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Formulario 1
FICHA DE REGISTRO DEL EQUIPO

Por favor, rellene este formulario (y el formulario en el dorso en caso de que sea aplicable) después de que el equipo de
Renishaw se haya instalado en su maquina. Guarde una copia para usted y devuelva una copia a su oficina de Atencion al
Cliente Renishaw (consulte el manual para obtener la direccién y el numero telefénico). Normalmente, el técnico de
Instalaciéon de Renishaw deberia encargarse de rellenar estos formularios.

DETALLES DE LA MAQUINA

[T T o3y o Yo (o] e L= TN F= 0 o =T [ - S
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OpPCiONES ESPECIAIES A CONMIOL......iiiiiiiiiie ettt ettt e e e e e e e eeee st e e e e e e e e e e e e e et s e eeeeeaaseeaeeeantn e e ennseneaaean

EQUIPO RENISHAW PROGRAMA RENISHAW
Tipo de sonda de inspeccion.............cccoeieieiiiiiiinannnne. Disco(s) de INSPECCION. .. ...uiiiiiiiiiee e e

Tipodeinterfaz..........cooooiiiiiii

Tipo de sonda de reglaje de herramiENtas. .......coviiiiiis | it e e e e e e e e eea e e eaeaee e e e e neaas

Tipodeinterfaz..........coooviiiiiiii Disco(s) de reglaje de herramientas..........ccccoccceeviveeniceevennnnn.

CcODIGOS M DE CONMUTACION ESPECIALES (U OTROS) SIEMPRE QUE SEAN APLICABLES
Solo sistemas dobles

Activar (rotar) sonda ..........ccceeeiieein e Activar sonda de iNSpPecCion ...........cocveiiiiiiiiiiiiiieen
Desactivar (rotar) sonda .........cccooeiiieiieeiiiin e, Activar el reglaje de herramientas .................cciiii.
SeNal iNICIO/EITOr ..o [ o T
|NFORMAC|ON ADICIONAL Marcar recuadro si el dorso
del Formulario 2 se ha
rellenado.
Nombre del CliENte ........ooviiniii Fecha deinstalacion .................oooooiinil.
Direccion del ClIeNte ........c.ovii
................................................................................................................... Técnicode instalacion ...............c.oooeeveenes
................................................................................................................... Fecha de la formacion .............ccccevvinenenn..
N° de teléfono del cliente ..........c.ovieiieiriiiii e
Nombre de contacto del cliente ...
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Formulario 2

FICHA DE MODIFICACION DEL SOFTWARE

Ne de kit Renishaw normativo Ne de discos del software

Razoén de la desviacion

N° de software y Comentarios y correcciones
n° de macro

El producto de software para el cual se autorizaron estos cambios esta amparado por los derechos de autor.
Renishaw plc conservara una copia de esta modificacion.

El cliente debera conservar una copia de las enmiendas del software - no podran ser conservadas por
Renishaw plc.
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Precaucién — seguridad del software

A Precaucién — seguridad del software

El software que usted ha comprado se utiliza para controlar los movimientos de una
maquina herramienta. Se concibié para que hiciese que la maquina funcionase de una
manera especifica bajo el control del operador, y se configurd para una combinacién
particular de hardware de maquina herramienta y controlador.

Renishaw no tiene control sobre la configuracion exacta del programa del controlador
con el cual se utilizara el programa, ni sobre el disefio mecéanico de la maquina. Por
consiguiente, es responsabilidad de la persona que ponga el software en
funcionamiento:

() asegurarse que todas las defensas de la maquina estan en posicion y funcionan
correctamente antes del funcionamiento;

® asegurar que se desactiva cualquier derogacion manual antes del inicio de la
operacion;

® verificar que los pasos del programa llamados por este software son compatibles
con el controlador para el cual fueron concebidos;

() asegurarse de que cualquier movimiento que se ordenase efectuar a la maquina
bajo el control del programa no hara que la maquina se inflija dafios a si misma o a
cualquier persona que se halle en su proximidad.

® estar completamente familiarizado con la maquina herramienta y su controlador, y
conocer la posicién de todos los paros de emergencia.
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Antes de empezar 1

Antes de empezar

Este manual de programacion contiene informacioén pormenorizada sobre cémo utilizar el
software de reglaje de herramientas.

Dividido en siete capitulos autébnomos, este manual esta estructurado de manera que
puede proporcionar la informacién que necesita para utilizar el software de reglaje de
herramientas con efectividad.

El capitulo 1, Manual de inicio, explica por qué es importante que calibre la sonda
de reglaje de herramientas antes de empezar a utilizarla.

El capitulo 2, Instalacion del software, explica como instalar y personalizar el
software de reglaje de herramientas en su maquina.

El capitulo 3, Variables de macro, explica cémo usar las variables de macro que
necesitan los ciclos de macro.

El capitulo 4, Calibracion de la sonda, explica cémo calibrar la sonda antes de
utilizar el software de reglaje de herramientas.

El capitulo 5, Ciclos de macro de reglaje de herramientas, explica cémo utilizar la
macro de ajuste manual de longitud (09851), la macro de reglaje manual de
diametro (09852), y la macro de reglaje automatico de longitud y diametro (09853).

El capitulo 6, Deteccién de rotura de herramienta, explica cémo utilizar la macro
09853 para detectar herramientas rotas.

El capitulo 7, Alarmas de macro, describe los nimeros o mensajes de las alarmas
de macro, que se pueden visualizar en la pantalla del control de la maquina
herramienta cuando se produce un error. Se incluye una explicacion del significado
y de la posible causa de cada mensaje de alarma, conjuntamente con las acciones
caracteristicas que debe realizar para corregir el fallo que provoca la alarma.

Lista de publicaciones relacionadas

Cuando trabaje con el software de reglaje de herramientas, puede que encuentre util
consultar las siguientes publicaciones de Renishaw:

Sistemas de sonda, manual de Instalacién para las maquinas herramientas (n° de
referencia Renishaw H-2000-6377).

Manual de instalacién de sonda para la gama de maquinas HAAS VF (n° de
referencia Renishaw H-2000-6066).

Software de sonda para las maquinas herramientas, hoja de datos (n° de referencia
Renishaw H-2000-2289 y H-2000-2298). Encontrara una copia de esta hoja de
datos al dorso de este manual.
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2 Antes de empezar

Caracteristicas del software de reglaje de herramientas
Las caracteristicas del software de reglaje de herramientas son las siguientes:

[ Reglaje de la longitud de la herramienta, con correccion automatica de
compensacion.

() Reglaje de didmetro de herramientas en rotacién de un sélo punto y herramientas
de varias puntas.

e Reglaje de longitud de herramientas en rotacién de un sélo punto y herramientas de
varias puntas.

® Ciclo de medicion totalmente automatizado con cambio de posicion de la
herramienta y correccién de compensacion automaticos.

® Deteccion de herramientas rotas.

[ Ciclos de calibracién integral.

Valores de medicién que se utilizan en este manual

En todos los ejemplos de este manual, se utilizan unidades de medicién métricas como,
por ejemplo, milimetros.

Advertencias, precauciones y notas

En todo este manual, las advertencias, precauciones y notas poseen el significado
siguiente:

Advertencia - se trata de informacion que en caso de ser ignorada, puede provocar
lesiones o incluso la muerte de una persona.

Precaucién — se trata de informacién que en caso de ser ignorada, puede provocar
dafios en el equipo, software o datos almacenados.

Nota - proporciona informacion adicional para ayudar al lector cuando lea un parrafo
concreto.
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Antes de empezar 3

Kit de software

El software de reglaje de herramientas se suministra en un disquete distinto para cada
tipo de control. Los numeros de referencia Renishaw para cada kit de software y el
disquete suministrado como parte de este kit son los siguientes:

Tipo de controlador N° de kit Disquete n°®
Fanuc OM (Macro B) A-4012-0584 A-4012-0583
Fanuc 6M A-4012-0584 A-4012-0583
Fanuc 10/11/12M A-4012-0584 A-4012-0583
Fanuc 15/16/18M A-4012-0584 A-4012-0583
Haas A-4012-0635 A-4012-0634
Meldas M3, M310, M320, A-4013-0007 A-4013-0008
M330, M335 y M520
Yasnac MX3, J50 A-4014-0018 A-4014-0019
Yasnac M80 (180), J300 A-4014-0018 A-4014-0019

Requisitos de memoria para las macros

En esta seccion, aparece una lista de la cantidad de memoria (en Kbytes) que se
necesita para cada macro suministrada en el disquete del software de reglaje de
herramientas. Antes de cargar las macros, debe calcular la cantidad total de memoria que
necesitan. A continuacion, debe comprobar que el controlador de la maquina tiene una
capacidad de memoria suficiente para estas macros.

Si posee la version del software suministrado en formato de cinta de papel Mylar, utilice
los siguientes datos de conversion para convertir de longitud a Kbytes o viceversa.

Conversion: 1 KB
8 KB

2,5m (8,2 pies)
20 m (65,6 pies)

La cantidad total de memoria necesaria para todas las macros de este archivo es de
9,4 KB. Los requisitos de memoria de cada macro son los siguientes:

Numero de macro y funcion Memoria
(Kbytes)
09799 Almacenamiento de variables 1.2
09850 Seleccion de herramienta 0.1
09851 Reglaje de longitud de herramientas 2.2
09852 Reglaje del didmetro de herramienta 4.1
09853 Reglaje automatico de diametro / longitud 1.8
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4 Antes de empezar

Servicio de atencion al cliente de Renishaw

Como llamar a una oficina filial de Renishaw

Si tiene cualquier duda sobre el software, primero consulte la documentacion y la
informacion impresa que se incluye con su producto.

Si no puede encontrar una solucion, podra recibir informacion sobre como obtener
servicio de atencion al cliente, a través de la empresa filial de Renishaw que preste
servicio en su pais.

Cuando llame, sera de gran ayuda para el servicio técnico de Renishaw que tenga la
documentacién apropiada del producto a mano. Por favor, le rogamos esté preparado
para proporcionar la siguiente informacién (segun sea aplicable):

® La version del producto que esta utilizando (consultar el Formulario de registro del
equipo).

[ El tipo de hardware que esta utilizando (consultar el Formulario de registro del
equipo).

() Las palabras exactas de los mensajes que aparecieron en su pantalla.

() Una descripcion de lo que sucedio y de lo que estaba haciendo cuando sucedié el
problema.

® Una descripcién de la manera en que intentd solucionar el problema.
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Capitulo 1

Manual de inicio

Antes de que empiece a utilizar su software, dedique tiempo a leer este capitulo. Le
proporcionara una comprension basica de la importancia de calibrar con precisién la
sonda que tiene previsto utilizar para el reglaje de herramientas. Soélo cuando la sonda
esta calibrada con precisién, podra garantizarse un control de calidad total sobre el
proceso de fabricacion. Este capitulo también le proporciona informacion sobre de las
condiciones de funcionamiento mas apropiadas de su sonda.

Contenido de este Capitulo

¢, POor qué calibrar SuU SONAAT .......cooiiiiiii e 1-2
Consideraciones sobre la velocidad de la herramienta y la velocidad de avance............ 1-3
R.p.m. del husillo en el primer contacto............coiiiiiiiii e 1-3
Velocidad de avance en el primer contacto...........ccoooeeeieee e, 1-3
R.p.m. del husillo en el segundo contacto ............cooiiiiiiiiiiii e, 1-3
Velocidad de avance del segundo contacto ...........coooeeeieieiii 1-3
Métodos de compensacion de la herramienta ..., 1-4
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Manual de inicio

¢ Por qué calibrar su sonda?

En el Capitulo 4 de este manual podra hallar informacién pormenorizada para calibrar su
sonda de reglaje de herramientas Renishaw. Pero ¢ por qué es tan importante que su
sonda esté calibrada ?

Una vez que la sonda esta montada e instalada en la mesa de la maquina, es necesario
alinear las caras del palpador con los ejes de la maquina para evitar los errores cuando
realice el reglaje. Es importante realizar esta operacién con cuidado — debe intentar
alinear las caras dentro de 0,010 mm para el uso normal. Esto se consigue ajustando
manualmente el palpador con los tornillos de ajuste suministrados, y utilizando un
instrumento adecuado como un reloj comparador de fuerza baja (DTI) montado sobre el
husillo de la maquina.

Una vez que la sonda se ha montado correctamente sobre la maquina, debe calibrarse.
Se proporcionan ciclos de calibracién para realizar esta tarea. El objetivo es establecer
los valores del punto de disparo de la cara de medida del palpador de la sonda para las
condiciones de medida normales. Los valores de calibracion se almacenan en variables
de macro para calcular el tamafo de la herramienta durante los ciclos de reglaje.

Los valores obtenidos son posiciones de disparo de los ejes (en coordenadas de la
magquina). De este modo, se corrige automaticamente cualquier error debido a la maquina
y al disparo de la sonda. Estos valores son las posiciones de disparo electronicas en
condiciones de funcionamiento dinamico, y no necesariamente las posiciones fisicas
reales de la cara del palpador.

NOTA: Valores del punto de disparo de la sonda poco repetitivos indican que, o bien el
conjunto de la sonda/palpador esta flojo, o bien la maquina/sonda tiene una averia. Se
necesita una investigacion posterior.

Debido a que cada sistema de sonda de reglaje de herramientas de Renishaw es unico,
es imperativo que lo calibre bajo las siguientes circunstancias:

®  Sies la primera vez que se utiliza el sistema de sonda.
® Si se ha instalado un nuevo palpador en su sonda.

® Si sospecha que el palpador se ha desviado o que la sonda se ha roto.
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Manual de inicio 1-3

Consideraciones sobre la velocidad de la herramienta y la
velocidad de avance

A PRECAUCION: La mayoria de las herramientas pueden reglarse mediante
rotacion contra el palpador. Algunas herramientas, sin embargo, como las que
tienen puntas de carburo de tungsteno o dientes de corte delicados, puden sufrir un
deterioro del filo cortante, en esas condiciones, como resultado del contacto con el
palpador.

Se ha demostrado por experiencia que, para las sondas de reglaje de herramientas
Renishaw y para las condiciones de funcionamiento, son apropiados los parametros
siguientes. Estos pueden mejorarse y optimizarse para aplicaciones especificas.

La sonda para montaje en mesa es apropiada para el reglaje de longitudes de
herramientas (sin rotacién). También se proporcionan ciclos capaces de reglar la longitud
y el radio de herramientas giratorias.

R.p.m. del husillo en el primer contacto

Las revoluciones por minuto del primer desplazamiento hacia el palpador de la sonda se
calculan a partir de una velocidad de corte de superficie de 60,0 m/min. Estas
revoluciones se mantienen dentro del intervalo entre 150 rpm y 800 rpm para diametros
de herramientas entre 24,0 mm y 127,0 mm. La velocidad de corte de superficie no se
mantiene fuera de este intervalo.

Velocidad de avance en el primer contacto

La velocidad de avance (f) se calcula como sigue:

F=0,16 x rpm

F unidades mm/min (reglaje de diametro).

F=0,12 x rpm F unidades mm/min (reglaje de longitud).

R.p.m. del husillo en el segundo contacto

800 rpm.

Velocidad de avance del segundo contacto

Velocidad de avance: 4,0 mm/min; resolucion: 0,005 mm/rev.
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1-4 Manual de inicio

Métodos de compensacion de la herramienta

El software de reglaje de herramientas funciona con los métodos de compensacién
siguientes:

1.  Compensaciones de herramientas de tipo positivo (desde la linea de galga hasta la
punta de la herramienta).

2. Compensaciones de herramienta de tipo patrén (la herramienta patrén tiene una
compensacion de cero en longitud, todas las demas herramientas estan
referenciadas a ella).

NOTA: No es posible ejecutar este software en compensaciones de herramientas del
tipo con “separaciones”.

Descripcion de la “separacion”:

Longitudes de herramienta negativas. Distancia de desplazamiento del eje del husillo
necesaria para alcanzar la superficie de referencia con el punto de la herramienta.

Este método requiere una recalibracion en cada reglaje. La longitud de la herramienta
patron con "separacion” también cambia en cada reglaje.
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Instalacion del software 21

Capitulo 2

Instalacion del software

El software de reglaje de herramientas se suministra con la configuracion normal. Esta
puede cambiarse para adaptarla a maquinas especificas durante la instalacion. Este
capitulo 6 describe como ajustar la configuracion.

Contenido de este Capitulo

ComprobacCioNES ¥ @JUSTES........c..uuiiiiiieei i 2-2
Ajustes del software de la compensacion activa ...........ccccocceeeeiiiie e 2-3
AJUSEE del SOFIWAE........eeiieiee e 2-4
Controles Mazak/Meldas ...........ccooiiiiiiiiiiiee e 2-4
Controles Fanuc/Yasnac/Ha@as .........coouuiiiiiiiiiiie e 2-4
Problemas de retorno GOTG28..........oooiiiiiiiiiie e 2-4
Ajuste de la distancia de retroceso #5006 ...........cccuereiiiiiie i 2-4
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2-2 Instalacion del software

Comprobaciones y ajustes

NOTA: Sisu maquina esta equipada con un controlador Haas, consulte también el
apéndice A, "Reglaje de herramientas Haas” para obtener mas informacioén concerniente
a este control.

o Compruebe que el sistema de sonda funciona y que las caras del palpador son
paralelas a los ejes. Encontrara una descripcion de este proceso en el manual de
instalacion de la sonda.

) Configure la variable de software del nimero de base en la macro 09799.
Encontrara una descripcion de como editar la configuracion del nimero de base en
el capitulo 3, “Variables de macro”.

® Configure las variables de macro apropiadas para su maquina. Encontrara una
descripcion de como hacerlo en el capitulo 3, “Variables de macro”.

® Compruebe si existe una compensacién de herramienta activa. Encontrara una
descripcion de como hacerlo en la seccion "Ajustes del software de la
compensacion activa” mas adelante en este mismo capitulo.

) Configure la macro de seleccion de herramienta si pretende utilizar la macro O9853.
Encontrara una descripcion de cémo modificar la macro de seleccién de
herramienta en el capitulo 3, “Variables de macro”.

® Calibre completamente la sonda empleando las macros 09851 y 09852.
Encontrara una descripcion de cémo calibrar la sonda el capitulo 4, “Calibracion de
la sonda”.

) Realice el reglaje de una herramienta utilizando los ciclos de macro de avance
manual 09851 y 09852 para establecer los valores de la geometria de la
herramienta. Encontrara una descripcion de como hacerlo en el capitulo 5, “Ciclos
de macro de reglaje de herramientas”.

[ Ajuste de la distancia de retroceso #506 empleando el ciclo de macro 09851.
Encontrara una descripcién de este proceso mas adelante en este capitulo en la
seccién "Ajuste de la distancia de retroceso #506”.

o Finalmente, pruebe el ciclo de autorreglaje 09853 empleando la misma
herramienta.
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Ajustes del software de la compensacion activa

Lleve a cabo la prueba siguiente durante la instalacién del software para comprobar el
funcionamiento seguro del ciclo de la sonda.

Lleve a cabo esta prueba alejado de la sonda y de cualquier otro obstaculo.

1. Introduzca el (los) valor (es) en un registro de compensacion de herramienta activa,
por ejemplo, compensacion n° 1.

Ejemplo: 25 mm en la compensacion de la geometria.
5 mm en la compensacion de desgaste (si es aplicable).

2. Ejecute la prueba de funcionamiento seguro como se describe a continuacion.

%

0O0001(PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO SEGURO REN)

G65P9851K1. (Es adecuado cualquier valor pequeiio en K —
el valor por defecto es 1mm)

M30

%

El eje Z o el eje del husillo debe desplazarse hacia el palpador una distancia de
14 mm en total, que es el valor por defecto especificado en el software.

3. Si la distancia recorrida incluye las compensaciones de herramienta, se requiere
una accion correctiva (consulte la seccion titulada "Ajuste del software” mas
adelante en este capitulo).

Repeticion de la prueba

Repita la prueba descrita en los pasos 1 a 3 anteriores para todas las posibles
condiciones causantes de error.

Entre las situaciones mas habituales, se encuentran:

o Inmediatamente después de conectar el equipo.

o Inmediatamente después de que el programa anterior haya finalizado.
o Después de presionar el boton reset.

o Después de intentar un retorno G28G91Z0 del programa.

o Después de intentar una secuencia de retorno manual.

o Cualquier otra forma tipica recomendada de trabajar con su maquina.

El objetivo de esta prueba es dar confianza de que el software es seguro en cualquier
condicion de funcionamiento normal. Cualquier condicion causante de error puede
corregirse en esta fase si se desea; si no, al menos sera consciente de la secuencia que
debe evitarse.
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Ajuste del software

Controles Mazak/Meldas

El software se suministra de serie para leer cualquier compensacién de herramienta
activa mediante la lectura de la ultima palabra H activa (presuponiendo que la ultima
compensacion H esta todavia activa). Esto se hace porque no hay ninguna variable de
sistema capaz de leer directamente la compensacion de herramienta activa.

Controles Fanuc/Yasnac/Haas

El software se suministra de serie para leer la compensacion de herramienta activa por
medio de una variable.

Este método funciona normalmente con todos los controles Fanuc, (no Mazak/Meldas).
Sin embargo, debido a la configuracién de los parametros del generador de la maquina,
esto puede dar problemas, especialmente si no esta incluida la geometria de la
compensacion de desgaste en la compensacion activa.

En caso de dificultad, puede cambiarse al método Mazak/Meldas afiadiendo un caracter
de comentario o eliminando la linea siguiente, al final de la macro 09799.

N110

#149=#5083 Elimine esta linea o inserte un caracter de comentario (#149=#5083)
#31=#0

M30

Si este cambio no resuelve el(los) problema(s), puede ser necesario tener en cuenta las
condiciones causantes de error y evitarlas.

Problemas de retorno G91G28

Si el retorno G28G91Z0 provoca un error, éste habitualmente puede evitarse empleando
un retorno G53G90Z0 (consulte la seccion “Macro de seleccion de herramienta
Renishaw” en el capitulo 3, "Variables de macro").

Ajuste de la distancia de retroceso #506

El reglaje de longitud estatica o sin rotacion utiliza el método de medida normal de dos
toques Renishaw.

El factor de distancia de retroceso #506 se proporciona para ajustar la distancia de
retroceso de la superficie antes del desplazamiento final de medicién.

N° de publicaciéon H-2000-6370



Instalacion del software 2-5

Cuando se ejecuta por primera vez, el software carga un valor predeterminado de 0,5.
Este valor almacenado en #506 debe optimizarse para un tiempo de ciclo minimo.

Ajuste el factor de distancia de retroceso #506 repitiendo el ciclo de reglaje de longitud
estatica 09851, reduciendo el valor #506 cada vez justo hasta que la herramienta
despeje la superficie del palpador antes del segundo toque.

NOTA: Cuando el valor es demasiado pequefio, se produce una alarma de "sonda
abierta".
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Esta pagina se ha dejado intencionadamente en blanco
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Capitulo 3

Variables de macro

Este capitulo describe coémo usar las variables de macro. Cuando se ejecuta el software
se instala la configuracion normal. Las variables de macro deben configurarse antes de
usarlas.

Contenido de este Capitulo

[ oY i oo [UToTot o] o T U OO PO UPPPRPPPt 3-2
Variables definidas automaticamente .............cooooeeiiiiiiiiie i 3-2
Variables definidas manualmente............coooooiiii 3-3

Compensaciones de herramienta..............ccooo oo, 3-5
Controles Fanuc OM, 6M, 16M Y 18M ..o 3-5
Controles FanUC TOM @ 15M........oooiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeee ettt 3-5
(070 Y01 170] I  F=T= T 3-5
(7o a] o] I 1Y, =1 o b= 1=t 3-5
Control Yasnac MX3, J50 .....cuuuuiiiiiieeeeeee et 3-5
Control Yasnac 180 (M80), J300 .......cccuiieeiiiiieeeiieee et e e eee e iee e e ee et e e 3-5

Ajuste del NUMEro de BASsE ........c.ueiiiiiiiiiiiiiie et 3-6
Razoén para cambiar el NUMEro base...........coovvvvviviviiiiiiieiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 3-6
SIStEMAS FANUC B ... et aa e 3-6
Paquetes de software VECIOrial.............cooiiiiiiiiii e 3-7
Software INSPECtion PIUS ... 3-7

Ejemplo de ediciones de 1a macro O9799 .........cooiiiii i 3-7

Macro de seleccion de herramienta Renishaw .............cccccoeiiiiiiiiiiiii e, 3-8
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Introduccion

Es importante que se ajuste el numero base para establecer qué variables han de ser
utilizadas por el software. Consulte la seccion titulada “Ajuste del Numero de Base” en
este mismo capitulo si el nimero de base de calibracién predeterminado que aparece a
continuacion no es adecuado.

El nimero base normal para la variable de configuracion del software es 520, a excepcion
del control Haas.

El nimero base normal para la variable de configuracion del software para el control
Haas es 550 (consulte el apéndice A “Reglaje de herramientas Haas” para obtener mas
detalles).

Variables definidas automaticamente
Las variables siguientes se configuran automaticamente durante una calibracion

completa. NO es necesario prefijar estos valores.

NOTA: Las variables marcadas con * son distancias en el sistema de coordenadas de la
maquina, y no en el sistema de coordenadas del programa.

Variable de configuracion: Variable
interna:

#520 (520 + 0)*  Valor de calibracion del eje Z (herramientas no #107

giratorias)

#521 (520 + 1)*  Valor de calibracion del eje Z (herramientas giratorias)  #113

#522 (520 + 2)  Tamario del palpador para el reglaje del diametro. #110

#523 (520 + 3)*  Posicion central del palpador en el eje X #111

#524 (520 + 4)*  Posicion central del palpador en el eje Y #112
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Variables definidas manualmente

Las siguientes variables DEBEN configurarse antes de ejecutar los ciclos.

Variable de configuracion:

#525 (520 + 5)

#526 (520 + 6)

#527 (520 + 7)

#528 (520 + 8)
#529 (520 + 9)

#530 (520 + 10)

Posicién de aproximacion Z (utilizada sdlo en el ciclo
09853)

Primer movimiento de posicionamiento rapido hasta la
posicion donde se aplica la compensacion de la
herramienta (altura por encima del palpador). Esto se
muestra como (B) en la figura 5.3 del capitulo 5, “Ciclos
de macro de reglaje de herramientas”.

Posicion de desenganche Z (utilizada sélo en el ciclo
09853)

Posicion por encima del palpador para los

desplazamientos de desenganche (altura por encima del
palpador). Esto se muestra como (C) en la figura 5.3 del
capitulo 5, “Ciclos de macro de reglaje de herramientas”.

Las herramientas por encima de este didmetro giran
(utilizadas solo en el ciclo 09853).

Tamafo maximo del diametro de la herramienta.

Tipo de compensacion de herramienta (consulte la
seccion titulada "Compensaciones de herramienta" mas
adelante en este capitulo para fijar el valor)

Ejemplo: #529 = 1. (tipo A)

Orientacion de la sonda. Es necesario definir el eje de
medicién del diametro y la direccidon de compensacion del
radio para el reglaje de longitud en rotacién, como se
indica a continuacion (consulte la figura 3.1):

set=1. Diametro Alo largo del eje X.
Ajuste:
Longitud en Compensacion del radio
rotacion Ajuste: de la herramienta en la
direccion Y-
set = —-1. Diametro A lo largo del eje X.
Ajuste:
Longitud en Compensacion del radio
rotacion Ajuste: de la herramienta en la
direccion Y+.

Variable
interna:

#115

#116

#117

#121
#108

#120
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Variable de configuracion: Variable
interna:
set=2. Diametro Alo largo del eje Y. #120
Ajuste:
Longitud en Compensacion del radio
rotaciéon Ajuste: de la herramienta en la
direccidon X-.
set =-2. Diametro Alo largo del eje Y.
Ajuste:
Longitud en Compensacion del radio
rotaciéon Ajuste: de la herramienta en la
direccion X+.
#530=1.0

NOTA: esta figura muestra
las posibles posiciones de
la sonda.

-
.
#530 = 2.0 :<> C)Z #4530 =20
T
-

#530=-1.0

Figura 3.1 #530 (asumiendo un nimero base predeterminado de 520)

#531 (520 + 11)  Indicador para los datos de configuracion en el sistema métrico o en

pulgadas
set = 0. Almacenaje de los datos métricos en variables.
set=1. Almacenaje de los datos en pulgadas en variables.

Este indicador debe configurarse para representar las unidades
introducidas en las variables anteriores de ajuste.
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Compensaciones de herramienta

Los ajustes para #529 (520 + 9) son como sigue:

Controles Fanuc O0M, 6M, 16M y 18M

Set=1. (TipoA)
Set=2. (Tipo B)
Set=3. (TipoC)

Controles Fanuc 10M a 15M
Set=11. (Tipo A)
Set=12. (Tipo B)

Set=13. (Tipo C)

Control Haas

Set=13. (-)

Registro de compensacion individual

Registro de compensacion individual

Registro de longitud, geometria y desgaste

Registro de longitud, radio, geometria y desgaste

Registro de longitud, geometria y desgaste

Registro de longitud, radio, geometria y desgaste

Registro de longitud, radio, geometria y desgaste

Control Meldas

Set=11. (Tipo 1)

Set=13. (Tipo 2)

Control Yasnac MX3, J50

Ajuste

Set=10
Set=10

Ajuste

Set =11
Set=12

Control Yasnac 180 (M80), J300

Ajuste

Set=0
Set=0
Set=0
Set=0

Tipo H/D comin

(
(

Tipo H/D independiente

(
(

Tipo H/D comin

(
(
(
(

basico)
par 299)

basico)
par 299)

basico)

par 299)
par 999)
par 1199)

Registro de compensacioén individual

Longitud

H1a H99
H1 a H299

Longitud

H1 a H49
H1 a H49

Longitud

H1a H99
H1 a H299
H1 a H999
H1 a H49

Registro de longitud, radio, geometria y desgaste

Radio

D1a D99
D1 a D299

Radio

D1 a D49

(1 registro)
(2 registros)

(4 registros)

(1 registro)
(2 registros)

(4 registros)

(4 registros)

(1 registro)

(4 registros)

D1a D149149

Radio

D1a D99
D1 a D299
D1 a D999
D1aD1199
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Ajuste Tipo H/D independiente  Longitud Radio
Set=1 (basico) H1 a H49 D1 a D49
Set=2 (par 299) H1 a H49 D1a D149
Set=3 (par 999) H1 a H49 D1 a D49
Set=4 (par 1199) H1 a H49 D1 a D299

Ajuste del Numero de Base

El nimero base define la primera variable en el conjunto de variables utilizado para el
ajuste y los datos de calibracion. El valor predeterminado es #520. Puede cambiarse
editando la configuracion de la macro 09799. La edicién del numero base se encuentra
cerca del comienzo de esta macro.

Razén para cambiar el numero base

La configuracién predeterminada utiliza las variables #520 a #531 ambas incluidas. Estas
variables cubren todos los controles indicados salvo el control Fanuc 6M.

Cuando el intervalo de esta variable ya se esté utilizando para otros propositos, sera
necesario definir un intervalo diferente:

® Puede utilizarse una variable de macro comun retenida adicional.

[ Pueden utilizarse compensaciones de herramientas de repuesto. Utilice un numero
base variable de sistema de la serie 2000, como por ejemplo, 2088 para utilizar las
compensaciones 88 a 99.

A ADVERTENCIA: Si se estan utilizando los registros de compensacién de
herramienta, no es posible cambiar entre pulgadas y unidades métricas
empleando G20/G21, porque los datos de configuracion de herramienta se convierten
automaticamente.

Cuando instale el software de reglaje de herramientas sin el paquete de inspeccion
Renishaw, utilice la configuracién predeterminada, a menos que #520 a #530 se estén
utilizando para otros propdsitos.

Cuando utilice el software junto con otro software Renishaw, para que no haya conflictos,
evite las macros de la serie #500 cambiando el numero base.

Sistemas Fanuc 6

Solo estan disponibles las variables #500 a #509.

Es necesario utilizar compensaciones de herramienta. Ajuste el numero base a 2088.
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Alternativamente, ajuste el numero base a 500.

Introduzca este valor en el cédigo, en la variable interna #120, en la macro 09799
(consulte la seccion titulada “Ejemplo de ediciones de la macro 09799” mas adelante en
este capitulo).

Paquetes de software vectorial

Las variables #500 a #549 se utilizan (cambie el numero base).

Software Inspection Plus

Utilice el numero base normal (#520), a menos que se utilice la calibracion de multiples
palpadores. En este caso, se utilizan las variables #500 a #549 (cambie el nUmero base).

Ejemplo de ediciones de la macro 09799

g PRECAUCION: #107, #113, #110, #111 y #112 contienen datos de calibracién, y
deben actualizarse si se lleva a cabo una recalibracion.

Edicion de los datos del cédigo:

09799(CONFIGURACION REN)

(40120583.0D)

#30=520(EDICION DEL N. BASE) set #30=520
(#[#30+11]=0)(INDICADOR DE ALMACENAJE 1-INCH O-MET ) set #[#30+11]=0
G90G80G40G0 Retire los paréntesis
... continua ... para activar.

N104

IF[#118NE2]GOTO105

H[#30+2]=#110"#31

H[#30+3]=#111*#31

HI#30+4]=#112*#31

GOTO106

N105

#107=#[#30+0])/#31(POS. Z ESTATICA)
#113=H#[#30+1]/#31(POS. Z EN ROTACION)
#110=#[#30+2)/#31(TAMANO PALPADOR)
#111=H#[#30+3)/#31( POS. X)
#112=#[#30+4]/#31(POS. Y)
#115=#[#30+5)/#31( APROXIMACION Z)
#116=#[#30+6]/#31(DESPEJE 2)
#117=#[#30+7)/#31(HERRAMIENTAS POR ENCIMA DE ESTE VALOR ROTAN)
#121=#[#30+8)/#31(DIA. MAX. HERRAMIENTA)
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#108=#[#30+9](TIPO COMPENSACION)

#120=#[#30+10](DIREC. SONDA) set #120=—1.

N106 (opciones 1., 1., 2., -2.)
... continua ...

M99

NOTA: Cualquiera de las variables entre los bloques N105 y N106 puede introducirse en
el cédigo con los valores reales para no perder datos y evitar utilizar las variables de la
serie #500. Ejemplo: #117 = 20.0/#31 (HERRAMIENTAS POR ENCIMA DE ESTE
VALOR ROTAN) 20.0 mm.

Macro de seleccion de herramienta Renishaw

Esta macro se suministra con los valores predeterminados siguientes. Deberia
modificarse para adaptarla a los requisitos especificos de su maquina para la seleccion
de herramientas (consulte los apartados de notas y precaucién a continuacion)

PRECAUCION: El ciclo automatico G65 P9853 se completa con un retorno G28
A a la posicion de inicio. Esto cancela la compensacién de herramienta activa.
Cualquier desplazamiento del programa que siga a esta llamada se aplica sin que la
compensacion de herramienta esté activa. Esto puede provocar una colision si no vuelve
a aplicarse antes la compensacion.

09850(SELECCION HERRAMIENTA REN)
G91G2820

G90

IF[#118NE2]GOTO105

MO6T#20

N1

M99

NOTAS:

1. Es posible utilizar en controles posteriores el retorno G90 G53 Z . Esto
proporciona un método seguro alternativo. Todos los retornos G91 G28 Z
deben ser reemplazados (modifique las macros 09850 y 0O9853).

2. Algunas maquinas pueden utilizar G30 en lugar de G28 como posicion de retorno
para el cambio de herramienta.
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3. en algunas maquinas no es posible seleccionar una herramienta ya en el husillo.
Inserte la linea siguiente (*) para evitar este problema:

IF[#20EQ0]GOTO1
* |F[#4120EQ#20]GOTO1

MO6T#20

N1

M99
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Esta pagina se ha dejado intencionadamente en blanco
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Capitulo 4

Calibracion de la sonda

Antes de utilizar una sonda, es importante que ésta se calibre correctamente. Este
capitulo describe como llevar a cabo la calibracién. Si necesita saber mas acerca de la
calibracion de la sonda, encontrara informacién util en el capitulo 1, “Manual de inicio”.

Contenido de este Capitulo

Calibracion de 12 SONEA .......oooiiiiiii e 4-2
Calibracion del reglaje de longitud utilizando la macro 09851 ..........ccceeciveviiieeeciien, 4-2
Calibracién de la posicion central XY y del tamafo del palpador utilizando la
MACIO OO852 ......iiiiieiiiii ettt e e st e e e et e e bt e e s e nt e e e e s e e e e nreeeeenres 4-3
Calibracion XY con un palpador redondo ...........ccueieiiiiieiniiiie e 4-3
Calibracion XY con un palpador de CUDO ...........cooiiiiiiiiiiiiiiee e 4-4
Preparacion de una instalacion personalizada y programa de calibracion..................... 4-5
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Calibracion de la sonda

Realice las operaciones siguientes para calibrar por completo la sonda en la mesa de la
maquina. Este procedimiento establece las posiciones de disparo de las caras del
palpador. Si sélo desea llevar a cabo el reglaje de longitud utilizando la macro 09851,
siga el procedimiento descrito en la seccion titulada “Calibracién del reglaje de longitud
utilizando la macro 09851”.

Los procedimientos siguientes utilizan las macros 09851 y 09852. Si no esta seguro de
coémo utilizar estas macros, consulte el capitulo 5, “Ciclos de macro de reglaje de
herramientas”, antes de consultar los ejemplos que aparecen a continuacion.

NOTAS: Las posiciones se han establecido con respecto al punto de referencia de la
maquina, es decir, con respecto a las coordenadas de la maquina.
El husillo no gira durante los ciclos de calibracion.

Calibracion del reglaje de longitud utilizando la macro 09851

Utilice una herramienta patrén (portaherramientas de referencia) de longitud conocida en
el husillo. De modo alternativo, a veces es posible utilizar la nariz del husillo (longitud de
herramienta cero).

Formato

G65 P9851 Kk [Qq Zz]
[ ]1denota entradas opcionales.

Ejemplo: G65P9851K149.536Q5.Z2-15.5

Valores

Las descripciones de los valores de entrada son las mismas que se describen en la
macro 09851, pero la entrada Kk es especificamente para la calibracion, y se describe
aqui. Consulte el capitulo 5, “Ciclos de macro de reglaje de herramientas” para las otras
descripciones de los valores de entrada.

Kk k= Indica un ciclo de calibracién. Introduzca la longitud exacta de la
herramienta patrén (cilindro patron).

Ejemplo 1: Calibracion utilizando un cilindro patrén, modo MDI
p. Ej.

Vaya a la posicion de inicio, es decir, coloque un cilindro patréon 10,0 mm por encima del
palpador. El portaherramientas de referencia se desplaza hacia abajo para calibrar la
distancia hasta la punta del palpador (no rotante), y después regresa a su posicién
automaticamente.
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NOTA: Después del primer toque, se producen automaticamente dos toques mas
controlados en la punta del palpador.

G65P9851 K149.536 K149.536 = Calibracién de la longitud del cilindro patrén.

Con esto, se determina la posicidn superficial del palpador con respecto a la referencia de
la maquina y se almacenan los valores de calibracién.

Calibracion de la posicion central XY y del tamano del palpador
utilizando la macro 09852

g PRECAUCION: Para asegurarse de que se calibra el didametro de la herramienta
patrén (cilindro patrén), ésta deberia ser un cilindro sin estrias. No obstante, el
husillo no debe rotar durante la calibracion.

Calibracién XY con un palpador redondo

El posicionamiento en el eje X y el eje Y se consiguen mediante dos operaciones de la
macro 09852.

1. Decida qué eje va a utilizarse para medir los diametros de la herramienta.
Fije la variable de direccién de la sonda para la direccion de medicién del eje
opuesto (variable #530, suponiendo el numero base predeterminado). Por ejemplo,
si se necesita efectuar el reglaje de la herramienta en el eje Y, seleccione el eje X,
#530 = 1, para la primera operacion.

2. Coloque la herramienta patrén (cilindro patrén) aproximadamente 10 mm por
encima del centro del palpador.

3.  Ejecute el ciclo de macro de calibracion del diametro 0O8952. Esto establece la
posicion del eje X (consulte el ejemplo que aparece mas adelante). Al final del ciclo,
el husillo vuelve al centro del palpador, y queda preparado para la siguiente etapa.

A PRECAUCION: No mueva el husillo antes de que finalicen los pasos 4 y 5.

4,  Cambie la variable #530 a la ultima direccidn de operacion, p. Ej. #530 = 2.

5. Ejecute la macro de calibracion del diametro 08952 de nuevo. Esto establece la
posicion del eje Y y el tamafio del palpador. Al final del ciclo, el husillo vuelve al
centro del palpador (consulte el ejemplo que aparece mas adelante).
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Calibracién XY con un palpador de cubo

Cuando utilice un palpador de cubo, no es necesario realizar un posicionamiento preciso
en ambas direcciones.

1. Coloque la herramienta patrén (cilindro patrén) aproximadamente 10 mm por
encima del centro del palpador.

2. Fije en la variable #530 (suponiendo el nimero base predeterminado) el valor de
direccion del eje correcto y después ejecute la macro.

3.  Ejecute la macro de calibracion del diametro O8952. Esto establece la posicion del
centro y el tamafio del palpador. Al final del ciclo, el husillo vuelve al centro del
palpador (consulte el ejemplo que aparece mas adelante).

Formato

G65 P9852 Ss Kk [Zz]
[ ]1denota entradas opcionales.

Ejemplo: G65P9852520.001K10.2-15.5

Valores

Las descripciones de los valores de entrada son las mismas que se describen en la
macro 09852, pero la entrada Ss y Kk deben utilizarse siempre para la calibracion, y se
describen aqui. Consulte el capitulo 5, “Ciclos de macro de reglaje de herramientas” para
las otras descripciones de los valores de entrada.

Ss s = Diametro de la herramienta patron (cilindro patrén). Introduzca el tamafio
exacto.
Kk k= Indica un ciclo de calibracion. Introduzca el tamano nominal del palpador.

Ejemplo 2: Calibracién utilizando una herramienta patrén (cilindro patrén)
Utilice una herramienta partén (cilindro patrén) de didmetro conocido en el husillo.

Se producen dos desplazamientos a lo largo del eje especificado — uno a cada lado del
palpador, y a una distancia de 14,0 mm por debajo del punto de partida — utilizando la
configuraciéon normal, p. Ej. en el modo MDI.

Avance hasta el centro del palpador aproximadamente, a 10,0 mm por encima de la parte
superior de la superficie del cubo.

G65P9852 S20.001 K10.0 S20,001 = 20,001 mm tamario del cilindro patrén.

K10,0 = 10,0 mm tamafo nominal del palpador.
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Se almacenan los siguientes datos de calibracion:
®  Tamano de calibracién del palpador.

® Posicién de la linea central del palpador para el eje elegido.

Preparacion de una instalacién personalizada y programa de
calibracién

NOTA: Para los controles Haas, consulte el apéndice A, “Reglaje de herramientas
Haas”.

Es posible preparar un programa personalizado para instalar los datos de ajuste y calibrar
el sistema de sonda. Esto es util cuando hay que instalar el software en varias maquinas
similares.

Cologue manualmente la herramienta patréon 10 mm (0,4 pulgadas) por encima del
palpador y aproximadamente en la linea central de éste.

Cuando se ejecuta un programa personalizado, se fijan todas las variables de datos y la
sonda se calibra por completo.

Ejemplo 3: Muestra de un programa tipico para ajustar y calibrar un
palpador redondo

° Reglaje de herramienta en la direccion del eje Y.

® Reglaje de la longitud en rotacion por compensacion del radio en la direccion X+.
La herramienta patron lleva a cabo las mediciones siguientes:

1. Medida Z en la punta del palpador (tres toques).

2.  Medida del diametro X a ambos lados del palpador (la direcciéon depende del ajuste
de la variable #530).

3. Medida del diametro Y a ambos lados del palpador (la direccién depende del ajuste
de la variable #530).

4. Retorno a 10 mm por encima del palpador y el la linea central de éste.

%

08000 (CALIBRACION PERSONALIZADA)

#506= 0,1 (DISTANCIA DE RETROCESO SUPERFICIAL)

#525=100. (POS. DE APROXIMACION RAPIDA EN Z)

#526= 10. (DESPEJE DE POS. EN Z)

#527=10. (LAS HERRAMIENTAS POR ENCIMA DE ESTE VALOR ROTAN)
#528= 89. (DIAMETRO MAX. DE LA HERRAMIENTA)
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4-6 Calibracion de la sonda

#529= 13. (TIPO DE COMPENSACION DE TRABAJO)
#531= 0 (DATOS ALMACENADOS PULGADAS/METRICO)

(CALIB LONGITUD)
G65P9851K95.03

(CAL DIAM X)
#530= 1. (SELECCION EJE X)
G65P9852510.0K12.7Z~15.(DIA HERRAM-S TAMARIO PALP-K)

(CAL DIAM Y)

#530= —2. (SELECCION EJE Y)
G65P9852510.0K12.7Z~15.(DIA HERRAM-S TAMARIO PALP-K)
M30

%
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Ciclos de reglaje de herramientas 5-1

Capitulo 5

Ciclos de reglaje de herramientas

Este capitulo describe como utilizar los ciclos de macro de software de reglaje de
herramientas. Los ciclos se usan para el reglaje manual de longitud y diametro de
herramientas, el reglaje automatico de longitud y diametro de herramientas y la deteccién
de herramientas rotas.

Contenido de este Capitulo

Reglaje de longitud manual — macro 09851 .........ccceiiiiiiiii e 5-2
Reglaje de diametro manual — macro Q9852 ... 5-5
Reglaje de longitud y diametro automaticos — macro 09853 ............cccocieeiiiiiieiiniieeee 5-8
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Ciclos de reglaje de herramientas

Reglaje de longitud manual — macro 09851

NOTA: La sonda debe calibrarse primero
(consulte el uso del valor Kk).

% SS

Zz

Zz
_ N y
Estatica En rotacion

Figura 5.1 Medicion de la longitud de herramienta

Descripcion

Este ciclo se utiliza para medir la longitud de corte efectiva de una herramienta con o sin
rotacion, tomando una medida con el palpador de reglaje de herramientas.

Aplicacion

Avance el husillo hasta colocar un diente de la herramienta directamente sobre el
palpador de la sonda, a menos de 10,0 mm de su superficie. El ciclo puede ejecutarse,
bien escribiendo un pequefo programa para llamar a la macro con los valores de entrada
apropiados, o bien, en algunas maquinas, utilizando el método de entrada de datos
manual (MDI). La herramienta vuelve a la posicion de despeje Z por encima del palpador.

El desplazamiento total del eje Z con los valores predeterminados de Zz y Qq es de
14,0 mm.
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Formato

G65 P9851Ss Kk Tt [Qq Zz Mm Hh]
[ ] denota entradas opcionales.

Ejemplo: G65P9851S80.K149.54T8.Q5.2-15.5M30H.5

Valores

Hh h = La tolerancia se ajusta al valor programado +h. Consulte el capitulo 6,
“Deteccion de herramienta rota”.

Kk k= Ciclo de calibracién. Consulte el capitulo 4, “Calibracion de la sonda”.

Mm m = Numero de compensacion de herramienta de repuesto que se utilizara
como un indicador para la ubicacién de la herramienta averiada. Consulte
el capitulo 6, “Deteccion de herramienta rota”.

Qq q= Distancia de sobrecarrera de la sonda
(4,0 mm predeterminado).

Ss s = Diametro de la herramienta o diametro de la herramienta patrén (omitir en
el funcionamiento sin rotacion).

S+s +s = Herramientas de corte hacia la derecha.

S-s —s = Herramientas de corte hacia la izquierda.
p.ej. S80. = 80 mm diametro de la herramienta — herramienta de corte
hacia la derecha.

Tt t= Numero de compensacion de herramienta (no se necesita cuando se
calibra).

Zz z=  Profundidad incremental para la medicion desde la posicién de partida

(—=10,0 mm predeterminado). El valor z es normalmente un valor negativo

)
Ejemplo 1: Reglaje de herramientas en longitud — sin rotacion,
p- Ej. en el modo MDI

Avance el herramienta hasta la posicién de inicio, es decir, coloque un diente de la
herramienta 10,0 mm por encima del palpador.

G65P9851T8. T8. = ajuste numero 8 de compensacién de herramienta
para longitud

N° de publicaciéon H-2000-6370



Ciclos de reglaje de herramientas

Ejemplo 2: Reglaje de herramientas en longitud — en rotacion,
p- Ej. en el modo MDI

Avance el herramienta hasta la posicidn de inicio, es decir, coloque un diente de la
herramienta 10,0 mm por encima del palpador.

G65P9851 S80. T8. S80. = diametro de la herramienta.

T8. = ajuste numero 8 de compensacién de herramienta
para longitud.

Alarmas

Consulte el capitulo 7, “Alarmas de macro” para obtener mas informacion sobre las
alarmas y las medidas a tomar para corregir cualquier averia que provoque una alarma.
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Reglaje de diametro manual — macro 09852

Ss

G

A\ 4

NOTA: La sonda debe calibrarse
primero (consulte el uso del valor
Kk).

Zz

> Rr <

Figura 5.2 Medicion del radio de corte de la herramienta

Descripcion

Este ciclo se usa para medir el radio de corte efectivo de una herramienta en rotacién
tomando dos medidas, una a cada lado del palpador de reglaje de la herramienta.

Aplicacion

Avance el husillo hasta colocar un diente de la herramienta directamente sobre el
palpador de la sonda, a menos de 10,0 mm de su superficie. El ciclo puede ejecutarse,
bien escribiendo un pequefio programa para llamar a la macro con los valores de entrada
apropiados, o bien, en algunas maquinas, utilizando el método de entrada de datos
manual (MDI).

El ciclo desplaza primero la herramienta en X e Y sobre la posicién central almacenada
del palpador antes de completar dos desplazamientos de medicion, uno a cada lado del
palpador, con la herramienta en rotacion. Después, la herramienta vuelve a la posicion de
seguridad Z por encima del palpador, y sobre la linea central de éste.
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Formato

G65 P9852 Ss Kk Dd [Zz Rr Mm Hh li]
[ ]1denota entradas opcionales.

Ejemplo: G65P9852580.K10.0D8.2-20.5R3.M30H.51.01

Valores
Dd d=
Hh h=
li i=
Kk k=
Mm m=
Rr r=
Ss s=
S+s +5 =
S-s -s =
Zz z=

Numero de compensacion del radio de la herramienta para actualizar (no
se necesita cuando se calibra utilizando el valor de entrada Kk).

La tolerancia se ajusta al valor programado +h. Consulte el capitulo 6,
“Deteccion de herramienta rota”.

Ajuste de tamario para compensar las condiciones de corte. Un valor
positivo establece el radio pequeio de la herramienta en la cantidad
especificada, p.ej., 0,1 establece el radio pequerfio de la herramienta en
0,01.

También puede utilizarse para crear valores de radio de herramienta
nominal cero especificando el radio nominal de la herramienta.

Ciclo de calibracion. Introduzca el tamafo del palpador. Para obtener
mas informacion, consulte el capitulo 4, “Calibracion de la sonda”.

Numero de compensacion de herramienta de repuesto que se utilizara
como un indicador para la ubicacién de la herramienta averiada. Consulte
el capitulo 6, “Deteccion de herramienta rota”.

Distancia de sobrerrecorrido y despeje radial cuando se desplaza hacia
abajo la cara lateral del palpador (4,0 mm predeterminado).

Diametro de la herramienta o diametro de la herramienta patrén.
Herramientas de corte hacia la derecha.

Herramientas de corte hacia la izquierda.
p.ej. S80. = 80 mm diametro de la herramienta — herramienta de corte
hacia la derecha.

Profundidad incremental para la mediciéon desde la posicion de partida
(=15,0 mm desplazamiento predeterminado en el eje Z). El valor z es
normalmente un valor negativo (-).

Ejemplo: Reglaje de herramientas en radio

Tienen lugar dos desplazamientos, uno a cada lado del palpador, seguido de un
desplazamiento en los ejes XY hacia el centro, p.ej. en el modo MDI.

Avance la herramienta hasta la posicion de inicio, es decir, coloque un diente de la
herramienta 10 mm por encima del palpador.
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Ciclos de reglaje de herramientas 5-7

G65P9852 S80. D8. S80. = diametro de la herramienta.
(este valor de entrada se usa para calcular los
desplazamientos de despeje y las rpm del husillo).

D8. = ajuste numero 8 de compensacion de herramienta en
radio.

Alarmas

Consulte el capitulo 7, “Alarmas de macro” para obtener mas informacion sobre las
alarmas y las medidas a tomar para corregir cualquier averia que provoque una alarma.
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Reglaje de longitud y diametro automaticos — macro 09853

g PRECAUCION: Consulte la seccion titulada “Macro de seleccion de herramienta
Renishaw” en el capitulo 3, “Variables de macro” antes de ejecutar este
programa.

2 1

A = Toma la herramienta del cambiador de herramientas.
B = Posicion de aproximacion en Z (rapido).

C = Posicion de seguridad en Z (lento).

D = Medida.

E = Retraccion a la posicion de inicio.

Figura 5.3 Radio de corte de la medicion de herramientas en rotacién
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Ciclos de reglaje de herramientas 5-9

Descripcion

Reglaje del radio:

Este ciclo se usa para medir el radio de corte efectivo de una herramienta en rotacién
tomando dos medidas, una a cada lado del palpador de reglaje de la herramienta. El ciclo
selecciona una herramienta del cambiador de herramientas y se desplaza hasta el
palpador automaticamente, donde se hace la medicion.

Reglaje de la longitud:

Este ciclo se utiliza para medir la longitud de corte efectiva de una herramienta en
rotacion (o sin rotacion), tomando una medida en el la punta del palpador de reglaje de
herramientas. El ciclo selecciona una herramienta del cambiador de herramientas y se
desplaza hasta el palpador automaticamente, donde se hace la medicion.

También puede utilizarse este ciclo para la comprobacién de herramienta rota.

Aplicacion

El ciclo puede ejecutarse, bien escribiendo un pequefio programa para llamar a la macro
con los valores de entrada apropiados, o bien, en algunas maquinas, utilizando el método
de entrada de datos manual (MDI). El ciclo selecciona y mide la herramienta
automaticamente.

1

o 2 . .
‘ ‘ NOTA: Antes de realizar el ciclo, DEBEN almacenarse en los
S registros de la herramienta los valores aproximados de la
compensacion de la herramienta.

Y 7 Se suceden las siguientes operaciones, dependiendo de las
variables de entrada que se utilicen:

1. Seleccion de la herramienta del cambiador de herramientas.

2. Desplazamiento en X e Y sobre el palpador.

3. Desplazamiento rapido hacia abajo hasta la posicion de
! aproximacion y aplicacion de la compensacién de herramienta

(desplazamiento protegido).
AN

v
|' 4. Desplazamiento protegido hacia abajo hasta la posicién de
seguridad.

5. Ajuste de la longitud (en rotacién o sin rotacion) si se utilizan

Figura 5.4 los valores de entrada B1 o B3.
Desplazamientos
de la sonda 6. Ajuste del radio (en rotacion) si se utiliza la entrada B2 o B3.

(medicidn utilizando ambos lados del palpador).

7. Retraccion hasta la posicion de inicio.
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Formato

G65 P9853 Bb Tt.ttt [Dd SsQq Rr Zz Mm Hh Ii]
[ 1 Denota entradas opcionales.

Ejemplo: G65P9853B1.T71.D20.S30.Q3.R3.Z-4.M30 H.51.01

NOTA: ‘D’ es obligatorio si se utiliza con B2 o B3.

Valores

Bb b= Ajuste como sigue:

1. Ajuste de longitud sélo (predeterminado).
2.  Ajuste de diametro sélo.
3. Ajuste de longitud y diametro.

Dd d = Numero de compensacion del radio de herramienta actualizable (s6lo se
utiliza en el reglaje de herramientas en rotacion).

NOTA: Sino se usa el valor Ss, debe introducirse un radio de
herramienta nominal en el registro de compensacion de herramienta.

D+d +d = Herramientas de corte hacia la derecha.
D-d —d = Herramientas de corte hacia la izquierda.

Hh h = La tolerancia se ajusta al valor programado +h. Consulte el capitulo 6,
“Deteccion de herramienta rota”.

Se genera una alarma si esta fuera de tolerancia (consulte Mm).

li i=  Ajuste de tamano para compensar las condiciones de corte. Un valor
positivo establece el radio pequefio de la herramienta en la cantidad
especificada, p.ej., 0,1 establece el radio pequefio de la herramienta en
0,01. También puede utilizarse para crear valores de radio de
herramienta nominal cero especificando el radio nominal de la
herramienta.

Mm m = Numero de compensacion de herramienta de repuesto que se utilizara
como un indicador para la ubicacion de la herramienta averiada. Consulte
el capitulo 6, “Deteccion de herramienta rota”.

Qq g= Distancia de sobrecarrera de la sonda (4,0 mm predeterminado).

Rr r=  Distancia de sobrerrecorrido y seguridad radial cuando se desplaza hacia
abajo la cara lateral del palpador (4,0 mm predeterminado).
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Ss s = Diametro de la herramienta.

Este valor no se utiliza si el registro de compensacion de herramienta Dd
contiene un valor nominal del radio de la herramienta.

S+s +s = Herramientas de corte hacia la derecha.
S-s —s = Herramientas de corte hacia la izquierda.
p.ej. S80 = herramienta de 80 mm didmetro.

Tt t= Se supone que el numero de herramienta y el nUmero de compensacion
de longitud es el mismo, p.ej. T1 (nimero de herramienta 1, registro de
compensacion 1).

Tttt tttt= Cuando el numero de herramienta y el nUmero de compensacion son
distintos, p.ej. T1.020 (nimero de herramienta 1, registro de
compensacion 20).

NOTA: Observe el uso del formato de 3 digitos después del punto
decimal.

Zz z= Medida de la profundidad del diametro desde la punta del palpador
(predeterminado a —5,0 mm), donde Z-ve indica hacia abajo.

NOTA: En los ejemplos siguientes, deben cargarse en los registros de herramienta los
valores nominales de longitud de compensacion antes de ejecutar los ciclos.

Ejemplo 1: B1. reglaje de herramientas en longitud sélo — sin
rotacién, p.ej. en el modo MDI

G65P9853 B1. T1. T1. = Se selecciona el numero de herramienta 1 y se ajusta
el numero de compensacioén a 1 para longitud

Alternativamente
G65P9853 B1. T1.020 T1.020 = Se selecciona el nimero de herramienta 1y se

ajusta el numero de compensacion a 20 para longitud.

Ejemplo 2: B1. reglaje de herramientas en longitud sélo — en
rotacion, p.ej. en el modo MDI

G65P9853 B1. T1. S80. T1. = Se selecciona el numero de herramienta 1 y se ajusta
el numero de compensacion a 1 para longitud.

Alternativamente

G65P9853 B1. T1.020 S80. T1.020 = Se selecciona el numero de herramienta 1y se
ajusta el numero de compensacion a 20 para longitud.
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S80. = diametro de la herramienta de 80.0 mm (la
compensacion sera de unos 40,0 mm y rotara).

Ejemplo 3: B2. reglaje del diametro de herramienta sélo, p.ej.

en el modo MDI

G65P9853 B2. T1. D20. [S30.]

Alternativamente

G65P9853 B2. T1.020 D20. [S30.]

T1. = Se selecciona el numero de herramienta 1 y se
ajusta el nimero de compensacién a 1. [ ] opcional

T1.020 = Se selecciona el numero de herramienta 1
y se ajusta el numero de compensacion a 20. [ ]
opcional.

D20. Numero de compensacion del radio de
herramienta a ajustar (debe tener ya un valor
nominal cargado si no se utiliza el valor Ss).

S30. = diametro de la herramienta de 30,0 mm
admite radios de herramienta de hasta 15,0 mm en
rotacion).

Ejemplo 4: B3. reglaje de la longitud y del diametro de
herramienta, p.ej. en el modo MDI

G65P9853 B3. T1. D20. [S30.]

Alternativamente

G65P9853 B3. T1.020 D20. [S30.]

T1. = Se selecciona el numero de herramienta 1 y se
ajusta el numero de compensacion a 1 para longitud
[ ] opcional

T1.020 = Se selecciona el nimero de herramienta 1
y se ajusta el numero de compensacion de longitud
a 20. [ ] opcional.

D20. = numero de compensacion del radio de
herramienta a ajustar (debe tener ya un valor
nominal cargado si no se utiliza el valor Ss).

S30. = diametro de la herramienta de 30 mm admite
radios de herramienta de hasta 15,0 mm en
rotacion).

NOTA: El reglaje de longitud selecciona automaticamente el reglaje en rotacién o sin
rotacion, dependiendo del diametro de la herramienta (consulte el capitulo 3, "Variables
de macro" para obtener mas informacion sobre el reglaje).
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Ejemplo 5: 01000 (programa de reglaje de herramientas)

g PRECAUCION: Los valores nominales de compensacion de herramienta deben
introducirse en los registros correspondientes antes de ejecutar el ciclo.

Programa completo de reglaje de herramientas (cuatro herramientas). Programa
especifico para el reglaje de cuatro herramientas.

Reglaje de la herramienta 1 N1G65P9853B1.T1.S80
MO0

Reglaje de la herramienta 2 N2G65P9853B1.T2.
MO0

Reglaje de la herramienta 3 N3G65P9853B2.73.D23.S30.
MO0

Reglaje de la herramienta 4 N4G65P9853B3.T4.D24.520.
M30

NOTA: El numero de bloque “Nn” y la parada del programa “M00” se utilizan para ayudar
al reglaje de las herramientas individualmente, en lugar de ejecutar la secuencia completa

de una vez.

Herramienta 1 Herramienta con un diametro de cara de 80 mm.
Reglaje de longitud (en rotacion).

Herramienta 2 Broca con un diametro de ranura de 10 mm.
Reglaje de longitud (sin rotacion).

Herramienta 3 Broca con un diametro de ranura de 30 mm.
Reglaje de diametro (en rotacion).

Herramienta 4 Fresa frontal de desbaste con un diametro de 20 mm.

Reglaje de longitud y diametro (en rotacion).

Ejemplos 6 y 7: Programas generales de reglaje de
herramientas

g PRECAUCION: Los valores nominales de compensacion de herramienta deben
introducirse en los registros correspondientes antes de ejecutar el ciclo.

Ejemplos que muestran dos macros de propdsito general para el reglaje de un conjunto
de 20 herramientas.
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Ejemplo 6: O7000(LONGITUD SOLO)

N1G65P9853B1.T1.
MO0
N2G65P9853B1.T2.
MO0
N3G65P9853B1.T3.
MO0
N4G65P9853B1.T4
MO0

continda ...

N20G65P9853B1.T20.
MO0
M30

Ejemplo 7: 07001(LONGITUD Y RADIO)

El registro de compensacion del radio de la herramienta se fija como (20 + nimero de
herramienta) en el ejemplo siguiente.

N1G65P9853B3.T1.D21.
MO0
N2G65P9853B3.T2.D22.
MO0
N3G65P9853B3.73.D23.
MO0
N4G65P9853B3.T4.D24.
MO0

continda ...

N20G65P9853B3.720.D40.
MO0
M30

NOTA: Utilice la busqueda del numero de bloque “Nn” y la parada del programa “M00”
para ayudar al reglaje de cada herramienta individualmente.

Ejemplo 8: Reglaje de herramientas incluido en el programa
automatico

Este ejemplo muestra una secuencia de reglaje completa incluida en el programa
automatico.

Las longitudes de las herramientas deben aproximarse a su valor nominal (como aparece
en una hoja de datos) dentro de +4 mm. El programa muestra como los datos nominales
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de la herramienta se cargan automaticamente en los registros de compensacion de
herramienta.

g PRECAUCION: Este ejemplo utiliza las variables del sistema Fanuc OM para
cargar los registros de compensacion de herramienta tipo "C".

Herramienta 1 Fresa de refrentar de 80 mm de diametro x 120 mm
de largo.

Herramienta 2 Fresa de 25 mm de diametro x 180 mm de largo.

Herramienta 3 Fresa frontal de desbaste de 16 mm de diametro x

100 mm de largo.

Herramienta 4 Mandrinadora de 27,300 mm de didmetro x 170 mm
de largo.

01000

/M99P20 Utilice ‘Block Delete’ para reglar las herramientas o
vaya a N20.

(REGLAJE DE HERRAMIENTAS)

#2001=120.0 Carga la longitud nominal de T1.

#2002=180.0 Carga la longitud nominal de T2.

#2003=100.0 Carga la longitud nominal de T3.

#2203=8.0 Carga el radio nominal de T3.

#2004=170.0 Carga la longitud nominal de T4.

#2204=13.65 Carga el radio nominal de T1.

N1G65P9853B1.T1.S80 Herramienta 1 — Compensacion y reglaje de longitud
en rotacion.

N2G65P9853B1.T2. Herramienta 2 — En el centro, reglaje de longitud sin
rotacion.

N3G65P9853B3.73.D23.S16. Herramienta 3 — Compensacion y reglaje de longitud y
radio.

N4G65P9853B3.74.D24.527.3 Herramienta 4 — Compensacion y reglaje de longitud y
radio.

(MECANIZADO)
N20MO06T1(FRESA DE REFRENTAR) continua la secuencia de mecanizado.

continda el programa de mecanizado.

M30
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Esta pagina se ha dejado intencionadamente en blanco
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6-1

Capitulo 6

Deteccion de rotura de herramientas

Este capitulo describe como utilizar el ciclo de macro 09853 para detectar una
herramienta rota.

Contenido de este Capitulo

Deteccion de rotura de herramienta —macro O9853.......cooeeiiiiieoeeeeeee e
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Deteccion de rotura de herramienta — macro 09853

NOTA: Las compensaciones de herramienta no se ajustan cuando se utiliza la
caracteristica de deteccion de rotura de herramientas.

Descripcion

Puede utilizar la sonda de la mesa para detectar herramientas rotas. Esto puede
realizarse utilizando el ciclo de macro 09853 de reglaje automatico de herramientas.

El ciclo de macro 09853 de reglaje automatico de herramientas, bien genera una alarma
o bien fija un indicador. Eso depende de los valores de entrada que se utilicen en el
programa de macro. Cuando se genera una alarma se detiene la ejecucion del programa.
El método "del indicador" le da al usuario la flexibilidad de decidir el camino a seguir y
permite una ejecucion continua (sin paradas). Esta opcion es especialmente util en
aplicaciones flexibles de fabricacion.

Se necesita una ldgica de macro adicional en el programa de aplicacion para utilizar el
método del indicador.

Aplicaciéon

La macro G65P9853 mide una herramienta independientemente de cualquier sistema de
coordenadas, lo que hace posible ejecutarla dentro de un programa automatico.

Cuando se detecta que una herramienta esta fuera de tolerancia, el programa bien
genera una alarma o bien fija un indicador. Cuando se utiliza el método del indicador,
dicho indicador se fija a “1", pero no se genera la alarma “HERRAMIENTA ROTA”". Esto
proporciona al usuario la flexibilidad de decidir qué debe suceder a continuacion, p.ej.
llamar a una herramienta gemela.

Formato

G65 P9853 Bb Tt.ttt Hh [Dd Ss Qq Rr Zz Mm li]
[ ] Denota entradas opcionales.

Ejemplo: G65P9853B1.T1.H.5D8.530.Q3.R3.Z-4.M301.01

Valores

Las descripciones de los valores de entrada son las mismas que se describen en la
macro 09853, pero la entrada Hh y Mm son especificamente para la deteccion de rotura
de herramienta, y se describen aqui. Consulte el capitulo 5, “Ciclos de macro de reglaje
de herramientas” para las otras descripciones de los valores de entrada.
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Hh h =
Mm m =
Salidas
Mm m =
Ejemplo 1:
MO6T1

Valor de tolerancia de rotura de herramienta (th).
Ejemplo: H.5 comprobara si la herramienta esta dentro de 0,5 mm del
valor existente de compensacion de herramienta.

Numero de compensacion de herramienta de repuesto que se utilizara
como un indicador para la ubicacién de la herramienta averiada. Si se
utiliza, se genera un indicador, pero no se genera una alarma.

(Uselo sélo conjuntamente con el valor de entrada Hh).

La compensacion almacenada elegida se fija a 1 cuando se detecta una
herramienta rota, 0 a 0 cuando esta dentro de tolerancia.

NOTA: El programa automatico debe comprobar este indicador para
tomar una accioén correctiva, puesto que no se ejecuta ninguna macro de
alarma.

Herramienta rota — Método del indicador

Selecciona T1 para mecanizado.

continla mecanizando hasta el final de la secuencia de la herramienta 1

Fin de la secuencia de la herramienta 1

G65P9853B1.T1.H.5M30 Comprobacion de rotura de herramienta para fijar un
indicador.
IF [#2030 EQ1] GOTO ** GOTO numero de bloque N** si el (condicion)

indicador esta en “1”. En caso contrario continua.

MO06 T2 Selecciona la herramienta siguiente y continda el
programa.
N** (rutina de recuperacion) N** es donde puede invocarse a un cambio de

plataforma y a una herramienta gemela.
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Ejemplo 2: Herramienta rota — método de alarma
MO6T1 Selecciona T1 para mecanizado.
continda mecanizando hasta el final de la secuencia de la herramienta 1

Fin de la secuencia de la herramienta 1

G65P9853B1.T1.H.5 Comprobacion de herramienta rota.
Alarma "HERRAMIENTA ROTA" o el programa
continda.

MO06 T2 * Selecciona la herramienta siguiente y continua el
programa.

NOTA: *indica que este método de cambio de herramienta puede no ser aplicable a
todas las maquinas.

La alarma “HERRAMIENTA ROTA” sélo se genera en el ejemplo anterior cuando se
excede el valor de 0,5 mm.

El método de reglaje del indicador es mas apropiado para quellos usuarios con sistemas
flexibles de manufacturado, donde no es apropiado que se generen alarmas.

Cuando se necesite incorporar la deteccién de rotura de herramientas (utilizando el
método del indicador) en un sistema de gestién de uso de herramientas Fanuc, consulte
a su fabricante de la maquina herramienta. Sera necesario que el fabricante actle sobre
el PLC.
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Capitulo 7

Alarmas de macro

Cuando se produce un error durante la utilizacion del software de reglaje de
herramientas, se genera un ndmero o un mensaje de alarma. Este puede verse en la
pantalla del controlador. En este capitulo se describe el significado y probablemente la
causa de cada mensaje de alarma que pueda presentarse en la pantalla del controlador.
Después se describen las acciones tipicas que deben tomarse para eliminar el fallo.

Contenido de este Capitulo

Alarmas del controlador FANUC OM ..........eeiiiii e era s 7-2

YN =14 1 1 1= TP PP 7-2
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Alarmas del controlador Fanuc OM

Los mensajes de alarma no aparecen en la pantalla, solo el numero de alarma. Los
numeros de alarma que aparecen son:

(500 + n) donde n es el numero de alarma

Ejemplo: 92(SONDA ABIERTA) es: la alarma 592

Alarmas

Formato

#500 = 82(HERRAMIENTA FUERA DE RANGO) — Sdélo en la macro
09853

Causa

Esta alarma se produce si el tamafio del diametro de la
herramienta excede el tamafio maximo, que se ha fijado en la
variable #528.

Accién
Editar el programa.

Formato
#500 = 91( ERROR DE FORMATO)

Causa
Se han mezclado los valores de entrada Kk y Hh o faltan los
valores de entrada Ss.

Accion

Editar el programa.

Esto es una condicién de reinicio.

Edite el programa y comience de nuevo desde una posicién
segura.

Formato
#500 = 92(SONDA ABIERTA)

Causa
Esta alarma se produce si se ha disparado la sonda antes de un
desplazamiento.

Accion

Elimine el fallo.

Esto es una condicién de reinicio. Elimine el fallo y comience de
nuevo desde una posicion segura. El palpador puede estar en
contacto con una superficie, o ha fallado el reasentamiento de la
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Formato
#500 =

Formato
#500 =

sonda. Esto puede deberse a la existencia de virutas alrededor de
la membrana de la sonda.

93(FALLO DE LA SONDA)

Causa
Esta alarma se produce si no se disparé la sonda durante el
desplazamiento.

Accion

Editar el programa.

Esto es una condicién de reinicio. Edite el programa y comience de
nuevo desde una posicion segura. No se encontré la superficie o
ha fallado la sonda.

99(HERRAMIENTA ROTA)

Causa
Esta alarma se produce si una herramienta esta fuera de tolerancia
y no se utiliza el valor de entrada Mm.

Accion
Sustituya la herramienta defectuosa y establezca el valor correcto
de compensacion de la herramienta.
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Esta pagina se ha dejado intencionadamente en blanco
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Reglaje de herramientas Haas A1
Apéndice A
Reglaje de herramientas Haas
Este apéndice describe las diferencias importantes del software cuando se usa en
controladores Haas.
El software esta basado en el disco del software normal Fanuc de Renishaw
A-4012-0584.
Contenido de este apéndice
LY (070 [ To7 o1 (0] o TSR A-2
Cambios y diferencias............ccooo oo A-2
AV = TaE=1 o] (YR o (SN 1 = (o (o TR A-3
Variables definidas automaticamente .............ooviiiiiiiiiiei e A-3
Variables definidas manualmente............ooo i A-3
Preparacion de una instalaciéon personalizada y programa de calibracion...................... A-5
Programa de €J8MIPIO.........uue s A-6
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Introduccion

La informacién de esta seccion es especifica del controlador Haas y tiene preferencia
sobre la informacién general dada en otros capitulos de este manual.

Cambios y diferencias

Esta seccion describe las diferencias entre el software de reglaje de herramientas para el
control Haas y el mismo software para controles normales basados en Fanuc.

Se suministra un programa adicional 09854, que proporciona una detencion
momentanea de 0,16 segundos.

La opcion G103P1 (bufer de dos lineas) se aplica en todos los programas de reglaje
de herramientas. Debe cancelarse en el programa automatico (utilizando G103P0)
si va a utilizarse la compensacion de la herramienta.

Es posible direccionar las compensaciones de herramienta del diametro o el radio
utilizando la variable #100 en el programa 09799. Esto se muestra en la seccioén
titulada “Programa de ejemplo” mas adelante en este apéndice.

El niumero base para almacenar los datos de configuracion y calibracion ha
cambiado al 550 (#550) — anteriormente era el 520 (#520). Este cambio hace que el
paquete sea compatible con el software vectorial Renishaw.

Cddigos M para cambiar entre el reglaje de herramientas y las sondas de
inspeccion. El control Haas necesita que M52 o M62 estén activos para permitir el
funcionamiento de una sefal de salto en el control. No se necesita cableado.

° El cédigo M52/M62 dirige la salida del relé marcada con M22.

° M62 activa la sonda de inspeccion (esta incluida en el software de
inspeccion).

 J M52 activa la sonda de reglaje de herramientas (esta incluida en el software
de reglaje de herramientas, programa 09799).

[ ) El valor predeterminado de la distancia de retroceso #506 se fija a 0,1.
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Variables de macro

Variables definidas automaticamente

Las variables siguientes se configuran automaticamente durante una calibracion

completa. NO es necesario prefijar estos valores.

NOTA: Las variables marcadas con * son distancias en el sistema de coordenadas de la
maquina, y no en el sistema de coordenadas del programa.

Variable de configuracion:

#550 (550 + 0)*
#551 (550 + 1)*
#552 (550 + 2)
#553 (550 + 3)*

#554 (550 + 4)*

Valor de calibracion Z (herramientas sin rotacion)
Valor de calibracion Z (herramientas sin rotacion)
Tamafio del palpador para el reglaje del diametro.

Posicion central del palpador en el eje X (coordenadas de
la maquina)

Posicion central del palpador en el eje Y (coordenadas de
la maquina)

Variables definidas manualmente

Las siguientes variables DEBEN configurarse antes de ejecutar los ciclos.

Variable de configuracion:

#555 (550 + 5)*

#556 (550 + 6)*

#557 (550 + 7)

#558 (550 + 8)*
#559 (550 + 9)*

Posicion de aproximacioén Z (utilizada en el ciclo 09853
s6lo). Primer desplazamiento de posicionamiento rapido
desde la posicion de inicio Z donde se aplica la
compensacion de herramienta (altura por encima del
palpador).

Posicion de despeje Z (utilizada sélo en el ciclo 09853).
Posicion de seguridad por encima del palpador se mueve
alrededor del palpador (altura por encima del palpador).

Las herramientas por encima de este diametro rotan
(utilizadas s6lo 117 en la macro 09853)

Tamafio maximo del diametro de la herramienta

Tipo de compensacion de herramientas (consulte la
seccion titulada #108 “Compensaciones de herramientas’
en el capitulo 3, “Variables de macro" para el valor fijado)
p.€j. ajuste = 13 (tipo C)

Variable
interna:

#107
#113
#110
#111

#112

Variable
interna:

#115

#116

#117

#121
#108
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Variable de configuracion:

#560 (550 + 10)

#561 (550 + 11)

Orientacién de la sonda. Es necesario definir el eje de
medida del diametro y la direccion de compensacion del
radio para el reglaje de longitud en rotacién como sigue:

set=1. Diametro
Ajuste:

Longitud en

rotacion Ajuste:

set = —1. Diametro
Ajuste:

Longitud en

rotacion Ajuste:

set = 2. Diametro
Ajuste:

Longitud en

rotaciéon Ajuste:

set = —2. Diametro
Ajuste:

Longitud en

rotacion Ajuste:

Alo largo del eje X.

Compensacion del radio
de la herramienta en la
direccion Y-.

A lo largo del eje X.

Compensacion del radio
de la herramienta en la
direccion Y+.

A lo largo del eje .

Compensacion del radio
de la herramienta en la
direccion X—.

Alo largo del eje Y.

Compensacion del radio
de la herramienta en la
direccion X+.

Indicador para los datos de configuracion en el sistema

métrico o en pulgadas

set = 0. Almacenaje de los datos métricos en

variables.

set =1. Almacenaje de los datos en pulgadas en

variables.

Debe fijarse este indicador para representar las unidades

introducidas en las variables de reglaje anteriores.

Variable
interna:

#120
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Preparacion de una instalacién personalizada y programa de
calibracién

Es posible preparar un programa personalizado para instalar los datos de ajuste y calibrar
el sistema de sonda. Esto es util cuando el software va a instalarse en varias maquinas
equipadas con controladores Haas.

Coloque manualmente la herramienta de referencia 10 mm por encima del palpador y
aproximadamente en la linea central de éste.

Cuando se ejecuta un programa personalizado, se fijan todas las variables de datos y la
sonda se calibra por completo.

Ejemplo 3: Muestra de un programa tipico para ajustar y
calibrar un palpador redondo.

° Reglaje de herramienta en la direccion del eje Y.

® Reglaje de la longitud en rotacion por compensacion del radio en la direccion X+.
La herramienta de referencia lleva a cabo las mediciones siguientes:

1. Medida Z en la punta del palpador (tres toques).

2.  Medida del diametro X a ambos lados del palpador (la direcciéon depende del ajuste
de la variable #560).

3. Medida del diametro Y a ambos lados del palpador (la direccién depende del ajuste
de la variable #560).

4. Retorno a 10 mm por encima del palpador y el la linea central de éste.

%

08000 (CALIBRACION PERSONALIZADA)

#506= 0,1 (DISTANCIA DE RETROCESO SUPERFICIAL)

#555=100. (POS. DE APROXIMACION RAPIDA EN Z)

#556= 10. (POS. Z DE SEGURIDAD)

#557=10. (LAS HERRAMIENTAS POR ENCIMA DE ESTE VALOR ROTAN)
#558= 89. (DIAMETRO MAX. DE LA HERRAMIENTA)

#559= 13. (TIPO DE COMPENSACION DE TRABAJO)

#561= 0 (DATOS ALMACENADOS PULGADAS/METRICO)

(CALIB LONGITUD)
G65P9851K95.03

(CAL DIAM X)
#560= 1. (SELECCION EJE X)
G65P9852510.0K12.7Z-15.(DIA HERRAM-S TAMARO PALP-K)
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(CAL DIAM Y)
#560= —2. (SELECCION EJE Y)
G65P9852510.0K12.7Z-15.(DIA HERRAM-S TAMARIO PALP-K)
M30

%

Programa de ejemplo

El siguiente programa de configuracion muestra las diferencias con respecto a la
configuracién Fanuc normal.

09799(CONFIGURACION REN)

(40120634.0A)

G103P1 Almacenamiento intermedio de dos bloques.
M98P9854 Macro de retraso de 0,16 segundos.
#30=550(EDICION DEL N. BASE) Inicio de la variable #550
#100=2(2=RADOFF, 1=DIAOFF) Seleccione el radio/compensacion del

diametro
(#[#30+11]=0)(INDICADOR DE ALMACENAJE 1-INCH 0-MET )
G90G80G40G00
M52(SONDA DE HERRAMIENTA ON) Activar el reglaje de herramientas.
(UNIDADES ACTUALES METRICAS)
#29=1
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