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1.1 Descripcion para el programa NC
8245_es.h

Programa NC, para determinar mediante el sistema de palpacion
los valores de correccién para la opcion ToolComp 3D (opcion #92)
y escribir en la tabla 3DTC.

Mediante dicho programa NC, se utilizan y compensan los valores
angulares prefijados en la tabla 3DTC.

Requerimiento

Con la ayuda de la opcion ToolComp 3D (opcion #92), se corregira
en tres dimensiones una herramienta. A este respecto, es preciso
indicar los valores angulares de correccion de la herramienta.

La medicion tiene lugar mediante un sistema de palpacion. Para el
calculo de las normales en el ciclo del sistema de palpacion, con
esta solucién no hace falta ningun sistema CAM.

Preparacion

Antes del inicio del programa NC, es imprescindible llevar a cabo
los pasos siguientes:

» Construir la tabla 3DTC en TNC:\system\3D-ToolComp

» Introducir tantas lineas conforme al nimero deseado de puntos : =
de medicion

» Introducir los valores angulares

» Asignar la tabla 3DTC a la herramienta en la tabla de
herramientas

» Adaptar la ruta y los pardmetros de entrada en el programa NC
» Calibrar el sistema de palpacién en 3D
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Composicion y ejecucion del programa NC 8245_es.h

Al inicio del programa, el control numérico efectia una llamada
al programa NC 82451_es.h, mediante el cual en una arista de la
pieza de trabajo se fresa un radio de 5 mm. Mediante FN 26, el
programa NC abre la tabla 3DTC.

Se deben definir los pardmetros de entrada para la medicion. A
continuacion, a partir de los puntos de medicién introducidos el
control numérico calcula el nUmero de repeticiones. El programa
NC efectta una llamada al sistema de palpaciéon y previamente lo
posiciona.

En la siguiente repeticion de parte del programa, en primer lugar
el control numérico obtiene en LBL CALC el &ngulo y a partir

del mismo calcula las coordenadas del punto de medicion vy las
normales. En LBL PROBE, el control numérico comprueba si
estan activos la funcion de ejecucion hasta una frase o el test de
programa. En caso contrario, el control numérico ejecuta el ciclo
del sistema de palpacién 444 en el punto de medicion calculado.
El programa NC transforma el resultado Q164 en el valor de
correccion para la tabla 3DTC. Dicho valor se escribe en la tabla.

o Dado que en el proceso de ejecucion hasta una
frase y en el test de programa el ciclo del sistema de
palpacién no suministra ningun valor, se sobrescribiria
la tabla 3DTC con valores erroneos. Por este motivo,
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el programa NC Unicamente mide en los modos de e
funcionamiento de ejecuciéon continua o frase a frase.
El programa NC incrementa en 1 el nimero actual de linea actual
e inicia la repeticion de parte del programa hasta que se alcance el
numero de lineas prefijado.
En este programa de ejemplo, al final del programa el control
numérico efectla asimismo la llamada a dos programas NC
adicionales. El primer programa NC 82452_es.h efectua el
acabado de una superficie adicional en el radio con la herramienta
corregida. El segundo programa NC 82453_es.h mide el nuevo
radio producido y documenta el resultado.
Parametro Nombre Significado
QL20 PRIMERA LINEA DE LA TABLA Numero de linea de la primera linea que se va
a leer, en general 0
QL21 NUMERO DE LINEAS DE LA TABLA Numero de lineas, se corresponde con el
ndumero de puntos de medicion
QL22 RADIO QUE SE VA A MEDIR Radio en la arista de la pieza de trabajo
QL2 POSICION DE MEDIDA EN EL EJE'Y Coordenada Y de los puntos de medicion
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Composicion y ejecucion del programa NC 82451_es.h

El programa NC 82451_es.h se ha creado en un sistema CAM. En
el programa NC, se ha programado el mecanizado del radio.

En primer lugar, una fresa esférica de didametro de 8 mm efectla
el desbaste, a continuacion la fresa esférica de didmetro de 6
mm efectla el acabado. La herramienta de acabado constituye la
herramienta que entonces se corrige.

Composicion y ejecucion del programa NC 82452_es.h

El programa NC 82452_es.h se ha creado en un sistema CAM. En
el programa NC, se ha programado el segundo mecanizado del
radio. Dicho mecanizado se efectla Unicamente para controlar la
correccion.

La herramienta de acabado corregida genera una pieza de trabajo
adicional en el radio. El mecanizado de acabado se efectud en el
programa anterior 82451_es.h.

Con el objetivo de que la tabla ToolComp 3D tenga efecto, es
imprescindible que a la salida del programa NC se entreguen
vectores.

Composicion y ejecucion del programa NC 82453_es.h

El programa NC 82453_es.h mide el radio generado en los
puntos definidos. El resultado de la medicion se puede obtener
accediendo al protocolo de medicién.

o Los puntos aqui definidos hacen referencia al programa
de ejemplo. En el caso de modificar los programas de
mecanizado, es imprescindible asimismo modificar las
coordenadas de los puntos de medicién.
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2.1 Correccion del radio de herramienta 3D
en funcion del angulo de entrada(Opcion #92)

Aplicacion
Por razones de fabricacion, el radio de esfera de una fresa esférica
se desvia de su forma ideal. La imprecisién méaxima de la forma DR2+0.002

la fija el fabricante de la herramienta. Las desviaciones comunes
estan entre 0,005 mmy 0,01 mm.

La imprecisién de la forma se puede memorizar en forma de una
tabla de valores de correccion. La tabla contiene valores angulares
y la desviacién del valor teérico R2 medida en el valor de angulo
correspondiente.

Con la opcion de software 3D-ToolComp (Opcién #92), el Control
numérico puede compensar el valor de correcciéon definido en la
tabla de valores de correccién segun el punto de actuacion real de
la herramienta.

Ademas, con la opcién de software 3D-ToolComp se puede realizar
una calibracion 3D del palpador digital. Las desviaciones hallada

en la calibracién del palpador se ponen en la tabla de valores de
correccion.

Informacion adicional: "Calibracion 3D con una bola de calibracion
(Opciodn #92)", Pagina

Informacion adicional: Manual de instrucciones Configurar, probar
y ejecutar programas NC

Condiciones

Para poder emplear la opcion de software 3D-ToolComp (Opcién
#92), el Control numérico precisa las condiciones siguientes:

m QOpcidn #9 estd autorizada
= QOpcidn #92 estd autorizada

® |La columna DR2TABLE en la tabla de herramientas TOOL.T esté
desbloqueada

® Enla columna DR2TABLE se consigna el nombre de la tabla
de valores de correccién (sin extension) para la herramienta a
corregir

® Enla columna DR2 se ha consignado O
® Programa NC con vectores normales a la superficie (frases LN)
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en funcion del angulo de entrada(Opcion #92)

Tabla de valores de correccion

Si se quiere crear uno mismo la tabla de valores de correccion,
proceder de la siguiente manera:

> En la gestion de ficheros, abrir la ruta TNC:
\system\3D-ToolComp
NuEo » Pulsar la softkey NUEVO FICHERO
B » Introducir el nombre del fichero con la

extension .3DTC

> EI Control numérico abre una tabla que contiene
las columnas necesarias para una tabla de
valores de correccion.

La tabla de valores de correccién contiene tres columnas:
® NR: Numero de linea correlativo

= ANGLE: Angulo medido en grados

® DR2: Desviacion del radio respecto al valor nominal

El Control numérico evaltia como maximo 100 lineas de la tabla de
valores de correccion.

Funcion

Si se ejecuta un programa NC con vectores normales a la
superficie y para la herramienta activa se ha asignado una tabla de
valores de correccion dentro de la tabla de herramientas TOOL.T
(columna DR2TABLE), entonces el control numérico considera los
valores de la tabla de valores de correccién en lugar del valor de
correccion DR2 en TOOL.T.

Con ello, el Control numérico considera el valor de correccién
de la tabla de valores de correccién definido para el punto de
contacto de la herramienta con la pieza. Si el punto de contacto
se encuentra entre dos puntos de contorno, el Control numérico
interpola el valor de correccion lineal entre los dos angulos mas
préximos.

Valor de angulo Valor de correccion
40° 0,03 mm medido
50° -0,02 mm medido

45° (punto de contacto) +0,005 mm interpolado

6 Instrucciones de uso y programacion:

m Si el control numérico no puede calcular un valor
de correccion mediante interpolacién, aparecera un
mensaje de error.

® A pesar del valor de correccion calculado positivo,
M107 (eliminar mensaje de error con valores de
correccién positivos) no es necesaria.

®  E| control numérico considera o el DR2 de TOOL.T
0 un valor de correcciéon de la tabla de valores de
correccién. Se pueden definir offsets adicionales, p.
ej., una sobremedida de superficie mediante el DR2
en la frase TOOL CALL.
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Programa NC

La opcién de software 3D-ToolComp (Opcion #92) funciona

Unicamente en programas NC que contienen vectores normales a
la superficie.

Al elaborar el programa CAM, tener en cuenta como se miden las
herramientas:

B La version del programa NC en el polo sur de la esfera
precisa herramientas que estén medidas en el extremo de la
herramienta

® La versién del programa NC en el centro de la esfera precisa
herramientas que estén medidas en el centro de la esfera
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