibles en todas las
maqguinas. El constructor de la maquina le puede informar
mas ampliamente.

Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD
Seleccionar el ultimo fichero HELP activado: pulsar la
softkey AYUDA

Si es preciso, llamar a la gestion de ficheros (tecla
PGM MGT) y seleccionar otros ficheros de ayuda

AYUDA

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.16 Visual

17.16 Visualizacion de los tiempos
de funcionamiento

Aplicacion
Con la softkey TIEMPO MAQUINA se pueden visualizar diferentes

tiempos de funcionamiento:

Tiempo de

funcion. Significado

Funcionamiento manual

Memorizacién
programa

Control conectado  Tiempo de funcionamiento desde la puesta
en marcha

Maquina conectada  Tiempo de funcionamiento de la maquina
desde la puesta en marcha

Continuar la Tiempo de funcionamiento en ejecucion
ejecucion de desde la puesta en marcha
programa

Control ON
Maquina ON

Ejecuc. de progr. =
Tiempo cabezal S1 =
Tienpo cabezal S2 =

Tiempo ejes

Tiempo hidraulico =

Numero de codigo

65:25:05
61:48:28
©:09:44
0:03:06
0:00:00
0:07:43
0:00:00

tiempos adicionales. jRogamos consulten el manual de su

@ El constructor de la maquina puede visualizar otros
maquina!

En el extremo inferior de la pantalla se puede introducir un
numero clave con él que el TNC coloca a cero los tiempos
indicados. El fabricante de la maquinal determinara qué
tiempos pone a cero el TNC. Consulte el manual de la
maquina.
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17.17 Comprobar el soporte de
datos

Aplicacion

Mediante la softkey COMPROBAR SISTEMA DE FICHEROS para la
particion TNC y PLC se puede realizar una comprobacién de disco duro
con reparacion automatica.

comprueba con cada encendido del control. EI TNC
comunica errores en la particion del sistema mediante el
aviso de error correspondiente.

O La particion de sistema del TNC, automaticamente se

Realizar la comprobacion del soporte de datos

@ jAtencion: Peligro de colision!

Antes de iniciar la comprobacion del soporte de datos,
situar la maquina en estado de PARADA DE
EMERGENCIA. jAntes de la comprobacién, el TNC
realizara un rearranque del Software!

Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD

Seleccionar las funciones de diagnéstico: pulsar la
softkey DIAGNOSTICO

FcHERO Iniciar la comprobaciéon del soporte de datos: pulsar la

COMPROBAR

szsTeNA softkey COMPROBAR EL SISTEMA DE FICHEROS

Volver a confirmar de neuvo el inicio de la
comprobacién con la softkey Sl: la funcién cierra el
Software del TNC e inicia la comprobacién del
soporte de datos. La comprobacion puede durar algun
tiempo en funcién del nimero y tamano de los
ficheros almacenados en el disco duro.

DIAGNOST.

Al final de la comprobacion, el TNC abrird una ventana
con los resultados de la comprobacion.
Adicionalmente, el TNC escribe los resultados en el
liboro LOG del control.

Reiniciar el Software del TNC: pulsar la tecla ENT

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.18 Ajustar la hora en el sistema

17.18 Ajustar la hora en el sistema

Aplicacion

Mediante la softkey ADJUSTAR FECHA/ HORA pueden ajustarse la
zona horaria, la fecha y la hora en el sistema.

Ejecutar los ajustes

=)

Si se ajustan la zona horaria, la fecha y la hora en el
sistema, entonces el TNC obliga a reiniciar el equipo. En
estos casos, el TNC emite un aviso al cerrar la ventana.

Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD
Seguir conmutando la carétula de softkeys

AJUSTAR
FECHA/
HORA
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Visualizar la ventana para la zona horaria: pulsar la
softkey AJUSTAR ZONA HORARIA

En la zona derecha, seleccionar la zona horaria en la
que se encuentra pulsando el ratén

Seleccionar en la parte izquierda de la ventana
superpuesta si se desea ajustar el tiempo
manualmente (activar opcion Ajustar tiempo
manualmente), o si el TNC debe sincronizarse con un
servidor (activar opcion sincronizacion temporal
mediante servidor NTP)

En caso necesario, ajustar la hora mediante
introduccion numérica

Memorizar ajustes: pulsar la casilla 0K

Eliminar las modificaciones y cancelar el didlogo:
pulsar la casilla Cancelar

Funcionan.
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17.19 Teleservice
Aplicacion

=L TeleService Control Panel

Lo

Screen | Keyboard

Las funciones para el Teleservice las activa y determina el
@ constructor de la maquina. jRogamos consulten el manual
de su maquina!

=
=
=
Ea=

Diag

Config File

(]

OEM

[ [0 x]

il

Exit

Para poder determinar dos puestos de servicio diferentes,

Fiead:
en el Teleservice, el TNC dispone de dos softkeys. [Ressy

17.19 Teleservice

EI TNC dispone de la posibilidad de realizar Teleservice. Para ello su
TNC debe estar equipado con una tarjeta Ethernet, con la cual se
consigue una velocidad de transmision de datos mas elevada que a
través de la conexion de datos RS-232-C.

Con el software TeleService de HEIDENHAIN, el fabricante de la
maéquina puede, mediante un modem ISDN realizar una conexion al
TNC para resultados de diagnéstico. Se dispone de las siguientes
funciones:

Transmision de la pantalla Online

Cuestiones sobre el estado de la maquina

Transmision de ficheros

Mando a distancia del TNC

Llamada/finalizacion Teleservice

Seleccionar cualguier modo de funcionamiento
Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD

seruICE Establecer la conexién con el puesto de servicio:

o ajustar la Softkey SERVICE o SUPPORT en ON. El
TNC finaliza la conexion automéaticamente cuando no
se realiza ninguna transmision (standard: 15 min) en
un tiempo determinado por el fabricante de la
maéaquina

Interrumpir la conexién con el puesto de servicio:
ajustar la Softkey SERVICE o SUPPORT en OFF. El
TNC finaliza la conexiéon después de aprox. un minuto

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.20 Acceso externo

17.20 Acceso externo

Aplicacion

accesos externos a través de la conexion LSV-2.

@ El fabricante de la maquina puede configurar los posibles
jRogamos consulten el manual de su maquina!

Con la softkey ACCESO EXTERNO, se puede desbloquear o bloquear
el acceso a través de la conexion LSV-2.

Mediante un registro en el fichero de configuracion TNC.SYS se puede
proteger un directorio y sus correspondientes subdirectorios con una
clave (password). Para acceder a través de la conexiéon LSV-2 a los
datos de este directorio se pregunta antes por el cédigo. En el fichero
de configuracién TNC.SYS se determina el camino de busqueda vy el
codigo para el acceso externo.

El fichero TNC.SYS debe estar memorizado en el
@ directorio raiz TNC:\.

Cuando se adjudica un sélo registro para el Password, se
protege toda la unidad TNC:\.

Para la transmisién de datos se emplean las versiones
actualizadas del software TNCremo o TNCremoNT de

HEIDENHAIN.
Registros en TNC.SYS Significado
REMOTE.PERMISSION= Permitir el acceso LSV-2 solo a
ordenadores definidos. Definir la
lista con los nombres de
ordenadores
REMOTE.TNCPASSWORD= Password para acceso a LSV-2

REMOTE.TNCPRIVATEPATH=  Camino de busqueda que quiere
protegerse
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Ejemplo de TNC.SYS
REMOTE.PERMISSION=PC2225;PC3547
REMOTE.TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE.TNCPRIVATEPATH=TNC: \RK

Bloquear/desbloquear el acceso externo
Seleccionar cualquier modo de funcionamiento
Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD
AccEso Permitir la conexion al TNC: Fijar la softkey ACCESO

GEFon EXTERNO a ON. EI TNC admite el acceso a los datos
a través de la conexién LSV-2. Para poder acceder a
un directorio indicado en el fichero de configuracion

TNC.SYS, se pregunta antes por el cédigo.

Permitir la conexion al TNC: Ajustar la softkey
ACCESO EXTERNO a OFF. EI TNC bloguea el acceso
a los datos a través de la conexién LSV-2

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.21 Func

17.21 Funcionamiento con
ordenador piloto

Aplicacion

El fabricante de la maquina define el comportamiento y la
@ funcionalidad del funcionamiento con ordenador piloto.
jRogamos consulten el manual de su maquina!

Con la Softkey FUNCIONAMIENTO CON ORDENADOR PILOTO se
transfiere el mando a un ordenador piloto externo, por ejemplo para

transmitir datos al control.

Bloquear/desbloquear el acceso externo
Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar programa o Test
del programa
Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD
Seguir conmutando la caratula de softkeys
FuNcION Activar el funcionamiento con ordenador piloto: El

ORDENADOR

PRINCIPAL TNC indica una pagina de pantalla vacia

Finalizar el funcionamiento con ordenador piloto:
pulsar la softkey END

establecer que no se pueda finalizar manualmente el
funcionamiento con ordenador piloto, observar las
instrucciones del manual de empleo de la maquina.

O Téngase en cuenta que el fabricante de la maquina puede

Téngase en cuenta que el fabricante de la maquina puede
establecer que el funcionamiento con ordenador pilonto
también se pueda activar automaticamente desde el
exterior, observar las instrucciones del manual de empleo
de la maquina.
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17.22 Configurar el volante portatil
por radio HR 550

Aplicacion

Mediante la softkey AJUSTAR VOLANTE POR RADIO se puede
configurar el volante portatil HR 550 FS. Se dispone de las siguientes
funciones:

Asignar el volante a un soporte de volante determinado

Ajustar canal de radio

Analisis del espectro de frecuencias para determinar el mejor canal
de radio

Ajustar potencia de emision
Informacién estadistica acerca de la calidad de transmision

Asignar el volante a un soporte de volante
determinado

Asegurarse de que el soporte de volante se encuentra conectado
con el hardware del control

Colocar el volante portatil por radio que se quiere vincular con el
soporte de volante en el soporte de volante portatil por radio

Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD
Seguir conmutando la caratula de softkeys
AuUsTAR Seleccionar el menu de configuracion para volante

FUNCION.

voLANTE portatil por radio: pulsar la softkey AJUSTAR
VOLANTE PORTATIL POR RADIO

Hacerclicen el boton Vincular volante portatil por
radio: el TNC guarda el niUmero de serie ajustado para
el volante portétil por radio y lo muestra en la ventana
de configuracion a la izquierda del botéon Vincular
volante portatil por radio

Guardar configuracion y salir del menu de
configuracion: pulsar el boton FIN

HEIDENHAIN iTNC 530
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17.22 Configurar el volante portatil por radio HR 550

Ajustar canal de radio

Durante el inicio automatico del volante portatil por radio, el TNC
intenta seleccionar el canal de radio que ofrece la mejor senal. Para
ajustar el canal de radio manualmente, proceder de la siguiente

manera:

Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD
Seguir conmutando la caratula de softkeys

AJUSTAR
FUNCION.
VOLANTE

632

Seleccionar el menu de configuracién para volante
portétil por radio: pulsar la softkey AJUSTAR
VOLANTE PORTATIL POR RADIO

Conun clic del ratén, seleccionar la pestana espectro
de frecuencias

Hacer clic en el boton Detener volante portatil por
radio: el TNC detiene la conexiéon con el volante
portéatil por radio y determina el espectro de
frecuencias actual para los 16 canales disponibles

Memorizar el n° de canal que tiene menor transito de
radio (barra méas pequena)

Volver a activar el volante portatil mediante el botén
Iniciar volante

Con un clic del ratdn, seleccionar la pestana
Propiedades

Hacer clic en el botén Seleccionar canal: el TNC
mostara los nimeros de todos los canales
disponibles. Con el ratén seleccionar el nUmero de
canal para el que el TNC ha determinado el menor
transito

Guardar configuracion y salir del menu de
configuracién: pulsar el boton FIN

- Configuration of wireless handuheel oo E e

{Properties!| Frequency spectrum |

c h

| handwheel seriat no. [0026750407 Connectw | | Data packets 11734754

| channel seting 12 Selectchannel | | Lostpackets o 0,00%
Channelimuse 12| | crRcenor [0

| Tansmiter power  [Full power Setpower Max. successive lost [0

| HWin charger =

Status

| [FANDWHEEL onLNE Error code

| Stop HW Starthandwheel End

] Configuration of wireless handuheel G lo B e

B [rreauency specwuri]

ch

—L0A0RRRERRANARE

 Staws

[ [anowreeL orrie

Stop HW

Erorcode [
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Ajustar potencia de emision

=)

Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD
Seguir conmutando la carétula de softkeys

Seleccionar el menu de configuracion para volante
portatil por radio: pulsar la softkey AJUSTAR
VOLANTE PORTATIL POR RADIO

Hacer clic en el botén Determinar potencia: el TNC
mostara los tres ajustes de potencia disponibles.
Seleccionar el ajuste deseado con el ratén.

Hay que tener en cuenta que al reducir la potencia emisora
también se reduce el alcance del volante portatil por radio.

AJUSTAR
FUNCION.
VOLANTE

Guardar configuracion y salir del menu de
configuracion: pulsar el botéon FIN

Estadistica

Bajo "Estadistica", el TNC muestra informacién respecto a la calidad
de transmision.

Con una calidad de recepcién reducida que no puede garantizar una
sujecion segura de los ejes, el volante portatil por radio reacciona con
una parada de emergencia.

El valor de Max. secuencia perdida es una indicacion de baja calidad
de recepcion. Si el TNC durante el funcionamiento normal del volante
portatil por radio muestra aqui repetidamente valores superiores a 2
dentro de un radio de utilizacién, existe el peligro de una interrupcion
de la conexién. Un remedio puede ser un aumento de la potencia
emisora pero también el cambio a un canal menos solicitado.

En estos casos intentar de mejorar la calidad de transmisiéon mediante
la seleccién de otro canal Ver “Ajustar canal de radio” en pag. 632 o
un aumento de la potencia de emisién Ver “Ajustar potencia de
emision” en pag. 633.

Los datos estadisticos se pueden mostrar como sigue:

Seleccionar la funcién MOD: pulsar la tecla MOD
Seguir conmutando la caratula de softkeys

Seleccionar el menu de configuracion para volante
portétil por radio: pulsar la softkey AJUSTAR
VOLANTE PORTATIL POR RADIO: el TNC muestra el
menu de configuraciéon con los datos estadisticos

AJUSTAR
FUNCION.
VOLANTE

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.1 Parametros de usuario generales

18.1 Parametros de usuario
generales

Los pardametros de usuario generales son parametros de maquina, que
influyen en el comportamiento del TNC.

Los casos tipicos de empleo son p.ej.

idioma del diadlogo

comportamiento de conexiones

velocidades de desplazamiento

desarrollo de operaciones de mecanizado
activacién de los potenciémetros de override

Posibles introducciones de parametros de

maquina

Los parédmetros de maquina se pueden programar como
numeros decimales

Programacién directa de valores numéricos

Numeros binarios
Introducir valores porcentuales "%" delante de los valores
numMéricos

Numeros hexadecimales
Introducir el signo del délar "$" antes del valor numérico

Ejemplo:

En vez del niumero decimal 27 se puede introducir también el nUmero
binario %11011 o el nimero hexadecimal $1B.

Se pueden indicar los diferentes parametros de maquina
simultdneamente en los diferentes sistemas numéricos.

Algunos parametros de maquina tienen funciones multiples. El valor
de introduccién de dichos pardmetros se produce de la suma de los
diferentes valores de introduccion individuales caracterizados con el
signo +.

Seleccion de los parametros de usuario
generales

Los parédmetros de usuario generales se seleccionan con el cédigo 123
en las funciones MOD.

En las funciones MOD se dispone también de
@ PARAMETROS DE USUARIO especificos de la méaquina.
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Lista de los parametros de usuario generales

Transmision de datos externa

Ajuste de las conexiones del TNC, EXT1 MP5020.x
(5020.0) y EXT2 (5020.1) a un aparato 7 bits de datos (cédigo ASCII, 82 bit = paridad): Bit0 =0
externo 8 bits de datos (codigo ASCII, 92 bit = paridad): Bit 0 =1

Caréacter de Block Check (BCC) deseado:Bit 1=0
Caréacter de Block Check (BCC) signo de control no permitido:Bit 1 =1

Parada de transmisién a través del RTS activado:Bit 2 =1
Parada de transmision a través del RTS activado:Bit2=0

Parada de transmision a través del DC3 activado:Bit 3 =1
Parada de transmision a través del DC3 inactivo:Bit 3 =0

Paridad de signo de nimero par: Bit4=0
Paridad de signo de nimero impar: Bit 4 =1

Paridad de signo no deseada: Bit5=0
Paridad de signo deseada: Bit5 =1

Numero de Bits de parada que se envian al final de un caracter:
1 bit de parada: Bit 6 =0

2 bits de parada: Bit6 =1

1 bit de parada: Bit 7 =1

1 bit de parada: Bit 7 =0

Ejemplo:

Ajustar la conexion EXT2 del TNC (MP 5020.1) a un aparato externo de la
siguiente forma:

18.1 Parametros de usuario generales

8 bit de datos, cualquier BCC, parada de transmisién mediante DC3,
paridad de signos recta, paridad de signos deseada, 2 bits de stop

Introduccion para MP 5020.1: %01101001

Determinar el tipo de conexion para EXT1 MP5030.x
(5030.0) y Transmisién estandar: 0
Determinar EXT2 (5030.1) Conexioén para transmisién bloque a bloque 1

Sondas de palpacion

Seleccion del tipo de transmision MP6010
Palpador con transmision por cable: 0
Palpador con transmisién por infrarojos: 1

Avance de palpacion para palpador digital MP6120
1a3.000 [mm/min]

Recorrido maximo hasta el punto de MP6130
palpacion 0,001 hasta 99 999,9999 [mm]
Distancia de seguridad al punto de MP6140
palpacion durante medicion automatica 0,001 hasta 99 999,9999 [mm]

HEIDENHAIN iTNC 530 637 @



18.1 Parametros de usuario generales

Sondas de palpacion

Marcha rapida para la palpacién con
palpador digital

MP6150
1 a300.000 [Mnm/min]

Posicionamiento previo con avance rapido
de la maquina

MP6151
Posicionamiento previo de MP6150: 0
Posicionamiento previo con avance rapido de la maquina: 1

Medir la desviacion del palpador en la
calibracion del palpador digital

MP6160
Sin giro de 180° del sistema de palpacion en la calibracion: 0
Funcion M para el giro de 1802 del palpador en la calibracién: 1 a 999

Funcion M para orientar al palpador de
infrarojos antes de cualquier medicion

MP6161

Funcién inactiva: 0

Orientacion directa a través del NC: -1

Funcién M para la orientacion del palpador: 1 a 999

Angulo de orientacion para el palpador de
infrarrojos

MP6162
0 hasta 359,9999 [°]

Diferencia entre el angulo de orientacion
actual y el angulo de orientacion a partir de
MP 6162 desde la que se debe llevar a cabo
la orientacion del cabezal

MP6163
0 hasta 3,0000 [°]

Orientar el palpador de infrarrojos
automaticamente antes de palpar en la
direccion de palpacion programada

MP6165
Funcién inactiva: 0
Orientar el palpador de infrarrojos: 1

Modo de funcionamiento Manual: corregir
la direccion de palpacién teniendo en
cuenta un giro basico activo

MP6166
Funcién inactiva: 0
Tener en cuenta el giro béasico activo: 1

Medicion mdiltiple para la funcion de MP6170
palpacion programable 1a3
Margen de seguridad para la medicion MP6171

multiple

0,001 hasta 0,999 [mm]

Ciclo automatico de calibracion: Centro del
anillo de calibracion en el eje X referido al
punto cero de la maquina

MP6180.0 (margen de desplaz. 1) a MP6180.2 (margen de desplaz. 3)
0 hasta 99 999,9999 [mm]

Ciclo automatico de calibracion: Centro del
anillo de calibraciéon en el eje Y referido al
punto cero de la maquina

MP6181.x (margen de desplaz.1) a MP6181.2 (margen de desplaz. 3)
0 hasta 99 999,9999 [mm]

Ciclo automatico de calibracion: Arista
superior del anillo de calibracion en el eje Z
referida al punto cero de la maquina

MP6182.x (margen de desplaz.1) a MP6182.2 (margen de desplaz. 3)
0 hasta 99 999,9999 [mm]

Ciclo automatico de calibracion: Distancia
por debajo de la arista superior del anillo en
la cual el TNC realiza la calibracion

MP6185.x (margen de desplaz.1) a MP6185.2 (margen de desplaz. 3)
0,1 hasta 99 999,9999 [mm|]
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Sondas de palpacion

Medicion del radio con el TT 130: Direccion
de palpacion

MP6505.0 (campo de desplazamiento 1) a 6505.2 (margen de
desplazamiento 3)

Direccién positiva de palpacién en el eje de referencia angular (eje 0°): 0
Direccién positiva de palpacion en el eje +90°: 1

Direccién negativa de palpacién en el eje de referencia angular (eje 0°): 2
Direccién negativa de palpacion en el eje +90°: 3

Avance de palpacion para la segunda
medicion con TT 130, forma del vastago,
correcciones en TOOL.T

MP6507

Avance de palpacion para la segunda medicion con el TT 130,

con tolerancia constante: Bit0 =0

Avance de palpacion para la segunda medicion con el TT 130,

con tolerancia variable: Bit 0 = 1

Avance de palpacion constante para la segunda medicion con el TT 130:
Bit1=1

Maximo error de medicion admisible con el
TT 130 en la medicion con la herramienta
girando

Se precisa para el célculo del avance de
palpacion en relacién con MP6570

MP6510.0
0,001 a 0,999 [mm] (Recomendado: 0,005 mm)

MP6510.1
0,001 a 0,999 [mm] (Recomendado: 0,01 mm)

Avance de palpacion con el TT 130 con la
hta. parada

MP6520
1a 3.000 [mm/min]

Medicion del radio con el TT 130: Distancia
entre el extremo de la hta. y la cara superior
del vastago

MP6530.0 (margen de desplazamiento 1) a MP6530.2 (margen de
desplazamiento 3)
0,001 hasta 99,9999 [mm]

Distancia de seguridad en el eje de la
herramienta sobre el vastago del TT 130 en
el posicionamiento previo

MP6540.0
0,001 hasta 30 000,000 [mm]

Zona de seguridad en el plano de
mecanizado alrededor del vastago del TT
130 en el posicionamiento previo

MP6540.1
0,001 hasta 30 000,000 [mm]

Marcha rapida en el ciclo de palpacion para
el TT130

MP6550
10 a 10.000 [mm/min]

Funcion M para la orientacion del cabezal en
la medicién individual de cuchillas

MP6560
0 hasta 999
-1: funcién inactiva

Medicion con hta. girando: Velocidad de
giro admisible en el contorno del fresado

Se precisa para el célculo de las revoluciones y
del avance de palpacion

MP6570
1.000 a 120.000 [mm/min]

Medicion con hta. girando: Velocidad de
giro

MP6572
0,000 a 1 000,000 [U/min]
Cuando se programa 0 las revoluciones se limitan a 1000 rpm
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18.1 Parametros de usuario generales

Sondas de palpacion

Coordenadas del punto central del vastago = MP6580.0 (margen de desplazamiento 1)

del TT 120 referidas al punto cero de la Eje X

maquina
MP6580.1 (margen de desplazamiento 1)
EjeY
MP6580.2 (margen de desplazamiento 1)
Eje Z
MP6581.0 (margen de desplazamiento 2)
Eje X
MP6581.1 (margen de desplazamiento 2)
EjeY
MP6581.2 (margen de desplazamiento 2)
Eje Z
MP6582.0 (margen de desplazamiento 3)
Eje X
MP6582.1 (margen de desplazamiento 3)
EjeY
MP6582.2 (margen de desplazamiento 3)
Eje Z

Supervision de la posicion de los ejes MP6585

giratorios y paralelos Funcién inactiva: 0
Observacioén de la posicién del eje, definible para cada eje en cddigo de
bits: 1

Definir los ejes giratorios y paralelos a MP6586.0

supervisar No supervisar la posicion del eje A: 0
Supervisar la posicion del eje A: 1
MP6586.1

No supervisar la posicion del eje B: 0
Supervisar la posicion del eje B: 1

MP6586.2
No supervisar la posicién del eje C: 0
Supervisar la posicion del eje C: 1

MP6586.3
No supervisar la posicion del eje U: 0
Supervisar la posicion del eje U: 1

MP6586.1
No supervisar la posicion del eje V: 0
Supervisar la posicion del eje V: 1

MP6586.5
No supervisar la posicion del eje W: 0
Supervisar la posicion del eje W: 1

KinematicsOpt: limites de tolerancia parael MP6600
aviso de error en el modo Optimizar 0,001 hasta 0,999
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Sondas de palpacion

KinematicsOpt: maxima desviacion
permitida del radio esférico de calibracién

introducido

MP6601
0,01 hasta 0,1

KinematicsOpt: Funciéon M para el
posicionamiento de eje redondo

MP6602

Funcion inactiva: -1

Realizar el posicionamiento de eje redondo a través de funcion adicional
definida: 0 a 9999

Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Ciclo 17, 18 y 207:
Orientacién del cabezal
al principio del ciclo

MP7160
Ejecutar la orientacion del cabezal: 0
No ejecutar la orientacién del cabezal: 1

Ajuste del puesto de
programacion

MP7210

TNC con maquina: 0

TNC como puesto de programacion con PLC activado: 1
TNC como puesto de programacién con PLC no activado: 2

Después de la
conexion eliminar el
dialogo Interrupcionde
tension

MP7212
Eliminar con tecla: 0
Eliminar automaticamente: 1

Programacion MP7220
DIN/ISO: Determinarel 0 hasta 150
paso entre los

numeros de frases

Bloqueo delaseleccion MP7224.0

de los tipos de ficheros

Mediante softkey se pueden seleccionar todos los tipos de ficheros: %0000000
Bloquear la seleccion de programas HEIDENHAIN (Softkey MOSTRAR. H): Bit 0 = 1
Bloguear la seleccion de programas DIN/ISO (Softkey MOSTRAR. I): Bit 1=1
Bloguear la seleccion de tablas de herramientas (Softkey MOSTRAR. T): Bit2 =1
Bloquear la seleccion de tablas de punto cero (Softkey MOSTRAR. D): Bit3 =1
Bloguear la seleccion de tablas de palets (Softkey MOSTRAR. P): Bit 4 =1
Bloguear la seleccion de archivos de texto (Softkey MOSTRAR. A): Bit5 =1
Bloquear la seleccion de tablas de puntos (Softkey MOSTRAR. PNT): Bit 6 = 1

Bloqueo de edicion de
los distintos tipos de
ficheros

Nota:

Si se bloquean estos
ficheros, el TNC borra
todos los ficheros de ese
tipo.

MP7224.1
No bloquear el editor: %0000000
Bloquear el editor para
Programas HEIDENHAIN: Bit 0 = 1
Programas DIN/ISO: Bit 1 =1
Tabla de herramientas: Bit2 =1
Tabla de puntos cero: Bit 3 =1
Tabla de palets: Bit4 =1
Ficheros de texto: Bit5 =1
Tabla de puntos: Bit 6 =1

HEIDENHAIN iTNC 530
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Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

las tablas

Bloquear la softkey en

MP7224.2
No bloquear la softkey EDITAR OFF/ON: %0000000
Bloguear la softkey EDITAR OFF/ON para

Sin funcién: Bit 0 = 1

Sin funcién: Bit 1=1

Tabla de herramientas: Bit2 =1

Tabla de puntos cero: Bit3 =1

Tabla de palets: Bit 4 =1

Sin funcién: Bit 5 =1

Tabla de puntos: Bit 6 =1

Configuracion de las
tablas de palets

MP7226.0
Tabla de palets no activada: 0
Numero de palets por cada tabla de palets: 1 a 255

Configuracion de
ficheros de puntos cero

MP7226.1
Tabla de puntos cero no activada: 0
Numero de puntos cero por tabla de puntos cero: 1 a 255

Longitud del

programa, comprobar
hasta el niumero de LBL

MP7229.0
Frases 100 a 9 999

Longitud del

18.1 Parametros de usuario generales

programa, comprobar
hasta las frases FK

MP7229.1
Frases 100 a 9 999

Determinar el idioma

de dialogo

MP7230.0 a MP7230.3

Inglés: 0

Aleman: 1

Checo: 2

Francés: 3

ltaliano: 4

Espanol: 5

Portugués: 6

Sueco: 7

Danés: 8

Finlandés: 9

Holandés: 10

Polaco: 11

Hungaro: 12

Reservado:: 13

Ruso (frase de caracteres en cirilico): 14 (s6lo posible a partir de MC 422 B)
Chino (simplificado): 15 (sélo posible a partir de MC 422 B)
Chino (tradicional): 16 (s6lo posible a partir de MC 422 B)
Esloveno: 17 (sélo posible a partir de MC 422 B)

Noruego: 18 (sélo posible a partir de MC 422 B)

Eslovaco: 19 (s6lo posible a partir de MC 422 B)

Coreano: 21 (sélo posible a partir de MC 422 B)

Turco: 23 (sélo posible a partir de MC 422 B)

Rumano: 24 (sélo posible a partir de MC 422 B)

Nota: los idiomas de didlogo letén, estonio vy lituano han dejado de ser compatibles. Realizando
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Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Configuracion de la
tabla de herramientas

MP7260

No activo: 0

Numero de herramientas, que el TNC genera al abrir una tabla de herramientas nueva:

1 hasta 254

Cuando se precisan més de 254 herramientas, se puede ampliar la tabla de herramientas con la
funcién ANADIR N LINEAS AL FINAL, Véase "Datos de la herramienta’, pagina 175

Configuracion de la
tabla de posiciones

MP7261.0 (almacén 1)

MP7261.1 (almacén 2)

MP7261.2 (almacén 3)

MP7261.3 (almacén 4)

MP7261.4 (almacén 5)

MP7261.5 (almacén 6)

MP7261.6 (almacén 7)

MP7261.7 (almacén 8)

No activo: 0

Numero de posiciones en el almacén de herramientas: 1 a 9999
Cuando se programa el valor 0 en MP 7261.1 hasta MP7261.7, el TNC sdlo utiliza un almacén de
herramientas.

Indexar los nimeros de
hta. para poder
memorizar en un n° de
hta. varios datos de
correccion

MP7262
No indexar: 0
Numero de indices permitidos: 1a 9

Configuracion de la
tabla herramientas y
de la tabla posiciones

MP7263

Ajustes de configuracién de la tabla herramientas y de la tabla posiciones: %0000
Mostrar la softkey TABLA DE POSICIONES en la tabla herramientas: Bit 0 = 0
No mostrar la softkey TABLA DE POSICIONES en la tabla herramientas: Bit 0 = 1
Transmisién externa de datos: sélo transmitir las columnas mostradas: Bit 1 =0
Transmisién externa de datos: transmitir todas las columnas: Bit 1 =1
Mostrar la softkey EDIT ON/OFF en la tabla posiciones: Bit2 =0
No mostrar la softkey EDIT ON/OFF en la tabla posiciones: Bit 2 =1
Softkey RESET COLUMNA Ty RESET TABLA DE POSICIONES activa: Bit3=0
Softkey RESET COLUMNA Ty RESET TABLA POSICIONES no activa: Bit3 =1
No permitir el borrado de una herramienta si se encuentra en la tabla de posiciones: Bit4 =0

Permitir el borrado de herramientas si ésta se encuentra en la tabla de posiciones, usuario
debe confirmar el borrado: Bit 4 =1

Realizar el borrado de herramientas que se encuentran en la tabla de posiciones con
confirmacién: Bit5 =0

Realizar el borrado de herramientas que se encuentran en la tabla de posiciones sin
confirmacién: Bit 5 =1

Borrar herramientas indexadas sin confirmacion: Bit 6 = 0
Borrar herramientas indexadas con confirmacion: Bit 6 = 1

HEIDENHAIN iTNC 530

” @

18.1 Parametros de usuario generales



18.1 Parametros de usuario generales

Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Configurar la tabla de
htas. (no ejecutar: 0); n°
de columna en la tabla
de htas. con

MP7266.0

Nombre de herramienta— NOMBRE: 0 a 42; Ancho de columna: 32 caracteres
MP7266.1

Longitud de herramienta— L: 0 a 42; Ancho de columna: 11 caracteres
MP7266.2

Radio de herramienta— R: 0 a 42; Ancho de columna: 11 caracteres
MP7266.3

Radio de herramienta 2— R2: 0 a 42; Ancho de columna: 11 caracteres
MP7266.4

Sobremedida de longitud - DL: 0 a 42; anchura de la columna: 8 caracteres
MP7266.5

Sobremedida de radio - DR: 0 a 42; anchura de la columna: 8 caracteres
MP7266.6

Sobremedida de radio 2 - DR2: 0 a 42; anchura de la columna: 8 caracteres
MP7266.7

Hta. bloqueada - TL: 0 a 42; anchura de la columna: 2 caracteres
MP7266.8

Hta. gemela - RT: 0 a 42; anchura de la columna: 5 caracteres

MP7266.9

Maximo tiempo de vida — TIME1: 0 a 42; anchura de la columna: 5 caracteres
MP7266.10

Max. tiempo de vida en TOOL CALL - TIMEZ2: 0 a 42; anchura de la columna: 5 caracteres
MP7266.11

Tiempo de vida actual - CUR. TIME: 0 a 42; anchura de la columna: 8 caracteres

MP7266.12

Comentario de herramienta— DOC: 0 a 42; Ancho de columna: 16 caracteres

MP7266.13

Numero de cuchillas - CUT.: 0 a 42; anchura de la columna: 4 caracteres

MP7266.14

Tolerancia para reconocimiento de desgaste de longitud de la hta. - LTOL: 0 a 42; anchura de la
columna: 6 caracteres

MP7266.15

Tolerancia para reconocimiento de desgaste de radio de la hta. - RTOL: 0 a 42; anchura de la
columna: 6 caracteres

MP7266.16

Direccién de corte - DIRECT.: 0 a 42; anchura de la columna: 7 caracteres
MP7266.17

Estado de PLC — PLC 0 a 42; Ancho de columna: 9 caracteres
MP7266.18

Desviacién adicional de la hta. en el eje de la misma en relacion a MP6530 - TT:L-OFFS: 0 a42;
anchura de la columna: 11 signos

MP7266.19

Desviacién de la hta. entre el centro del vastago y el centro de la hta. - TT:R-OFFS: 0 a 42;
anchura de la columna: 11 signos
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Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Configurar la tabla de MP7266.20
htas. (no ejecutar: 0); n® Tolerancia para reconocimiento de rotura de longitud de la hta. - LBREAK: 0 a 42; anchura de la
de columna en la tabla  columna: 6 caracteres
de htas. con MP7266.21
Tolerancia para reconocimiento de rotura del radio de la hta. - RBREAK: 0 a 42; anchura de la
columna: 6 caracteres
MP7266.22
Longitud de la cuchilla (ciclo 22) - LCUTS: 0 a 42; anchura de la columna: 11 caracteres
MP7266.23
Méximo angulo de profundizacion (ciclo 22) - ANGLE.: 0 a 42; anchura de la columna:
7 caracteres

18.1 Parametros de usuario generales

MP7266.24

Tipo de herramienta— TIPO: 0 a 42; Ancho de columna: 5 caracteres

MP7266.25

Materia de corte de herramienta— TMAT: 0 a 42; Ancho de columna: 16 caracteres
MP7266.26

Tabla con los datos de corte - CDT: 0 a 42; anchura de la columna: 16 caracteres

MP7266.27

Estado de PLC — PLC-VAL: 0 a 42; Ancho de columna: 11 caracteres

MP7266.28

Desviacién del palpador en el eje principal — CAL-OFF1: 0 a 42; Ancho de columna: 11 caracteres
MP7266.29

Desviacién del palpador en el eje transversal — CAL-OFF2: 0 a 42; Ancho de columna: 11
caracteres

MP7266.30

Angulo del cabezal en la calibracién— CALL-ANG: 0 a 42; Ancho de columna: 11 caracteres
MP7266.31

Tipo de herramienta para la tabla de posiciones — PTIPO: 0 a 42; Ancho de columna: 2 caracteres
MP7266.32

Limitacién velocidad de cabezal - NMAX: 0 a 42; Ancho de columna: 6 caracteres

MP7266.33

Desplazar libremente hasta la parada NC — LIFTOFF: 0 hasta 42; Ancho de columna: 1 caracter
MP7266.34

Funcién dependiente de la maquina — P1: 0 hasta 42; Ancho de columna: 10 caracteres
MP7266.35

Funcién dependiente de la maquina — P2: 0 hasta 42; Ancho de columna: 10 caracteres
MP7266.36

Funcién dependiente de la maquina — P3: 0 hasta 42; Ancho de columna: 10 caracteres
MP7266.37

Descripcién cinematica especifica de la maquina — CINEMATICA: 0 hasta 42; anchura de la
columna: 16 caracteres

MP7266.38

Angulo de punta T_ANGLE: 0 hasta 42; Ancho de columna: 9 caracteres

MP7266.39

Paso de rosca PITCH: 0 hasta 42; Ancho de columna: 10 caracteres

MP7266.40

Regulacion de avance adaptiva AFC: 0 a 42; Ancho de columna: 10 caracteres

MP7266.41

Tolerancia para deteccién de desgaste de radio de herramienta 2 - R2TOL: 0 a 42; anchura de la
columna: 6 caracteres

MP7266.42

Nombre de la tabla de valor de correccion para la correccion de radio de herramienta 3D en
funcion del dngulo de entrada

MP7266.43

Fecha/hora ultima acceso a la herramienta

HEIDENHAIN iTNC 530 645 @




18.1 Parametros de usuario generales

Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Configuracion de la
tabla de htas. (no
configurar: 0); numero
de columnas en latabla
de htas. para

MP7267.0

Numero de herramienta —T: 0 a 20
MP7267.1

Herramienta especial - ST 0 a 20
MP7267.2

Posicion fija—F: 0 a 20
MP7267.3

Posicion bloqueada—L: 0 a 20
MP7267.4

Estado de PLC-PLC 0a 20
MP7267.5

Nombre de herramienta segun tabla de herramientas — TNAME: 0 a 20
MP7267.6

Comentario segun tabla de herramientas — DOC: 0 a 20

MP7267.7

Tipo de herramienta — PTYP: 0 hasta 20

MP7267.8

Valor para el PLC — P1: 0 hasta 20
MP7267.9

Valor para el PLC — P2: 0 hasta 20
MP7267.10

Valor para el PLC — P3: 0 hasta 20
MP7267.11

Valor para el PLC — P4: 0 hasta 20
MP7267.12

Valor para el PLC — P5: 0 hasta 20
MP7267.13

Puesto reservado — RSV: 0 hasta 20
MP7267.14

Bloguear puesto arriba — LOCKED_ABOVE: 0 hasta 20
MP7267.15

Bloquear puesto abajo — LOCKED_BELOW: 0 hasta 20
MP7267.16

Bloguear puesto a la izquierda — LOCKED_LEFT: 0 hasta 20
MP7267.17

Bloguear puesto a la derecha — LOCKED_RIGHT: 0 hasta 20
MP7267.18

S1 - Valor para el PLC — P6: 0 hasta 20

MP7267.19

S2 - Valor para el PLC — P7: 0 hasta 20
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Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Configuracion de la
tabla de presets (no
configurar: 0); nimero
de columnas en la tabla
de presets para

MP7268.0

Comentario - DOC: 0a 11

MP7268.1

Giro basico - ROJO: 0a 11

MP7268.2

Eje X del punto de referencia X: 0 a 11
MP7268.3

Eje Y del punto de referencia Y: 0 a 11
MP7268.4

Eje Z del punto de referencia Z: 0 a 11
MP7268.5

Eje A del punto de referencia A: 0 a 11
MP7268.6

Eje B del punto de referencia B: 0 a 11
MP7268.7

Eje C del punto de referencia C: 0 a 11
MP7268.8

Eje U del punto de referencia U: 0 a 11
MP7268.9

Eje V del punto de referencia V: 0 a 11
MP7268.10

Eje W del punto de referencia W: 0 a 11

Modo Funcionamiento
Manual: Visualizaciéon
del avance

MP7270
Visualizar el avance F Unicamente si se ha pulsado la tecla de direccion de eje : 0

Visualizar el avance F, también si no se pulsa ninguna tecla de direccién del eje (avance, definido

mediante la softkey F o avance del eje "'més lento"): 1

18.1 Parametros de usuario generales

Determinar el signo
decimal

MP7280
Visualizar la coma como simbolo decimal: 0
Visualizar el punto como simbolo decimal: 1

Modo de
memorizacion de
programa:
Representacion de
frases NC de varias
filas

MP7281.0

Indicar la frase NC siempre completa: 0

Indicar completa Unicamente la frase NC actual: 1
Indicar completa la frase NC Unicamente al editar: 2

Modo ejecucion del
programa:
Representacion de
frases NC de varias
filas

MP7281.1

Indicar la frase NC siempre completa: 0

Indicar completa Unicamente la frase NC actual: 1
Indicar completa la frase NC Unicamente al editar: 2

Visualizacion de la
posicion en el eje de la
hta.

MP7285
La visualizacién se refiere al punto de referencia de la herramienta: 0

La visualizacion en el eje de la herramienta se refiere a la superficie frontal de la herramienta: 1
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18.1 Parametros de usuario generales

Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Paso de visualizacion
para la posicion del

cabezal

MP7289
0,1°0
0,05°1
0,01°:2
0,005°:3
0,001 °: 4
0,0005°:5
0,0001 °: 6

Paso de visualizacion

MP7290.0 (eje X) hasta MP7290.13 (14° eje)

0,1 mm: 0
0,05 mm: 1
0,01 mm: 2
0,005 mm: 3
0,001 mm: 4
0,0005 mm: b
0,0001 mm: 6

Bloquear en la tabla de
presets "fijar punto

cero"

MP7294

No bloguear la fijacion del punto de ref.: %00000000000000
enelejeX:Bit0=1
enelejeY:Bit1=1
enelejeZ: Bit2=1
enelejelV:Bit3=1
enelejeV:Bitd=1
en el 6%eje: Bitb =1
enel 7% eje: Bit6=1
enel8eje:Bit7=1
enel 9 eje: Bit8=1

Bloquear la fijacién del punto de ref.
Bloguear la fijacion del punto de ref.
Bloquear la fijacion del punto de ref.
Bloquear la fijacién del punto de ref.
Bloguear la fijacion del punto de ref.
Bloquear la fijacion del punto de ref.
Bloquear la fijacién del punto de ref.
Bloquear la fijacion del punto de ref.
Bloquear la fijacion del punto de ref.

Bloquear la fijaciéon del punto de ref. en el 10% eje: Bit 9 =1

Bloguear la fijacion del punto de ref. en el 112 gje: Bit 10 = 1
Bloguear la fijacion del punto de ref. en el 122 gje: Bit 11 =1
Bloguear la fijaciéon del punto de ref. en el 13%eje: Bit 12 =1
Bloquear la fijacion del punto de ref. en el 142 gje: Bit 13 =1

Bloquear la fijacion del

punto de ref.

MP7295

No bloquear la fijacion del punto de ref.: %00000000000000
eneleje X:Bit0=1
enelejeY:Bit1=1
enelejeZ:Bit2=1
enelejelV:Bit3=1
enelejeV:Bit4d=1
enel6%eje:Bitb=1
enel 7°eje: Bit6=1
enel8eje:Bit7=1
enelPeje:Bit8=1

Bloquear la fijacion del punto de ref.
Bloguear la fijacion del punto de ref.
Bloguear la fijacion del punto de ref.
Bloquear la fijacion del punto de ref.
Bloguear la fijacion del punto de ref.
Bloquear la fijacion del punto de ref.
Bloquear la fijacion del punto de ref.
Bloguear la fijacion del punto de ref.
Bloquear la fijacion del punto de ref.

Bloquear la fijacion del punto de ref. en el 102 gje: Bit 9 =1

Bloquear la fijacion del punto de ref. en el 112 gje: Bit 10 = 1
Bloquear la fijacion del punto de ref. en el 122 gje: Bit 11 =1
Bloquear la fijacion del punto de ref. en el 132 gje: Bit 12 =1
Blogquear la fijacion del punto de ref. en el 142 gje: Bit 13 =1

MP7296
No bloquera la fijacién del punto de ref.: 0
Bloquear la fijacion del punto de ref. con las teclas naranjas del eje: 1

Bloquear la fijacion del
punto de ref. con las
teclas naranjas de los
ejes
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Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Anular la visualizacion
de estados, los
parametros Q, los
datos de la hta. y
tiempo de mecanizado

MP7300

Atencion: por motivos de seguridad, es preciso no utilizar los ajustes 0 a 3.

De lo contrario, el TNC borrara los datos de la herramienta..

Anular todo, si se selecciona el programa: 0

Anular todo, si se selecciona un programa y con M2, M30, END PGM: 1

Anular Unicamente la visualizacién de estado, el tiempo de mecanizado y los datos de la
herramienta, cuando se selecciona el programa: 2 Anular Unicamente la visualizacion de estado,
el tiempo de mecanizado y los datos de la herramienta, cuando se selecciona el programay con
M2, M30, END PGM: 3

Anular la visualizacién de estado y los pardmetros Q, si se selecciona un programa: 4

Anular la visualizacion de estados y los parametros Q, si se selecciona un programa y con M2,
M30, END PGM: b

Anular la visualizacién de estado, si se selecciona el programa: 6

Anular la visualizacion de estados, si se selecciona un programa y con M2, M30, END PGM: 7

Determinaciones para
la representacion
grafica

MP7310

Representacién grafica en tres planos segun DIN 6, parte 1, método de proyeccion 1: Bit 0 =0
Representacién grafica en tres planos segun DIN 6, parte 1, método de proyecciéon 2: Bit 0 =1
Visualizar el nuevo BLK FORM en el ciclo Desplaz. del PUNTO CERO 7 referido al nuevo punto
cero anterior: Bit2=0

Visualizar el nuevo BLK FORM en el ciclo Desplaz. del PUNTO CERO 7 referido al nuevo punto
cero: Bit2=1

No mostrar la posicion del cursor en la representacion en tres planos: Bit 4 =0

Mostrar la posicion del cursor en la representacion en tres planos: Bit 4 =1

Funciones de software del nuevo gréfico 3D activo: Bit5 =0

Funciones de software del nuevo grafico 3D inactivas: Bit 5 =1

Limitacion de la
longitud de la cuchilla
en la simulacion de la
herramienta. Sélo es
efectiva si no esta
definido ningin LCUTS

MP7312

0 hasta 99 999,9999 [mm]

Factor por el cual se multiplica el didmetro de la herramienta, a fin de aumentar la velocidad de
simulacion. Con la introduccién de 0 el TNC acepta una longitud de cuchilla indeterminable, lo
que aumenta considrablemente la velocidad de simulacién.

Simulacion grafica sin
eje de cabezal
programado: Radio de
la herramienta

MP7315
0 hasta 99 999,9999 [mm]

Simulacion grafica sin
eje de cabezal
programado:
Profundidad de
penetracion

MP7316
0 hasta 99 999,9999 [mm]

Simulacion grafica sin
programar el eje de la
herramienta: Funcion
M para el arranque

MP7317.0
0 a 88 (0: Funcion no activada)

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.1 Parametros de usuario generales

Visualizaciones del TNC, Editor del TNC

Simulacion grafica sin
eje de la herramienta

programado: Funcion
M para finalizar

MP7317.1
0 a 88 (0: Funciéon no activada)

Ajuste del barrido de la
pantalla

MP7392.0
0299 [min]
Tiempo en minutos después de la activacion del barrido de pantalla (0: funcién no activa)

MP7392.1

Ningun barrido de pantalla activo: 0

Barrido de pantalla estandar del servidor X: 1
Figura de lineas 3D: 2
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Mecanizado y ejecucion del programa

Funcionamiento del ciclo 11 FACTOR DE
ESCALA

MP7410
ElI FACTOR DE ESCALA actia en 3 ejes: 0
El FACTOR DE ESCALA actua soélo en el plano de mecanizado: 1

Administracion de los datos de la
herramienta/de calibracion

MP7411

El TNC memoriza los datos de calibracion para el sistema de palpacion
interno: +0

EI TNC utiliza los valores de correccion del sistema de palpacién extraidos
de la tabla de herramienta como datos de calibracion para el sistema de
palpacion: +1

Ciclos SL

MP7420

Para los ciclos 21, 22, 23, 24 es vélido:

Fresar un canal alrededor del contorno en sentido horario para islas y
en sentido antihorario para cajeras: Bit 0 =0

Fresar un canal alrededor del contorno en sentido horario para cajeras y
en sentido antihorario para islas: Bit 0 =1

Fresar el canal del contorno antes del desbaste: Bit 1=0

Fresar el canal del contorno después del desbaste: Bit 1 =1

Unir los contornos corregidos: Bit2 =0

Unir los contornos no corregidos: Bit2 =1

Desbaste hasta la profundidad de la cajera: Bit3 =0

Fresar y desbastar de forma total la cajera antes de cada aproximacion:
Bit3=1

Para los ciclos 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 se tiene:

Desplazar la herramienta al final de ciclo hasta la Ultima posicion
programada antes de la llamada del ciclo: Bit 4 =0

Retirar la herramienta al final del ciclo en el eje de cabezal: Bit 4 =1

Ciclo 4 FRESADO DE CAJERAS, ciclo 5
CAJERA CIRCULAR: Factor de solapamiento

MP7430
0,1 hasta 1,414

Desviacion admisible del radio del circulo en
el punto final del mismo comparado con el
punto inicial del circulo

MP7431
0,0001 hasta 0,016 [mm]

Tolerancia de final de carrera para M140 y
M150

MP7432

Funcién inactiva: 0

Tolerancia, segun la cual el limite de final de carrera del software todavia
debe sobrepasar con M140/M150: 0,0001 a 1,0000

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.1 Parametros de usuario generales

Mecanizado y ejecucion del programa

Comportamiento de las distintas M
Nota:

Los factores k,, los determina el constructor de
la maquina. Rogamos consulte el manual de la
maquina.

MP7440

Parada de la ejecucién del programa con M6: Bit 0 =0

Sin parada de la ejecucién del programa con M6: Bit 0 =1

Ninguna llamada de ciclo con M89: Bit 1=0

Llamada de ciclo con M89: Bit 1 =1

Parada de la ejecucién del programa con funciones M: Bit2 =0
Parada de la ejecucioén del programa con funciones M: Bit2 =1
Factores kyno conmutables con M105y M106: Bit3=0

Factores kyconmutables con M105y M106: Bit 3 =1

Avance en el eje de la hta. con M103 F..

Reduccién no activa: Bit4 =0

Avance en el eje de la hta. con M103 F..

Reduccion activa: Bit 4 =1

Reservado: Bit 5

Parada de precisién en los posicionamientos con ejes giratorios inactiva:
Bit6=0

Parada de precisién en los posicionamientos con ejes giratorios activa:
Bit6=1

Mensaje de error en la llamada de ciclo

MP7441

Emitir mensaje de error, si M3/M4 no esté activado: Bit 0 =0

Emitir mensaje de error, si M3/M4 esté activado: Bit 0 =1

reservado: Bit 1

Suprimir mensaje de error, si la profundidad estd programada como
positiva: Bit2=0

Emitir mensaje de error, si la profundidad esté programada como positiva:
Bit2=1

Funcion M para la orientacion del cabezal en
los ciclos de mecanizado

MP7442

Funcién inactiva: 0

Orientacion directa a través del NC: -1

Funcién M para la orientaciéon del palpador: 1 a 999

Maxima velocidad de una trayectoria con el
override del avance al 100% en los modos de
funcionamiento de ejecucion del programa

MP7470
0 a 99,999 [mm/min]

Avance para movimientos de compensacion
de ejes giratorios

MP7471
0 a 99.999 [mm/min]

Parametro de maquina de compatibilidad
para tablas de puntos cero

MP7475

Los desplazamientos de punto cero se refieren al punto cero de la pieza: 0
Al introducir 1 en los antiguos controles numeéricos TNC y en el software
340420-xx, los desplazamientos del punto cero se refieren al punto cero de
la méaquina. Esta funcion ya no estéa disponible. En lugar de la tabla de
puntos cero referidos a REF, debe utilizarse ahora la tabla de presets
(véase "Gestion del punto de referencia con la tabla de puntos de
referencia" en la pagina 517)

Tiempo que se debe incluir adicionalmente
para el tiempo de utilizacion

MP7485
0 hasta 100 [%]
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18.2 Distribucion de conectores y

cable conexion para las
conexion de datos

Interfaz V.24/RS-232-C de equipos HEIDENHAIN

=)

La conexion cumple la norma EN 50 178 "Separacion en

baja tension".

Prestar atencion a que los PINES 6 vy el 8 del cable de
conexion 274545 estén conectados.

Para bloque adaptador de 25 polos:

TNC

VB 365725-xx

Bloque adaptador

VB 274545-xx

L4

-’

310085-01

Macho | Asignacion Hembra | Color Hembra |Macho |Hembra|Macho |Color Hembra
1 libre 1 1 1 1 1 blanco/marrén |1

2 RXD 2 amarillo 3 3 3 3 amarillo 2

3 TXD 3 verde 2 2 2 2 verde 3

4 DTR 4 marrén 20 20 20 20 marrén 8

5 Senal GND 5 rojo 7 7 7 7 rojo 7

6 DSR 6 azul 6 6 6 6 6

7 RTS 7 gris 4 4 4 4 gris 5

8 CTS 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4

9 libre 9 8 violeta 20
Carcasa | Pantalla Carcasa | Pantalla exterior | Carcasa [Carcasa |Carcasa [Carcasa | Pantalla Carcasa

exterior exterior

HEIDENHAIN iTNC 530
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Para bloque adaptador de 9 polos:

Bloque
TNC VB 355484-xx adaptador VB 366964-xx
363987-02
Macho |Asignacion Hembra | Color Macho |Hembra |Macho [Hembra|Color Hembra
1 libre 1 rojo 1 1 1 1 rojo 1
. 2 RXD 2 amarillo 2 2 2 2 amarillo 3
3 TXD 3 blanco 3 3 3 3 blanco 2
4 DTR 4 marrén 4 4 4 4 marrén 6
5 Senal GND 5 negro 5 5 5 5 negro 5
6 DSR 6 violeta 6 6 6 6 violeta 4
7 RTS 7 gris 7 7 7 7 gris 8
8 CTS 38 blanco/verde 8 38 8 8 blanco/verde 7
9 libre 9 verde 9 9 9 9 verde 9
Carcasa Panta_lla Carcasa |Pantalla exterior | Carcasa |Carcasa |Carcasa |Carcasa |Pantalla exterior |Carcasa
) exterior

Aparatos que no son de la marca HEIDENHAIN

La distribucion de conectores en un aparato que no es HEIDENHAIN
puede ser muy diferente a la distribucién en un aparato HEIDENHAIN.

Depende del aparato y del tipo de transmision. Para la distribucién de
pines del bloque adaptador véase el dibujo de abajo.

e VB 366964-xx

Hembra Macho Hembra Color Hembra

1 1 1 rojo 1

2 2 2 amarillo 3

3 3 3 blanco 2

4 4 4 marron 6

5 5 5 negro 5

6 6 6 violeta 4

7 7 7 gris 8

8 8 8 blanco / 7
verde

9 9 9 verde 9

Carcasa Carcasa Carcasa Pantalla Carcasa
exterior

18.2 Distribucion de conectores y cable conexion para las conexion de datos
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Conexion V.11/RS-422

En la conexién V.11 sélo se conectan aparatos que no son de

HEIDENHAIN.

=)

La conexion cumple la norma EN 50 178 "Separacion en
baja tension".

La distribucién de pines en la unidad Iégica (X28) y en el
bloque adaptador son idénticas.

L4

-’

TNC VB 355484-xx gé%ggg_g;’aptad“
Hembra Asignacion Macho Color Hembra Macho Hembra
1 RTS 1 rojo 1 1 1

2 DTR 2 amarillo 2 2 2

3 RXD 3 blanco 3 3 3

4 TXD 4 marrén 4 4 4

5 Senal GND 5 negro 5 5 5

6 CTS 6 violeta 6 6 6

7 DSR 7 gris 7 7 7

8 RXD 8 blanco /verde |8 8 8

9 TXD 9 verde 9 9 9
Carcasa Pantalla exterior Carcasa Pantalla exterior | Carcasa Carcasa Carcasa

Interface Ethernet de conexion RJ45

Longitud méxima del cable:

sin apantallar: 100 m
protegido: 400 m

Pin Senal Descripcion

1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 sin conexién

5 sin conexion

6 REC- Receive Data
7 sin conexion

8 sin conexion

HEIDENHAIN iTNC 530
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18.3 Informacion técnica

Explicacion de simbolos
Estandar
Opciodn de eje
Opcién de software 1
Opcién de software 2

Funciones de usuario

Breve descripcion

Modelo bésico: 3 ejes mas cabezal
16 ejes mas o0 15 ejes méas y 2° cabezal Cabezal
Regulacion digital de corriente y de velocidad

Programacion

En lenguaje conversacional HEIDENHAIN, con smarT.NC y segun DIN/ISO

Entradas de posicion

Posiciones nominales para rectas y circulos en coordenadas cartesianas o polares
Indicacién de cotas absolutas o incrementales
Visualizacién y entrada en mm o pulgadas

Visualizacion de la trayectoria del volante en el mecanizado con superposicion del
volante

Correccion de la herramienta

Radio de la herramienta en el plano de mecanizado y longitud de la herramienta
Contorno de radio corregido Precalcular el contorno hasta 99 frases (M120)

Correccion del radio en tres dimensiones para la modificacion posterior de datos de
herramienta, sin tener que volver a calcular el programa

Tablas de herramientas

Varias tablas de herramienta con hasta 30000 herramientas respectivamente

Tablas con datos de corte

Tablas de datos de corte para el calculo automatico de la velocidad de giro del cabezal y
avance de datos especificos de la herramienta (Velocidad de corte, avance por diente)

Velocidad de corte constante

Referida al punto medio de la trayectoria de la herramienta
Referida al corte de la herramienta

Funcionamiento en paralelo

Elaborar programa con ayuda grafica, mientras se esté ejecutando otro programa

Mecanizado en 3D (Opcion de
software 2)

Correccién de herramienta 3D a través de un vector normal a la superficie

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

Mantener la herramienta perpendicular al contorno

Compensacioén del radio de la herramienta normal a la direccién del movimiento y de
la herramienta

Interpolacion por splines

Mecanizado de mesa giratoria
(Opcion de software 1)

Programar contornos en el desarrollo de un cilindro
Avance en mm/min

656

Tablas y resimenes



Funciones de usuario

Elementos del contorno

Recta

Bisel

Trayectoria circular

Punto medio del circulo
Radio del circulo

Trayectoria circular tangente
Redondeo de esquinas

Entrada y salida al contorno

Mediante recta tangente o perpendicular
Mediante arco de circulo

Programacion libre de
contornos FK

Programacion libre de contornos FK en lenguaje conversacional HEIDENHAIN con
apoyo grafico para piezas NC no acotadas

Saltos de programa

Subprogramas
Repeticién parcial del programa
Cualquier programa como subprograma

Ciclos de mecanizado

Ciclos para el Taladrado, Taladrado en profundidad, Escariado, Mandrinado,
Profundizacion, Roscado con macho y Roscado rigido

Ciclos para el fresado de roscas interiores y exteriores
Desbaste y acabado de cajeras rectangulares y circulares
Ciclos para el planeado de superficies planas y oblicuas
Ciclos para el fresado de ranuras rectas y circulares
Figuras de puntos sobre un circulo y lineas

Cajera de contorno - también paralela al contorno
Trazado de contorno

Ademaés los ciclos de constructor pueden integrarse - especialmente los ciclos de
mecanizado creados por el constructor de la maquina

Calculo de coordenadas

Desplazar, Girar, Reflejar
Factor de escala (especifico del eje)
Inclinaciéon de los niveles de mecanizado (opcién de software 1)

Parametros Q
Programar con variables

Funciones matematicas =, +, —, *,/, sen o, cos o
Uniones légicas (=, =/, <, >)
Célculo entre paréntesis

tan o, arcsen, arccos, arctg, a", e, In, log, valor absoluto de un nimero, constante &,

negacion, redondear lugares antes o después de la coma
Funciones para el célculo de circulos
Parédmetro de cadena de texto

Ayudas de programacion

Calculadora

Funciéon Help dependiente del contexto en avisos de error
Sistema de ayuda sensible al contexto TNCguide (funcién FCL 3)
Apoyo Gréafico en la programacién de ciclos

Frases comentario en el programa NC

HEIDENHAIN iTNC 530
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Funciones de usuario

Teach In

Las posiciones reales se aceptan directamente en el programa NC

Grafico de test
Tipos de representacion

Simulacion gréafica antes de un mecanizado incluso cuando se procesa otro programa

Vista en planta / representacion en 3 planos / representacion en 3D
Ampliacién de una seccién

Grafico de programacion

En el modo de funcionamiento "Edicion de programa" se trazan las frases NC
introducidas (Gréfico de barras 2D) también si otro programa se esté ejecutando

Grafico de mecanizado
Tipos de representacion

Representacién grafica del programa procesado en planta / Representacion en 3
planos / Representacion 3D

Tiempo de mecanizado

Calcular el tiempo de mecanizado en el modo de funcionamiento "Test de programa”

Visualizacién del tiempo de mecanizado actual en los modos de funcionamiento de
ejecucion del programa

Reentrada al contorno

Avance hasta una frase cualquiera del programa y reentrada a la posicidon nominal
calculada para continuar con el mecanizado

Interrumpir el programa, abandonar el contorno y volver a entrar

Tablas de puntos cero

Varias tablas de punto cero

Tablas de palets

Tablas de palets con gran nUmero de entradas para la eleccién de palets, programas
NC y puntos cero. Pueden ejecutarse piezaa pieza o con cada herramienta

Ciclos de la sonda de
palpacion

Calibracion del sistema de palpacién

Compensar la inclinacion de la pieza de forma manual y automatica
Fijar punto de referencia de forma automatica y manual

Medicion automéatica de piezas

Ciclos para la medicién automatica de la herramienta

Ciclos para la medicién automatica de la cinematica

Datos técnicos

Componentes

Ordenador principal MC 74xx o MC 75xx, MC 6441, MC 65xx o MC 66xx
Unidad de célculo CC 6106, 6108 6 6110

Teclado remoto

Pantalla plana TFT de 15,1 pulgadas 6 19 pulgadas en color con softkeys
PC Industrial IPC 6341 con Windows 7 (Opcién)

Memoria del programa

Como minimo 21 GByte, segun el ordenador principal hasta 130 GByte

Resolucion de entradas y paso
de visualizacion

hasta 0,1 pm en ejes lineales
hasta 0,0001° en ejes angulares

Campo de introduccion

Maximo 99.999,999 mm (3.937 pulgadas) o bien 99.999,999°
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Datos técnicos

Interpolacion

Lineal en 4 ejes

Lineal en 5 ejes (sujeto a permiso de exportacion, opcion de software 1)
Circular en 2 ejes

Circulo en 3 ejes en plano de mecanizado inclinado (opcién de software 1)
Hélice:

Interpolacion trayectoria circular y recta

Spline:

Procesamiento de splines (polinomio de 3er grado)

yd

ecnica

L4

Tiempo de procesamiento de
frases
Recta 3D sin correccion de radio

0,5ms

Regulacion de los ejes

Precision de regulaciéon de posiciéon: periodo de sefnal del sistema de medida de
posicion/1024

Tiempo de ciclo Regulacién de posicion:1,8 ms
Tiempo de ciclo regulador de velocidad: 600 ps
Tiempo de ciclo regulador de corriente: minimo 100 ps

18.3 Informacion t

Recorrido

Maximo 100 m (3 937 pulgadas)

Velocidad del husillo

Maximo 40 000 r.p.m. (con 2 pares de polos)

Compensacion de errores

Error de eje lineal y no lineal, holgura, picos de inversién en movimientos circulares, y

dilatacion térmica
Rozamiento estatico

Transmision de datos

cada una V.24 / RS-232-C y V.11 / RS-422 max. 115 kBaud

Interfaz de datos ampliada con protocolo LSV 2 para el control externo del TNC a través

del interfaz de datos con el software de HEIDENHAIN TNCremo
Interface Ethernet 100 Base T
aprox. 2 a 5 MBaud (dependiente del tipo de archivo y de la carga de red)

Interfaz USB 2.0
Para la conexién de aparatos indicadores (ratdn) y aparatos USB (memory-sticks,
discos duros, unidades de CD-ROM)

Temperatura ambiente

Funcionamiento: 0°C hasta +45°C
Almacenamiento: -30°C hasta +70°C

HEIDENHAIN iTNC 530
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Accesorios

Volantes electronicos un volante portatil HR 550 FS con display o
un volante portatil HR 520 con display o
un volante portatil HR 420 con display o
un volante portatil HR 410 o
un volante integrado HR 130 o
hasta tres volantes integrados HR 150 a través del adaptador de volantes HRA 110

Sondas de palpacion TS 220: sistema de palpacion digital con conexién por cable o
TS 440: sistema de palpacion digital con transmisién por infrarrojos
TS 444: sistema de palpacion digital sin baterias y con transmisién por infrarrojos
TS 640: sistema de palpacion digital con transmision por infrarrojos
TS 740: sistema de palpacion digital muy exacto con transmisién por infrarrojos
TT 140: sistema de palpacion digital para la medicién de herramientas
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Opcion de software 1

Mecanizado mesa giratoria

Programacion de contornos sobre el desarrollo de un cilindro
Avance en mm/min

Traslacion de coordenadas

Inclinacion del plano de mecanizado

Interpolacion

Circulo en 3 ejes con plano de mecanizado inclinado

Opcion de software 2

Mecanizado en 3D

Compensacion en 3D de herramienta mediante vectores normales a la superficie

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

Mantener la herramienta perpendicular al contorno

Compensacioén del radio de la herramienta normal a la direccién del movimiento y de
la herramienta

Interpolacion por splines

Interpolacion

Lineal en 5 ejes (requiere permiso de exportacion)

Opcion de software Conversor DXF

De datos DXF extraer
programas de contorno y
posiciones de mecanizado, de
programas de dialogo en
lenguaje conversacional
extraer segmentos de
contorno.

Formato DXF asistido: AC1009 (AutoCAD R12)
Para lenguaje conversacional HEIDENHAIN y smarT.NC
Determinar un punto de referencia seleccionable

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

Opcion de software Monitorizacion dinamica de colisiones (DCM)

Monitorizacion de colisiones
en todos los modos de
funcionamiento de la maquina

El fabricante de la maquina define los objetos a supervisar
Adicionalmente es posible la supervision de los medios de sujeciéon
Aviso en tres etapas en el modo Manual

Interrupcién del programa en modo Automatico

Supervisién, asimismo, de los movimientos del 5° eje

Test de programa respecto a colisiones antes del mecanizado

Opcion de software Ajustes globales del programa

Funcién para la superposicion
de transformaciones de
coordenadas en los modos de
funcionamiento Ejecucion

Cambio de ejes

Desplazamiento del punto cero superpuesto
Espejo superpuesto

Bloqueo de ejes

Superposicién de volante

Giro bésico y rotacién superpuestos

Factor de avance
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Opcion de software Regulacion adaptativa del avance AFC

Funcién de regulacion Registro de la potencia real del cabezal mediante un recorrido de aprendizaje
adaptativa del avance para la Definicion de los limites, dentro de los cuales tiene lugar la regulacién automatica del
optimizacién de las avance

condiciones de corte en la

produccion en serie Regulacion del avance totalmente automatica durante la ejecucion

Opcion de software KinematicsOpt

Ciclos de palpacion para Asegurar/restaurar la cinematica activa
verificar y optimizar Verificar la cinemética activa

automaticamente la Ootimizar la ci i i
cinematica de la maquina ptimizar la cinematica activa

Opcion de software 3D-ToolComp

Correccion del radio de la Compensar el radio delta de la herramienta en funcion del &ngulo de entrada en la pieza
herramienta 3D en funcién del Las frases LN es una precondicién necesaria.
angulo de entrada - )

Los valores se pueden definir a través de una tabla separada

Gestion de herramientas ampliada (opcion de software)

Gestion de herramientas Representacion mixta de datos cualesquiera de la tabla de posiciones y de
adaptable mediante lenguajes herramientas
script Python. Edicion, basada en formulario, de datos de herramienta

Lista de utilizacion y seguimiento de la herramienta: Plan de equipamiento

Opcion de software giro de interpolacion

Tornear por interpolacion Alisar talones simétricos en rotacion, mediante interpolacion del cabezal con los ejes
del plano de mecanizado

Opcion de Softwar CAD-Viewer

Apertura de modelos 3D en el Abrir ficheros IGES
control. Abrir ficheros STEP

Opcion de Software Remote Desktop Manager

Mando a distancia de Windows en una unidad de ordenador separada
ordenadores externos (p. ej. Integrado en la superficie del TNC
Windows-PC) mediante la J P

interfaz de usuario del TNC

Opcion de Software Cross Talk Compensation CTC

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

Compensacion del TCP
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Opcion de Software Position Adaptive Control PAC

ecnica

Adaptacion de parametros de Adaptacion de pardmetros de regulacién en funcién de la posicion de los ejes en el drea
regulacion de trabajo
Adaptacién de pardmetros de regulacion en funcién de la velocidad o de la aceleracion :I-'
de un eje
c
‘O
Opcion de Software Load Adaptive Control LAC 'O
Adaptacion dinamica de Determinacion automatica de masas de piezas y fuerzas de friccion E
parametros de regulacion Durante el mecanizado, adaptar continuamente a la masa actual de la herramienta los —
parametros del control previo adaptativo ()
[~ ™
c
Opcion de Software Active Chatter Control AAC o
Funcién para la cancelacion de Funcién de regulacion que puede reducir considerablemente la tendencia a vibraciones w
vibraciones en el fresado de alto rendimiento -

Conservacion de la mecénica de la méquina
Mejora de la superficie de la pieza
Reduccion del tiempo de mecanizado

Funciones upgrade FCL 2
Habilitar desarrollos Eje virtual de la herramienta
continuados fundamentales Ciclo de palpacién 441, palpacion répida

Filtro de puntos de CAD fuera de linea

Gréfico 3D de lineas

Cajera de contorno: asignar a cada contorno parcial una profundidad independiente
smarT.NC: Transformaciones de coordenadas

smarT.NC: funciéon PLANE

smarT.NC: proceso hasta una frase asistido graficamente

Funcionalidad USB ampliada

Interconexién de la red a través de DHCP y DNS
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Funciones upgrade FCL 3

Habilitar desarrollos
continuados fundamentales

Ciclo de palpacion para la palpacién 3D

Ciclos de palpacion 408 y 409 (UNIT 408 y 409 en smarT.NC) para la fijacion de un
punto de referencia en el centro de una ranura o bien en el centro de una isla

Funcién PLANE: Introduccion del angulo del eje
Documentacién de usuario como ayuda sensible al contexto directamente en el TNC

Reduccion del avance en el mecanizado de cajeras de contorno cuando la herramienta
esta en contacto

smarT.NC: Cajeras de contorno sobre figuras

smarT.NC: Posible programacion paralela

smarT.NC: Vista previa de programas de contorno en el Explorador de Windows
smarT.NC: Estrategia de posicionamiento en mecanizados por puntos

Funciones upgrade FCL 4

Habilitar desarrollos
continuados fundamentales

Representacion gréfica del espacio de proteccion con la monitorizacion de colisiones
DCM activa

Superposicion del volante en estado de parada con la monitorizacion de colisiones
DCM activa

Giro basico 3D (la compensacion de sujeciéon debe ser adecuada por el fabricante de la
maquina)
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Formatos de introduccion y unidades de las funciones del TNC

Posiciones, coordenadas, radios de circulo,
longitud de chaflan

-99 999,9999 a +99 999,9999
(5,4: posiciones delante de la coma,posiciones detras de la coma) [mm]

Radios circulares

Con introduccion directa posible de -99 999.9999 hasta +99 999.9999,
mediante programacion del pardmetro Q hasta un radio de 210 m
(5,4: posiciones delante de la coma,posiciones detrads de la coma) [mm]

Nuamero de la herramienta

0a32.767,9 (5,1)

Nombres de la herramienta

32 caracteres, en TOOL CALL escribir entre " . Signos especiales
admisibles: #, $, %, &, -

Valores delta para correcciones de
herramienta

-999,9999 a +999,9999 (3,4) [mm]

Velocidad de cabezales

0a99 999,999 (5,3) (rom)

Avances

0a99 999,999 (5,3) [mm/min] 6 [mm/diente] 6 [mm/vueltal

Tiempo de espera en el ciclo 9

0a3600,000 (4,3) [s]

Paso de rosca en diversos ciclos

-99,9999 a +99,9999 (2,4) [mm]

Angulo para la orientacién del cabezal

0 a 360,0000 (3,4) [°]

Angulo para coordenadas polares, rotacion,
inclinacion del plano

-360,0000 a 360,0000 (3,4) [°]

Angulo de coordenadas polares para la
interpolacion helicoidal (CP)

-99 999,9999 a +99 999,9999 (5,4) [°]

Numeros de punto cero en el ciclo 7

0a 2999 (4,0)

Factor de escala en los ciclos 11y 26

0,000001 a 99,999999 (2,6)

Funciones auxiliares M

0a999 (3.0)

Numeros de parametros Q

0a 1999 (4.0)

Valores de parametros Q

-999 999 999 a +999 999 999 (9 posiciones, coma flotante)

Etiquetas (LBL) para saltos de programa

0a999 (3.0)

Etiquetas (LBL) para saltos de programa

Cualquier cadena de texto entre comillas (" ")

Cantidad de repeticiones parciales de 1 a 65534 (5,0)
programa REP
Numero de errores en la funcion paramétrica 0a 1 099 (4,0)

Q FN14

Parametro Spline K

-9,9999999 a +9,9999999 (1,7)

Exponente para el parametro spline

-255 a 255 (3,0)

Vectores normales Ny T en la compensacion
3D

-9,9999999 a +9,9999999 (1,7)
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18.4 Cambio de bateria

18.4 Cambio de bateria

Cuando el control estad desconectado, la bateria se encarga de
alimentar el TNC, para no perder la memoria RAM.

Cuando el TNC emite el aviso de cambiar bateria, ésta debe
cambiarse:

jAtencion! jPeligro de muerte!
iPara cambiar la bateria desconectar antes la maquinay el
TNC!

jLa bateria sélo puede cambiarla personal cualificado!

Tipo de bateria: 1 pila de litio, tipo CR 2450N (Renata) ID 315878-01

1 La bateria se encuentra en la parte posterior del MC 422 D

2 Cambiar la pila; la nueva pila sélo se puede introducir en el lugar
adecuado
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Tablas resumen

Ciclos de mecanizado

y::;:’l': Designacion del ciclo aDclzstli:vo gali-\:-o
7 Decalaje del punto cero

8 Espejo

9 Tiempo de espera

10 Giro

I Factor de escala

12 Llamada del programa

13 Orientacion del cabezal

14 Definicion del contorno

19 Inclinacién del plano de mecanizado

20 Datos de contorno SL Il

21 Pretaladrado SL Il

22 Desbaste SL I

23 Profundidad de acabado SL

24 Acabado lateral SL Il

25 Trazado de contorno

26 Factor de escala especifico para cada eje
27 Superficie cilindrica

28 Fresado de ranuras en una superficie cilindrica
29 Superficie cilindrica de la isla

30 Procesar datos 3D

32 Tolerancia

39 Superficie cilindrica del contorno externo
200 Taladrado

201 Escariado

202 Mandrinado

203 Taladro universal
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Nuamero

Designacion del ciclo

DEF CALL

de ciclo activo activo
204 Rebaje inverso

205 Taladrado profundo universal

206 Roscado: con macho, nuevo

207 Roscado: rigido, nuevo

208 Fresado de taladro

209 Roscado rigido con rotura de viruta

220 Figura de puntos sobre circulo

221 Figura de puntos sobre lineas

230 Planeado

231 Superficie regular

232 Fresado plano

240 Centrado

241 Taladrado de un sélo labio

247 Fijar el punto de referencia

251 Mecanizacién completa cajera rectangular
252 Mecanizacién completa cajera circular
253 Fresado de ranuras

254 Ranura circular

256 Mecanizacién completa isla rectangular
257 Mecanizacién completa isla circular
262 Fresado de rosca

263 Fresado de rosca avellanada

264 Fresado de rosca en taladro

265 Fresado de rosca helicoidal en taladro
267 Fresado de rosca exterior

270 Datos del trazado de contorno

275 Ranura contorno trocoidal
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Funciones adicionales

I Inicio de final de

M Funcionamiento Actua a lafrase la frase Pagina

MO PARADA en la ejecucién del pgm/dado el caso, PARADA del cabezal/dado el caso, Pagina 337
refrigerante DESCONECTADO

M1 Ejecucion de programa opcional PARADA/cabezal PARADA/refrigerante OFF (segun Pagina 592
maéagquina)

M2 PARADA de la ejecucion del pgm/PARADA del cabezal/refrigerante Pagina 337

DESCONECTADO/si es preciso, borrar la visualizacién de estados
(depende de parametros de méaquina)/salto a la frase 1

M3 Cabezal CONECTADO en sentido horario Pagina 337
M4 Cabezal CONECTADO en sentido antihorario
M5 PARADA del cabezal

M6 Cambio de herramienta/PARADA en la ejecucion del pgm (depende de parametros de Pagina 337
maéquina)/PARADA del cabezal

M8 Refrigerante CONECTADO Pagina 337

M9 Refrigerante DESCONECTADO

M13 Cabezal CONECTADO en sentido horario/refrigerante CONECTADO Pagina 337

M14  Cabezal CONECTADO en sentido antihorario/refrigerante conectado

M30 La misma funcion que M2 Pagina 337

M89 Funcién auxiliar o Modo de
Llamada al ciclo que actua de forma modal (depende de pardmetros de maquina) empleo

Ciclos

M90 Sdélo en funcionamiento con error de arrastre: velocidad constante en las esquinas Pagina 342

M91 En la frase de posicionamiento: las coordenadas se refieren al punto cero de la Pagina 339
maquina

M92 En la frase de posicionamiento: las coordenadas se refieren a una posicién definida Pagina 339

por el constructor de la maquina, p.ej. a la posicién de cambio de herramienta

M94 Redondear la visualizacion del eje giratorio a un valor por debajo de 360° Pagina 461
M97 Mecanizado de pequefos escalones en el contorno Pagina 344
M98 Mecanizado completo de contornos abiertos Pagina 346
M99 Llamada de ciclo por frases Modo de
empleo
Ciclos
M101 Cambio de herramienta automatico con herramienta gemela cuando se ha Pagina 195

sobrepasado el tiempo de vida
M102 Anular M101

M103 Reduccion del avance al profundizar segun el factor F (valor porcentual) Pagina 347

M104 Activar de nuevo el Ultimo pto. de ref. fijado Pagina 341
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Inicio de final de

M Funcionamiento Actua al lafrase  la frase Pagina
M105 Realizar el mecanizado con el segundo factor k,, Pagina 636
M106 Realizar el mecanizado con el primer factor k,,
M107 Suprimir el aviso de error en herramientas gemelas con sobremedida Pagina 195
M108 Anular M107
M109 Velocidad constante en el extremo de la herramienta Pagina 349
(Aumento y reduccién del avance)
M110 Velocidad constante en el extremo de la herramienta
(s6lo reduccién del avance)
M111  Anular M109/M110
M114 Correccion automéatica de la geometria de la maquina al trabajar con ejes basculantes Pagina 462
M115  Anular M114
M116 Avance en ejes giratorios en mm/min Pagina 459
M117 Anular M116
M118 Superposicionamiento del volante durante la ejecucion del programa Pagina 352
M120 Calculo previo del contorno con correccion de radio (LOOK AHEAD) Pagina 350
M124 No tener en cuenta los puntos al ejecutar frases de rectas no corregidas Pagina 343
M126 Desplazamiento de los ejes giratorios en un recorrido optimizado Pagina 460
M127 Anular M126
M128 Mantener la posicion de la herramienta durante el posicionamiento de ejes Pagina 464
basculantes (TCPM)
M129 Anular M128
M130 En la frase de posiconamiento: los puntos se refieren al sistema de coordenadas sin Pagina 341
inclinar
M134 Parada en las transiciones no tangentes al contorno en posicionamientos con ejes Pagina 467
giratorios
M135 Anular M134
M136 Avance F en milimetros por vuelta del cabezal Pagina 348
M137 Anular M136
M138 Seleccion de ejes basculantes Pagina 467
M140 Retirada del contorno en direccion al eje de la herramienta Pagina 353
M141 Suprimir la supervisién del palpador Pagina 354
M142 Borrar las informaciones modales del programa Pagina 355
M143 Borrar el giro bésico Pagina 355
M144 Tener en cuenta la cinemética de la maquina en posiciones REAL/NOMINAL al final Pagina 468

de la frase
M145 Anular M144
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Funcionamiento

Actua al

Inicio de final de

la frase

la frase

Pagina

M148
M149

Con Stop NC retirar automéaticamente la herramienta del contorno

Anular M148

Pagina 356

M150

Pulsar el mensaje del interruptor final (funcion efectiva frase a frase)

Pagina 357

M200
M201
M202
M203
M204

Corte por laser:
Corte por laser:
Corte por laser:
Corte por laser:
Corte por laser:

emision directa de la tensién programada

emision de la tensién en funcion del recorrido
emisién de la tensién en funcion a la velocidad
emision de la tensién en funciéon del tiempo (rampa)
emision de la tensién en funcién del tiempo (pulso)

Pagina 358
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A
Abrir fichero BMP ... 145
Abrir fichero GIF ... 145
Abrir fichero INI ... 144
Abrir fichero JPG ... 145
Abrir fichero PNG ... 145
Abrir fichero TXT ... 144
Abrir ficheros de texto ... 144
Abrir ficheros Excel ... 142
Abrir ficheros graficos ... 145
Abrir un

programa nuevo ... 105
Abrir y cerrar

el fichero de texto ... 415
ACC ... 414
Acceso externo ... 628
Accesorios ... 94
Aceptar la posicion real ... 108
Activar y cancelar

la tabla de palets ... 474, 483
Actualizacion del software TNC ... 598
AFC ... 402
Ajustar la hora en el sistema ... 626
Ajustar la velocidad en BAUDIOS ... 599
Ajustar la zona horaria ... 626
Ajustes enlared ... 603
Ajustes globales del programa ... 387
Anadir comentarios ... 152
Afadir y modificar

frases ... 110
Animaciéon Funcion PLANE ... 437
Antivirus ... 93
Arranque automatico del

programa ... 590

Avance ... 508

en ejes giratorios, M116 ... 459
Avance en milimetros/vueltas del

cabezal M136 ... 348

Avance hasta una base

Tras una interrupcién de la

corriente ... 585

Avance rapido ... 174
Avisos de error ... 161, 162

Ayuda en ... 161
Avisos de error del NC ... 161, 162
Ayuda en los avisos de error ... 161
Ayuda sensible al contexto ... 166
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B
Bisel ... 226
Borrar
directorio ... 132
frase ... 109
Buscar nombre de herramienta ... 193
Busqueda de bloque ... 585

C
Calculadora ... 155
Célculo automatico de los datos de
corte ... 183, 420
Célculo de los datos de corte ... 420
célculo del tiempo de
mecanizado ... 571
Célculo entre paréntesis ... 307
Cambio de bateria ... 666
Cambio de ejes ... 393
Cambio de herramienta ... 194
Camino ... 119
Caracteristicas técnicas ... 656
Cargar desmontaje ... 382
Ciclos de palpacién
Modo de funcionamiento
manual ... 524
Véase Modo de Empleo de los ciclos
de palpacion
Cilindro ... 330
Cinemética porta-herramienta ... 187
Circulo completo ... 229
Codigos ... 597
Compensar la inclinacién de la pieza
mediante dos islas circulares ... 536,
543
midiendo dos puntos de una
recta ... 532
Compensar la posicién inclinada de la
pieza
mediante dos taladros ... 533, 543
Comprobacion del empleo de la
herramienta ... 197
Comprobar el disco duro ... 625
Comprobar el soporte de datos ... 625
Comprobar la posicién del medio de
sujecion ... 379
Comprobar posiciones del eje ... 512
Conectar/retirar aparatos USB ... 149
Conexion ... 492

C
Conexion de datos

Distribucién de conectores ... 653
Conexion de red ... 148
Conexion Ethernet

Conectar y desconectar bases de

datos ... 148

conexion Ethernet ... 603

Introduccién ... 603

Posibles conexiones ... 603
Configurar

volante portatil por radio ... 631
Conmutacion

mayusculas/minusculas ... 416

Coordenadas polares

Nociones bésicas ... 100

Programacion ... 238
Copia de seguridad de datos ... 118
Copiar

directorio ... 131
Copiar parte de un programa ... 113
Copiar partes de un programa ... 113
Correcciéon 3D

Peripheral Milling ... 469
Correccién de la

longitud de la herramienta ... 209
Correccién de la herramienta
Correccién de radio ... 210

en esquinas exteriores e

interiores ... 213

Correccién del

radio de la hta. ... 210
Corte por laser, funciones

auxiliares ... 358

Crear

un directorio ... 127
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Index

D
Datos de la herramienta
Valores delta ... 176
Datos de la hta.
indexar ... 185
DCM ... 365
Definicién del blogue ... 105
Definir pardmetros Q locales ... 291
Definir parametros Q
remanentes ... 291
Desactivar
la funcion PLANE ... 438
Desactivar desmontaje ... 383

Descargar los ficheros de ayuda ... 171

Desconexion ... 495
Desplazamiento de los ejes de la
maéaquina ... 496
Con el volante electrénico ... 498
con las teclas cursoras ... 496
por incrementos ... 497

Determinar el material de la pieza ... 421

Dialogo ... 107

Dialogo en lenguaje conversacional
HEIDENHAIN ... 107

DIN PLUS ... 75

Disco duro ... 116

Distribucién de conectores para
interfaces de datos ... 653

E
Editar

un programa ... 109
Editar/cancelar

la tabla de herramientas ... 184
Eje giratorio

Desplazamiento por el camino mas

corto:M126 ... 460

Reducir la visualizacion M94 ... 461

Eje virtual VT ... 397
Ejecucion
del programa ... 580
Ejecucion de
la tabla de palets ... 477, 489
Ejecuciéon de programa
Ejecucion del programa
Ajustes globales del
programa ... 387
Continuaciéon después de una
interrupcion ... 584
Proceso hasta una frase ... 585
Resumen ... 579
Saltar frases ... 591

674

E
Ejecucion del test
del programa ... 575
Ejes adicionales ... 99
Ejes basculantes ... 462, 464
Ejes principales ... 99
El TNCremoNT ... 601
Elipse ... 328
Empleo de
una tabla de palets ... 472, 478
Escribir los valores de palpacién en la
tabla de presets ... 527
Escribir los valores de palpacién en la
tabla de puntos cero ... 526
Esfera ... 332
Especificaciones del programa ... 363
Esquinas abiertas del contorno
M98 ... 346
Estado del fichero ... 122
Estructuracion
del programa ... 154
Estructuraciéon de programas ... 154

F

Factor de avance para movimientos de

profundizaciéon M103 ... 347
Familia de piezas ... 292
FCL ... 596
Fichero
Crear ... 127
Fichero de empleo de la
herramienta ... 197
Fichero de texto
Busqueda de parte de un
texto ... 419
Funciones de edicién ... 416
Funciones para borrar ... 417
Ficheros ASCII ... 415
Ficheros de archivo ... 139, 140
Ficheros dependientes ... 612
Ficheros IGES ... 266
Ficheros STEP ... 266
Ficheros ZIP ... 139, 140, 143
Fijar el punto de referencia
sin palpador 3D ... 515
Fijar el punto de referencia
manualmente
Mediante taladros/islas ... 543

F
Fijar manualmente el punto de
referencia
Centro del circulo como punto de
referencia ... 540
Eje central como punto de
referencia ... 542
En cualquier eje ... 538
Esquina como punto de
referencia ... 539
Fijar punto de referencia ... 515
Filtro para las posiciones de taladro con
datos del fichero DXF ... 262
FixtureWizard ... 375, 385
FN14: ERROR: Fehlermeldungen
ausgeben ... 301
FN15:PRINT:Emitir textos sin
formatear ... 305
FN19: PLC:Transmitir valores al
PLC ... 306

Frase
Fresado frontal en el plano
inclinado ... 458

FS, Seguridad funcional ... 510
Funcién de busqueda ... 114
Funcién FCL ... 10
Funcién MOD
abandonar ... 594
contorno ... 594
Resumen ... 595
Funcion PLANE ... 435
Animacion ... 437
Comportamiento de
posicionamiento ... 452
Definicién del angulo de
Euler ... 443
Definicién del d&ngulo de
proyeccion ... 441
Definicién del angulo espacial ... 439
Definicién Incremental ... 449
Definicién mediante el &ngulo de
eje ... 450
Definicién mediante puntos ... 447
Definicién vectorial ... 445
Fresado frontal ... 458
Inclinacion automética ... 452
Seleccion de posibles
soluciones ... 455
Funcionamiento con ordenador

piloto ... 630
Funciones adicionales
htas. ... 336



para cabezal y refrigerante ... 337
para comprobacién de la ejecucion
del programa ... 337
para datos de coordenadas ... 339
para el comportamiento en
trayectoria ... 342
para maquina laser ... 358
Funciones angulares ... 295
Funciones auxiliares
Funciones de trayectoria
Funciones especiales ... 362
Funciones M
Véase Funciones auxiliares

G
Generacion frase GO1 ... 620
Gestién de ficheros ... 119
Borrar fichero ... 132
Combinaciones de teclas
especificas ... 138
configurar mediante MOD ... 611
Copiar
directorios ... 131
Copiar tablas ... 130
Copiar un fichero ... 128
Crear
un directorio ... 127
Directorios ... 119
Fichero
Crear ... 127
Ficheros dependientes ... 612
Marcar ficheros ... 133
Nombre del fichero ... 117
Proteger un fichero ... 136
Renombrar un fichero ... 135
Resumen de funciones ... 120
Seleccionar un fichero ... 124
Sobreescribir ficheros ... 129
Tipo de fichero ... 116
Tipo de fichero externo ... 118
Transmisién de datos externa ... 146
Gestion de herramientas ... 200
Gestién de programas:Ver Gestién de
ficheros
Gestionar puntos de referencias ... 517
Gestionar sujeciones ... 381
Giro bésico
Calcular en el modo de
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Resumen de funciones DIN/ISO
iTNC 530

Funciones M

Funciones M

MO0  PARADA en la ejecuciéon del PGM/PARADA del
cabezal/refrigerante DESCONECTADO

MO1 PARADA selectiva de la ejecucion del programa

MO02  PARADA de la ejecucién del pgm/PARADA del
cabezal/Refrigerante desconectado/si es necesario,
borrado de la visualizacién de estado (depende de
parémetros de maquina)/Retroceso a la frase 1

MO03  Cabezal CONECTADO en sentido horario

M04  Cabezal CONECTADO en sentido antihorario

MO05  PARADA del cabezal

MO06  Cambio de hta./STOP ejecucién pgm (depende de
parametros de maquina)/STOP cabezal

M08  Refrigerante CONECTADO

M09  Refrigerante DESCONECTADO

M13  Cabezal CONECTADO en sentido
horario/refrigerante CONECTADO

M14  Cabezal CONECTADO en sentido
antihorario/refrigerante conectado

M30  La misma funcién que M02

M89  Funcién adicional libre o
Llamada al ciclo que actta de forma modal (depende
de pardmetros de méaquina)

M90  Sdlo en funcionamiento con error de arrastre:
Velocidad constante en las esquinas

M99  Llamada de ciclo por frases

M91  En la frase de posicionamiento: las coordenadas se
refieren al punto cero de la maquina

M92  En la frase de posicionamiento: Las coordenadas se
referieren a una posicion definida por el constructor
de la maquina, p.ej. a la posicion de cambio de
herramienta

M94  Redondear la visualizacién del eje giratorio a un valor
por debajo de 360°

M97  Mecanizado de pequenos escalones en el contorno

M98  Mecanizado completo de contornos abiertos

M101 Cambio de herramienta automético con herramienta
gemela cuando se ha sobrepasado el tiempo de vida

M102 Anular M101

M103 Reduccién del avance al profundizar segun el factor
F (valor porcentual)

M104 Activar de nuevo el Ultimo punto de referencia fijado

M105 Realizar el mecanizado con el segundo factor kv

M106 Realizar el mecanizado con el primer factor kv

M107 Suprimir el aviso de error en herramientas gemelas
con sobremedida

M108 Cancelar M107

M109 Velocidad de trayectoria constante en la cuchilla de
la herramienta (aumento y reduccién del avance

M110 Velocidad de trayectoria constante en la cuchilla de
la herramienta (s6lo reduccién del avance

M111  Anular M109/M110

M114  Correccién automatica de la geometria de la
maéquina al trabajar con ejes basculantes

M115  Anular M114

M116 Avance en ejes angulares en mm/min

M117 Anular M116

M118 Superposicionamiento del volante durante la
ejecucion del programa

M120 Caélculo previo del contorno con correc. radio
(LOOK AHEAD)

M124 No tener en cuenta los puntos al ejecutar frases de
rectas no corregidas

M126 Desplazamiento de los ejes giratorios en un
recorrido optimizado

M127 Anular M126

M128 Mantener la posicién de la herramienta durante el
posicionamiento de ejes basculantes (TCPM)

M129 Anular M128

M130 En la frase de posicionamiento: los puntos se
refieren al sistema de coordenadas sin inclinar

M134 Parada de precision en las transiciones no tangentes
al contorno en los posicionamientos con ejes
giratorios

M135 Anular M134

M136 Avance F en milimetros por vuelta del cabezal

M137 Anular M136

M138 Seleccién de ejes basculantes

M142 Borrar las informaciones modales del programa

M143 Borrar el giro basico

M144 Tener en cuenta la cinematica de la maquina en
posiciones REAL/NOMINAL al final de la frase

M145 Anular M144

M150 Pulsar el aviso del conmutador final




Funciones M

Funciones G

M200 Corte por laser: Emisién directa de la tension
programada

M201 Corte por laser: Emisién de la tension en funcién del
recorrido

M202 Corte por laser: Emision de la tensién en funcién de
la velocidad

M203 Corte por laser: Emision de la tensiéon en funcién del
tiempo (rampa)

M204 Corte por laser: emision de la tension en funcién del

tiempo (pulso)

Ciclos para la elaboracion de taladrados y roscas

Funciones G

Movimientos de la herramienta

G240 Centrado

G200 Taladrado

G201 Escariado

G202 Mandrinado

G203 Taladrado universal

G204 Rebaje inverso

G205 Taladrado profundo universal
G206 Roscado con macho

G207 Roscado rigido

G208 Fresado de taladro

G209 Roscado rigido con rotura de viruta
G241 Taladrado de un soélo labio

GO0 Interpolacion lineal, en cartesianas en marcha rapida

GO1 Interpolacion lineal, en cartesianas

G02  Interpolacién circular, en cartesianas, en sentido
horario

GO03  Interpolacién circular, en cartesianas, en sentido
antihorario

GO05 Interpolacion circular, en cartesianas, sin indicar
direccion de giro

GO06 Interpolacion circular, en cartesianas, con union
tangencial del contorno

GO07* Frase de posicionamiento paralela a un eje

G10 Interpolacion lineal, en polares, en marcha rapida

G11 Interpolacion lineal, en polares

G12  Interpolacion circular, en polares, en sentido horario

G13  Interpolacion circular, en polares, en sentido
antihorario

G15  Interpolacion circular, en polares, sin indicar
direccion de giro

G16  Interpolacion circular, en polares, con union
tangencial del contorno

Ciclos para la elaboracion de taladrados y roscas

G262 Fresado de rosca

G263 Fresado de rosca avellanada

G264 Fresado de rosca en taladro

G265 Fresado de rosca helicoidal en taladro
G267 Fresado de rosca exterior

Ciclos para el fresado de cajeras,islas y ranuras

G251 Cajera rectangular completa
G252 Cajera circular completa
G253 Ranura completa

G254 Ranura circular completa
G256 Islas rectangulares

G257 lIslas circulares

Ciclos para realizar figuras de puntos

G220 Figura de puntos sobre circulo
G221 Figura de puntos sobre lineas

Aproximacion o salida de contorno/chaflan/redondeo

Ciclos SL grupo 2

G24* Chaflan con longitud de chaflan R
G25* Redondeo de esquinas con radio R
G26* Aproximacion (tangencial) suave a un contorno
con radio R
G27* Salida (tangencial) suave de un contorno con radio R

Definicion de la herramienta

G99* Con numero de hta. T, longitud L, radio R

Correccion del radio de la herramienta

G40  Sin correccion del radio de la hta.

G41 Correccion de la trayectoria de la hta. por la izquierda
del contorno

G42  Correccién de la trayectoria de la hta. por la dcha. del
contorno

G43  Correccion paralela al eje para GO7, prolongacion

G44  Correccién paralela al eje para GO7, acortamiento

G37  Contorno, definicién de nums. de subprogr. de
contornos parciales

G120 Determinar los datos del contorno (valido para G121
a G124)

G121 Pretaladrado

G122 Desbaste paralelo al contorno

G123 Acabado en profundidad

G124 Acabado lateral

G125 Trazado del contorno (mecanizado de contornos
abiertos)

G127 Superficie cilindrica

G128 Fresado de ranuras en una superficie cilindrica

G275 Ranura contorno trocoidal

Calculo de coordenadas

Definicion del bloque para el grafico

G30  (G17/G18/G19) punto minimo
G31 (G90/G91) punto maximo

Gb3  Desplazamiento del punto cero de las tablas
Gb4  Desplazamiento del punto cero en el programa
G28  Espejo del contorno

G73  Giro del sistema de coordenadas

G72  Factor de escala, reducir/ampliar el contorno
G80  Inclinacién del plano de mecanizado

G247 Fijar el punto de referencia

i



Funciones G

Funciones G

Ciclos para el planeado

Ciclos especiales

G60  Procesar datos 3D
G230 Planeado de superficies lisas
G231 Planeado de cualquier superficie inclinada

*) Funcién que actua por frases

Ciclos del sistema de palpacion para registrar una
posicion oblicua

G400 Giro basico mediante dos puntos
G401  Giro basico mediante dos taladros

G402 Giro basico mediante dos islas

G403 Compensacién del giro basico mediante un eje
giratorio

G404  Fijar giro basico

G405 Compensacién de la inclinacidon mediante el eje C

G04*  Tiempo de espera con F segundos

G36  Orientacién del cabezal

G39* Llamada del programa

G62  Desviacion de la tolerancia para el fresado rapido del
contorno

G440 Medicion del desplazamiento de eje

G441 Palpacion répida

Determinar el plano de mecanizado

G17  Plano X/Y, eje de herramienta Z
G18  Plano Z/X, eje de hta. Y

G19  Plano Y/Z, eje de hta. X

G20 Ejedelahta. IV

Indicacion de cotas

Ciclos del sistema de palpacion para fijar el punto de
referencia

G90 Indicacion de cotas absolutas
G91 Indicacion de cotas incrementales

G408 Punto de referencia centro ranura
G409 Pto. de referencia centro isla
G410 Punto de ref. rectangulo interior

G411 Punto de ref. rectdngulo exterior

G412 Punto de ref. circulo interior

G413 Punto de ref. circulo exterior

G414 Punto de ref. esquina exterior

G415 Punto de ref. esquina interior

G416 Punto de ref. centro de taladros

G417 Punto de ref. en el eje del palpador
G418 Punto de ref. en el centro de 4 taladros
G419 Pto. de referencia en ejes seleccionables

Unidad métrica

G70  Unidad métrica en pulgadas (se determina al inicio
del pgm

G71 Unidad métrica en milimetros (se determina al inicio
del pgm)

Otras funciones G

Ciclos de palpacion para la mediciéon de herramientas

Gb5  Medicién de cualquier coordenada
G420 Medicién de cualquier angulo
G421 Medicién de taladro

G422 Medicion de isla circular

G423 Medicién de cajera rectangular
G424 Medicion de isla rectangular

G425 Medicion de ranura

G426 Medicién de anchura de brida
G427 Medicidon de cualquier coordenada
G430 Medicion de centro de taladros

G431 Medicién de cualquier plano

G29  Ultimo valor nominal de la pos. como polo (pto.
central del circulo)
G38  STOP ejecucioén del programa

Gb1* Preseleccion de la hta. (en la memoria central de
herramientas

G79* Llamada del ciclo

G98*  Fijar un nimero de label

*) Funcién que actua por frases

Ciclos de palpacion para la medicion de la cinematica

G450 Calibracion del TT

G481 Medicién de longitud de herramienta

G482 Medicién de radio de herramienta

G483 Medicién de longitud y radio de la herramienta

Ciclos de palpacion para la medicion de herramientas

G480 Calibracion del TT
G481 Medicién de longitud de herramienta

G482 Medicién de radio de herramienta
G483 Medicion de longitud y radio de la herramienta
G484 Calibrar TT infrarrojo

Direcciones

% Inicio del programa

% Llamada del programa

# N¢ del punto cero con G53

A Movimiento giratorio alrededor del eje X
B Movimiento giratorio alrededor del eje Y
C Movimiento giratorio alrededor del eje Z
D Definicién de pardmetros Q

DL Correccién de desgaste de la longitud con T
DR Correccién de desgaste del radio con T
E Tolerancia con M112 y M124

Avance

Tiempo de espera con G04
Factor de escala con G72
Factor reduccion F con M103

mm M T
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Direcciones Ciclos del cotorno

G Funciones G Estructura del programa en el mecanizado
p con varias herramientas
H Angulo en coordenadas polares
H Angulo de giro con G73 Lista de los subprogramas del contorno  G37 P01 ...
H Angulo limite con M112

Definir datos del contorno G120 Q1 ...

Coordenada X del punto central del circulo/polo —
Definir/llamar taladros

J Coordenada Y del punto central del circulo/polo Ciclo de contorno: Pretaladrado G121 Q10 ...
Llamada del ciclo
K Coordenada Z del punto central del circulo/polo
Definir/llamar fresas de desbaste
L Fijar un numero de label con G98 Ciclo de contorno: Desbaste G122 Q10 ...
L Salto a un nimero de label Llamada del ciclo
L Longitud de la hta. con G99
Definir/llamar fresas de acabado
M Funciones M Ciclo de contorno: Acabado en G123 Q11 ...
profundidad
N Numero de bloque Llamada del ciclo
P Pardmetros del ciclo en el ciclo de mecanizado Definir/llamar fresas de acabado
P Valor o parametro Q en la definicion de Ciclo de contorno: Acabado lateral G124 Q11 ..
parametros Q Llamada del ciclo
Q Parametro Q Final del programa principal, retroceso Mo02
R Radio en coordenadas polares Subprograma del contorno G98 ...
R Radio del circulo con G02/G03/G05 G98 L0
R Radio de redondeo con G25/G26/G27
R Radio de la herramienta con G99 Correccion de radio de los subprogramas del contorno
S Velocidad de rotacion del cabezal Contorno Secuencia de programacion
S Orientacion del cabezal con G36 de los elementos del contorno Correccion
T Definicion de la hta. con G99 Interior  en sentido horario (CW) G42 (RR)
T Llamada de herramienta (cajera) en sentido antihorario (CCW) G41 (RL)
T Siguiente hta. con G51
) ) Exterior en sentido horario (CW) G41 (RL)
U Eje paralelo al eje X (isla) en sentido antihorario (CCW) G42 (RR)
V Eje paralelo al eje Y
W Eje paralelo al eje Z
X Eje X
Y EjeY
z EieZ

*

Final de la frase




Calculo de coordenadas

Transformacion

de coordenadas Activar Cancelar
Desplazamiento G54 X+20 G54 X0 YO0 20
del pto. cero Y+30 Z+10

Espejo G28 X G28

Giro G73 H+45 G73 H+0
Factor de escala  G72F 0,8 G72 F1

Plano de G80 A+10 G80
mecanizado B+10 C+15

Plano de PLANE ... PLANE RESET
mecanizado

Definicion de parametros Q

D Funcién

00 Asignacion

01 Suma

02 Resta

03 Multiplicacion

04 Divisién

05 Raiz

06 Seno

07 Coseno

08 Raiz de la suma de cuadrados ¢ = \ a%+b?
09 Si es igual, salto al n® de label

10 Si es distinto, salto al n® de label

11 Si es mayor, salto al n® de label

12 Si es menor, salto al n® de label

13 Angulo (dngulo de c senay ¢ cos a)
14 Numero de error

15 Print

19 Asignacién PLC




