‘OI 1Mou‘ ‘

7l 8l 9]
4] 5] 6]
112 3]
[offf - i - |
EENE

BEa

HEIDENHAIN

ﬂ HEIDENHAIN

Piloto

NC-Software
286 140-xx

6/2000






El piloto

... €s unaayuda de programacion para los controles HEIDENHAIN
TNC 310 en version abreviada. Las instrucciones completas para
la programacion y el manejo del TNC los podrd encontrar en el
modo de empleo, asi como la informacion sobre el almacén
central de herramientas.

Las informacionesimportantes en el piloto, tienen los siguientes
simbolos:

ql_% iNota importante!

Aviso: jPrestar atencion, peligro para el usuario o la
maéquina!

? iEl constructor de la méquina ajusta la maquina vy el
control numérico TNC para poder emplear la funcion
descrital

Capitulo en el modo de empleo. Aqui encontrara
informacion mas amplia sobre el tema actual.

Este piloto es vélido para el TNC 310 con el siguiente nimero
de software:

Control Numero de software NC

TNC 310 286 140-xx
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Bases Fineros en ol NG Tipo fehero

Programas en
Programas/tablas g

i ] e formato HEIDENHAIN .H
EI TNC memoriza los programas y las tablas en ficheros.
La denominacion del fichero tiene dos componentes: Tabla para
e herramientas TOOL.T

3546351.H

Nombre del fichero

longitud méaxima:
8 signos

Abrir un nuevo programa de mecanizado

NDMBRE> P Introducir el nombre del fichero nuevo
PGH P Abrir el didlogo en texto claro HDH

I Seleccionar la unidad de medida (mm o pulgadas)

BLK > P> Determinar el bloque (BLK-Form) para el gréfico:
FORM P Indicar el eje de la herramienta
P> Coordenadas del punto MIN:
la coordenada X-, Y-y Z-menor

b Coordenadas del punto MAX:
la coordenada X-, Y-y Z-mayor




Determinacién de la subdivision de la pantalla

I:@ Véase "“Introduccion, del TNC 310"

Softkeys para determinar la subdivisién de la pantalla

Modo de funcionamiento Contenido de la pantalla

Ejecucion continua PGM

Eje. del pgm frase a frase

Test del programa

e )
PROGRAMA

Programa a la izquierda eroGRAHI -
., STATUS
Informacién pgm a dcha. P
Programa a la izquierda PROGRANA
ESTADO
Visualizaciéon de estados vISUALTZ.
adicional a la derecha
Programa a la izquierda PROGRAA +
., ESTADO
Informacién de la herra- HERRAHIENT

mienta a la derecha

Programa a la izquierda pesa—

., ADO
Traslacion de coordenadas — [éavs.coose.
activa a la derecha

Continua en la pagina siguiente »

EJECUCION CONTINUR

@ BEGIN PGM 1!

1 BLK FORM B.1 Z X+B YT+B Z-4@

2 BLK FORM B.2 X+168 Y+180 Z+8

3 TOOL DEF 286 L+B R+3

4 TOOL DEF 281 L+B R+10

5 TOOL CALL 2 2 $2886 DL+B.85
DR+B.B1

6 L 2+100 RO F200808

? L ¥-20 Y+58 R@ FMAX

8 L 2-20 RB FMA}

9 L X+5 RL F580

DL
+0.085@

DR
+8.010

A Programa a la izquierda, Informacién de la hta. a la derecha

Bases



Bases

Modo de funcionamiento Contenido de la pantalla

Memorizar programa/
Editar programa

Programa

PROGRAMA

Gréfico de programacion

GRAFICOS

Programa a la izquierda

Gréfico de progrm. a dcha.

PROGRAMA +
GRAFICOS

Programa a la izquierda
Gréfico para el apoyo
en la definicién del ciclo
a la derecha

PROGRAMA +
FIGURA

CiEiE

La subdivisiéon de la pantalla no se puede modificar en los
modos de funcionamiento manual y posicionamiento manual.

MEMORIZAR/EDITAR PROGRAMA
¢ AVANCE PROFUNDIDAD <

BEGIN PGM 13 MM

BLK FORM 8.1 2 H+@ Y+B 2-20
BLK FORM 8.2 H+180 Y+188 2+0
TOOL CALL 1 2

4 CYCL DEF 288 TALADRADO

0200 = 2

020 38

0268 - 260
0202 = 5

0210 = 8

§ CYCL DEF 220 FIGURA CIRCULAR

Real X +163,224
-30.245
2 +124.878

A Programa a la izquierda, Apoyo grafico a la derecha



Coordenadas cartesianas — absolutas

La indicacion de cotas se refiere al punto cero actual.
La herramienta se desplaza segun coordenadas absolutas.

Ejes programables en una frase NC
Movimiento lineal: 3 ejes cualesquiera
Movimiento circular: 2 ejes lineales de un plano

Coordenadas cartesianas — incrementales

La indicacion de cotas se refiere a la Ultima posicién programada
de la herramienta.

La herramienta se desplaza segun cotas incrementales.




Punto central del circulo y polo: CC

Se introduce el punto central del circulo CC, para poder programar
movimientos circulares con la funcién C (véase péag. 17).

CC se utiliza también como polo para la indicacion de cotas en
coordenadas polares.

CC se determina en coordenadas cartesianas*.

Un punto central del circulo o polo CC determinado en coordenadas
absolutas, se refiere siempre al punto de referencia de la pieza.

Un punto central del circulo o polo CC en incremental se refiere
siempre a la Ultima posicién programada de la herramienta.

Eje de referencia angular

Los dngulos — p.ej. &ngulo en coordenadas polares PA y dngulo
de giro ROT - se refieren al eje de referencia.

XY X
Y/Z Y
Z/X Z

*Punto central del circulo en coordenadas polares: vease programacion FK




Coordenadas polares

La indicacion de medidas en coordenadas polares se refiere al polo CC.
Una posicion en el plano de trabajo se determina mediante

e radio en coordenadas polares PR = distancia de la posicion al polo CC
e angulo en coordenadas polares PA = angulo entre el eje de
referencia angular y la recta CC - PR

Indicacién de cotas incrementales
La indicacion de cotas incrementales en coordenadas polares se
refiere siempre a la Ultima posicion programada.

Programaciéon de coordenadas polares

|:/° > I Seleccionar el tipo de trayectoria
= > b Pulsar la tecla P
I Contestar las preguntas del didlogo
Definicién de herramientas

Datos de la herramienta
Cada herramienta se caracteriza mediante un nimero entre 1y 254.

Introduccién de los datos de la herramienta
Se pueden introducir los datos de la herramienta (longitud L y radio R):

e en forma de una tabla de herramientas (central, programa TOOL.T)
o
e directamente en el programa con frases TOOL DEF (local)




TooL » Numero de herramienta
DEF ) Longitud de la herramienta L
) Radio de la herramienta R

¥

P La longitud de la herramienta se programa como diferencia de
longitud AL respecto a la herramienta cero:
AL>0: herramienta mas larga que la herramienta cero
AL<OQ: herramienta més corta que la herramienta cero

P Calcular la longitud real de la herramienta con un aparato de ajuste
previo: se programa la longitud calculada.

Llamada a los datos de la herramienta
E » Numero o nombre de la herramienta
CALL ) Eje del cabezal: eje de la herramienta
P Revoluciones del cabezal S

b Sobremedida para longitud de la hta. DL (p.ej. desgaste)
) Sobremedida para el radio de la hta. DR (p.e]. desgaste)

Cambio de herramienta

ul

W Incrementos en la fresa conica

K



Correcciones de la herramienta

En el mecanizado, el TNC tiene en cuenta la longitud L y el radio R
de la herramienta llamada.

Correccién de la longitud
Comienzo de la correccion:
) Desplazar la herramienta segun el eje del cabezal

Final de la correccion:
P Llamar a la nueva herramienta o a la herramienta con longitud L=0

Correccion de radio
Comienzo de la correccion:
) Desplazar la herramienta en el plano de mecanizado segin RR o RL

Final de la correccion:
P Programar la frase de posicionamiento con RO

Mecanizado sin correccion de radio (p.ej. taladrar):
> Desplazar la herramienta con RO

¥ S = comienzo;

E = final




Fijar el punto de referencia sin palpador 3D

Al fijar el punto de referencia la visualizacién del TNC se refiere a las
coordenadas de una posicién conocida de la pieza:

p» Colocar la herramienta cero con radio conocido
b Seleccionar el modo de funcionamiento manual o
volante electronico

P Rozar la superficie de la pieza con la herramienta e introducir la
longitud de la herramienta

P Rozar las superficies laterales de la pieza e introducir la posicién del
punto central de la herramienta

Fijar el punto de referencia con el palpador 3D
Con el palpador 3D de HEIDENHAIN la fijacion del punto de referencia
es especialmente rdpida, sencilla y precisa.

En los modos de funcionamiento manual y volante electronico existen
las siguientes funciones de palpacion:

PALPAR

|z #1) Giro bésico

.
I_ﬁ:l Fijar el punto de referencia en cualquier eje

PRLPHE

I

Fijar una esquina como punto de referencia

PALP!

@ Fijar el punto central del circulo como punto de referencia




Entrada y salida del contorno

Punto de partida PS
P, esta fuera del contorno y debera alcanzarse sin correccion de radio.

Punto auxiliar PH
P, se encuentra fuera del contorno y lo calcula el TNC.

A iEl TNC desplaza la herramienta con el Ultimo avance
programado, desde el punto de partida P, al punto auxiliar P!

Primer punto del contorno PA y Ultimo punto del contorno PE
El primer pto. del contorno P, se programa en la frase APPR (ingl: approach
= aproximacion). El dltimo punto del contorno se programa como siempre.

Punto final PN
P, se encuentra fuera del contorno y se programa en la frase DEP (ingl:
depart = salida). P se alcanza automéaticamente con RO.

Tipos de trayectoria en aproximaciéon/salida

APPR b Pulsar la softkey con el tipo de trayectoria deseada:
DEP

DEP

4’ ) Recta tangente

APPR LT
a

«
Recta perpendicular al punto del contorno
Trayectoria circular tangente

Recta con circulo tangente al contorno

@;5 e Programar la correccién de radio en la frase APPR!
e iLas frases DEP llevan la correccion de radio RO!




Aproximacién segun una recta tangente

BPPR LT b Coordenadas para el primer punto del contorno P,
K b Distancia o longitud entre Py P,

Introducir LEN > 0
» Correccién de radio RR/RL

Aproximacion segun una recta perpendicular al
primer punto del contorno
APPR LN b Coordenadas para el primer punto del contorno P,

a b Distancia o longitud entre Py P,
Introducir LEN > 0

» Correccién de radio RR/RL




Aproximacién segun una trayectoria circular
tangente

APPR T Coordenadas para el primer punto del contorno P,
s > Radio R
Introducir R > 0

Angulo del punto central CCA
Introducir CCA > 0

Correccién de radio RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 CCA 180 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

Aproximaciéon segun una trayectoria circular
tangente al contorno y a una recta
aPPR LT Coordenadas para el primer punto del contorno P,
] Radio R

Introducir R > 0

Correccion de radio RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

Y

35

20

35

20

Entrada y salida del contorno

15



Salida segun una recta tangente

e b Distancia o longitud entre Py P
Ao Introducir LEN > 0

Salida segun una recta perpendicular al ultimo
punto del contorno

oEP L b Distancia o longitud entre P_y P
o Introducir LEN > 0




Salida segun una trayectoria circular

tangente
DeP CT ) Radio R
d”v‘f Introducir R > 0

» Angulo del punto central CCA

Salida segun una trayectoria circular tangente al
contorno y a una recta

JDEP o1 b Coordenadas del punto final P,
4 /) b Radio R
Introducir R > 0




Tipos de trayectoria

18

Tipos de trayectoria para frases de
posicionamiento

I:@Véase “Programacioén: Programar contornos”.

Normativa
Para la programacion del movimiento de la herramienta se supone

que es la herramienta la que se desplaza y la pieza la que esta quieta.

Introducciéon de las posiciones de destino

Las posiciones de destino pueden introducirse bién en coordenadas
polares — tanto en absolutas como incrementales, o mezcladas
absolutas e incrementales.

Indicaciones en la frase de posicionamiento

Una frase de posicionamiento completa contiene las siguientes
indicaciones:

e Tipo de trayectoria

e Coordenadas del punto final del contorno (posicion de destino)
e Correccion de radio RR/RL/R0

e Avance F

e Funcién auxiliar M

jPosicionar la herramienta al principio de un programa de
mecanizado, de tal forma que no se perjudique ni a la
herramienta ni a la pieza!

Tipos de trayectoria

Recta

Chaflan entre dos rectas

Redondeo de esquinas

Introducir el punto central
del circulo o las
coordenadas del polo

Trayectoria circular
alrededor del punto central
delcirculo CC

Trayectoria circular con
indicacion del radio

Trayectoria circular
tangente al elemento
anterior del contorno

|:/

CHF

R

!

o
o

S

o
el

(R

-

pagina

pagina

pagina

pégina

pagina

pagina

pagina
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20

20

21

21

22

23




> Coordenadas del punto final de la recta
» Correccién de radio RR/RL/RO

» Avance F

» Funcion auxiliar M

En coordenadas cartesianas:

En coordenadas polares:




Anadir un chaflan entre dos rectas

) Longitud de la seccion del chaflan
b Avance F para chaflén

Redondeo de esquinas

El principio y el final del arco de circulo son tangentes al elemento
anterior y posterior del contorno.

) Radio R del arco de circulo
»» Aance F para el redondeo de esquinas




Arco alrededor de centro CC

b Coordenadas del punto central del circulo CC

b Coordenadas del punto final del arco de circulo
» Sentido de giro DR

Con Cy CP se puede programar un circulo completo en una frase.

En coordenadas cartesianas:

En coordenadas polares:




Trayectoria circular CR con indicacién del radio

CR b Coordenadas del punto final del arco de circulo
& b Radio R

arco de circulo grande: ZW > 180, R negativo
arco de circulo pequeno: ZW < 180, R positivo
) Sentido de giro DR

A Arco 1y 2 WV Arco 3y 4




Trayectoria circular tangente CT

» Coordenadas del punto final del arco de circulo
» Correccion de radio RR/RL/R0

» Avance F

» Funcion auxiliar M

En coordenadas cartesianas:

En coordenadas polares:




Hélice (s6lo en coordenadas polares)
Célculos (direccién del fresado de abajo hacia arriba)

NUmero de pasos: n = Pasos de rosca + sobrepaso al principio y
al final del roscado

Altura total: h = Paso P x NUmero de pasos n

Angulo polar incr.: IPA = Numero de pasos n x 360°

Angulo inicial: PA = Angulo para el inicio de la rosca + angulo
para el sobrepaso

Coordenada inicial:  Z = Paso P x (pasos de rosca + sobrepaso al

inicio de la rosca)

Forma de la hélice

a derechas

a izquierdas 7+ DR- RR
a derechas /- DR- RR
a izquierdas /- DR+ RL
a derechas

a izquierdas /+ DR- RL
a derechas /- DR- RL
a izquierdas /- DR+ RR

Roscado M6 x Tmm con 5 pasos:




Subprogramas vy repeticiones

parciales de un programa

Los pasos de mecanizado, una vez programados pueden repetirse

con subprogramas y repeticiones parciales de programas.

Trabajar con subprogramas

1 El programa principal se ejecuta hasta la llamada del subprograma
CALL LBL1

2 A continuacion ejecutar el subprograma — caracterizado con
LBL1 - hasta el final del mismo LBLO

3 Se continua con el programa principal

jColocar el subprograma al final del programa principal (M2)!

# S = Salto; R = Retroceso
0

Trabajar con repeticiones parciales de un progr.

1 El programa principal se ejecuta hasta la llamada a una repeticion
parcial del programa CALL LBL1 REP2/2

2 La parte del programa entre LBL1 y CALL LBL1 REP2/2 se repite
tantas veces como se indique en REP

3 Después de la Ultima repeticion parcial, el progr. principal continua.




Imbricaciéon de subprogramas:

Subprograma dentro de otro subprograma

1 El'programa principal se ejecuta hasta la llamada al primer
subprograma CALL LBL1

2 El subprograma 1 se ejecuta hasta la llamada al segundo
subprograma CALL LBL2

3 El subprograma 2 se ejecuta hasta el final

4 Elsubprograma 1 se ejecuta hasta su final

5 A continuacion se ejecuta el programa principal

il

S = Salto; R = Retroceso P



Cualquier programa como subprograma

1 Elprograma principal 1 se ejecuta hasta la llamada de
CALL PGM 21
2 El programa 21 llamado se ejecuta por completo

3 A continuacion se ejecuta el programa principal 1

g

A S = Salto; R = Retroceso




Ciclos de mecanizado

Aquellos mecanizados que se repiten frecuentemente estdn memo-
rizados en el TNC como ciclos. También algunas traslaciones de
coordenadas y funciones especiales estan disponibles como ciclos.

e jLaindicacion de cotas en el eje de la herramienta es siempre
@5 incremental, aunque no se caracterice con la tecla I!
e iEl signo del parédmetro de ciclo PROFUNDIDAD determina
la direccion del mecanizado!

Ejemplo

Los avances se indican en mm/min, el tiempo de espera en segundos.

Definicion de los ciclos

Seet b Seleccionar el ciclo deseado:

%

TRLADRADD > Seleccionar el grupo de ciclos

281 . .
) Seleccionar el ciclo

1 TALADRADO EN PROF. pagina 30
200 TALADRO pagina 31
201 ESCARIADO pagina 32
202 MANDRINADO pagina 33
203 TALADRO UNIVERSAL pagina 34
204 REBAJEINVERSO pagina 35

2 ROSCADO pagina 36
17 ROSCADO RIGIDO GS péagina 37

4 FRESADO DE CAJERAS pagina 38
212 ACABADO DE CAJERA pagina 39
213 ACABADO DE ISLA pagina 40

5 CAJERA CIRCULAR pagina 41

214 ACABADO CAJERA CIRCULAR pégina 42
215 ACABADO ISLA CIRCULAR pagina 43

3 FRESADO DE RANURAS pagina 44
210 RANURACONINTRO.PENDUL.  pégina 45
211 RANURA CIRCULAR pagina 46

220 FIG.PTOS.SOBRECIRCULO  pégina 47
221  FIG.PTOS. SOBRELINEAS pagina 48

230 PLANEADO péagina 49
231 SUPERFICIE REGULAR pagina 50

Continua en la pagina siguiente p




Ciclos para la traslacion de coordenadas

7 CEROPIEZA pagina 51 MEMORIZAR/EDITAR PROGRAMA
8 ESPEJO pagina 52 < _PHSO ROSCAH 2

10 GO pégina 53 D e

11 FACTOR DE ESCALA pagina 54 S END PG (5681

Ciclos especiales

9 TIEMPODEESPERA pagina 55

12 PGM CALL pagina 55

13 ORIENTACION pagina 56

Apoyo grafico en la programacién de ciclos
@ iSeleccionar la subdivision de pantalla PROGRAMA+FIGURA!

EI TNC visualiza la definicién del ciclo mediante una representacién
gréfica de los pardmetros de introduccién.

Llamada al ciclo

Los siguientes ciclos se activan a partir de su definicion en el programa
de mecanizado:

e ciclos para la traslacién de coordendas

e ciclo TIEMPO DE ESPERA

e ciclo CONTORNO SL

e Figura de puntos

Todos los demas ciclos se activan después de la llamada con

e CYCL CALL: actua por frases

e M99: actua por frases

e MB89: actua de forma modal (dependiendo de los pardmetros)

Ciclos de mecanizado

29



Ciclos de taladrado

TALADRADO PROFUNDO (1)

) CYCL DEF: seleccionar el ciclo 1 TALADRADO PROFUNDO
) Distancia de seguridad: A
) Prof. del taladro distancia superficie pieza—base del taladro: B

) Profundidad de pasada: C
) Tiempo de espera en segundos
b Avance F

Cuando la profundidad del taladro es mayor o igual a la profundidad
de pasada, la herramienta se desplaza en una pasada a la profundidad

;

o
@
—
o
Q
o
=
©




TALADRO (200)

b CYCL DEF: Seleccionar el ciclo 200 TALADRO
b Distancia de seguridad: Q200
b Profundidad distancia entre la superficie de la pieza y la base
del taladro: Q201
» Avance al profundizar: Q206
b Profundidad de pasada: Q202
b Tiempo de espera arriba: Q210
» Coordenadas de la superficie de la pieza: Q203
) 22 distancia de seguridad: Q204

EI TNC posiciona autométicamente la herramienta en el eje de la
misma. Cuando la profundidad es mayor o igual a la profundidad de
pasada la herramienta se desplaza en un sélo paso de mecanizado a la
profundidad programada.




ESCARIADO (201)

» CYCL DEF: Seleccionar el ciclo 201 ESCARIADO
) Distancia de seguridad: Q200

b Profundidad distancia entre la superficie de la pieza y la base
del taladro: Q201

» Avance al profundizar: Q206

) Tiempo de espera abajo: Q211

b Avance de retroceso: Q208

» Coordenadas de la superficie de la pieza Q203
b 22 distancia de seguridad: Q204

EI TNC posiciona previamente la herramienta autométicamente en el
eje de la herramienta.




MANDRINADO (202)

) CYCL DEF: Seleccionar el ciclo 202 MANDRINADO

» Distancia de seguridad: Q200

b Profundidad distancia entre la superficie de la pieza y la base
del taladro: Q201

p» Avance al profundizar: Q206

» Tiempo de espera abajo: Q211

P Avance de retroceso: Q208

b Coordenadas de la superficie de la pieza: Q203

) 22 distancia de seguridad: Q204

) Direccién de desplazamiento libre: (0/1/2/3/4) en la base
del taladro: Q214

El TNC posiciona previamente la herramienta automaticamente en el
eje de la misma.




TALADRO UNIVERSAL (203)

» CYCL DEF: Seleccionar el ciclo 203 TALADRO UNIVERSAL

) Distancia de seguridad: Q200

b Profundidad distancia entre la superficie de la pieza y la base
del taladro Q201

» Avance al profundizar: Q206

b Profundidad de pasada: Q202

b Tiempo de espera arriba: Q210

» Coordenadas de la superficie de la pieza: Q203

b 22 distancia de seguridad: Q204

b Valor de reduccién después de cada aproximacion: Q212

» N° de roturas de viruta hasta el regroceso: Q213

b Profundidad de pasada minima en caso de introducir un
valor de reduccién: Q205

b Tiempo de espera abajo: Q211

b Avance de retroceso: Q208

EI TNC posiciona la herramienta automaticamente en el eje de la
misma. Cuando la profundidad es mayor o igual a la profundidad de
pasada la herramienta se desplaza en un sélo paso de mecanizado a la
profundidad programada.

T




REBAJE INVERSO (204)

p CYCL DEF: seleccionar el ciclo 204 REBAJE INVERSO
b Distancia de seguridad: Q200
b Profundidad de rebaje: Q249
P Grosor de la pieza: Q250
» Medida excéntrica: Q251
b Longitud de cuchilla: Q252
b Avance para posicionamiento previo: Q253
» Avance de mecanizado de rebaje: Q254
» Tiempo de espera en la base de rebaje: Q255
b Coordenadas de la superficie de la pieza: Q203
b 22 distancia de seguridad: Q204
p Direccién de libre desplazamiento (0/1/2/3/4). Q214




ROSCADO (2)
» Cambiar el dispositivo de compensacion longitudinal
b CYCL DEF: seleccionar el ciclo 2 ROSCADO
b Distancia de seguridad: A
b Prof. del taladro longitud del roscado = distancia entre
la superficie de la pieza vy el final de la rosca: B

b T. espera en segundos valor entre 0 y 0,5 segundos
b Avance F = revoluciones del cabezal S x paso P




ROSCADO RIGIDO GS* (17)

e iLa maquinay el TNC deberan estar preparados por €l
% constructor de la méquina para poder emplear el roscado
rigido!
e El mecanizado se ejecuta con un cabezal regulado!

b CYCL DEF: seleccionar el ciclo 177 ROSCADO RIGIDO

b Distancia de seguridad: A

b Prof. del taladro longitud de la rosca = distancia entre la
superficie de la pieza y el final de la rosca: B

) Paso del roscado: C
El signo determina si el roscado es a derechas o a izquierdas:
e roscado a derechas: +
e roscado a izquierdas: —

* Cabezal regulado
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Cajeras, islas y ranuras

FRESADO DE CAJERAS (4)

A iEl ciclo precisa de una fresa con dentado frontal cortante en
el centro (DIN 844) o pretaladrado en el centro de la cajera!

El fresado comienza en el sentido positivo del eje de la cara més larga y
en cajeras cuadradas en direccion Y positiva.

b Posicionamiento previo en el centro de la cajera con correccion de radio RO
b CYCL DEF: seleccionar el ciclo 4 FRESADO DE CAJERA
b Distancia de seguridad: A
) Profundidad del fresado profundidad de la cajera: B
) Profundidad de pasada: C
b Avance al profundizar
» Longitud lado 1 longitud de la cajera, paralela al primer
eje principal del plano de mecanizado: D
) Long. lado 2 anchura de la cajera, signo siempre positivo: E
b Avance
» Giro en sentido horario: DR-
fresado sincronizado con M3: DR+
fresado a contramarcha con M3: DR-




ACABADO DE CAJERA (212)

» CYCL DEF: Seleccionar el ciclo 212 ACABADO DE CAJERA
» Distancia de seguridad: Q200
» Profundidad distancia entre la superficie de la pieza y la base
de la cajera: Q201
b Avance al profundizar: Q206
» Profundidad de pasada: Q202
» Avance de fresado: Q207
p» Coordenadas de la superficie de la pieza: Q203
> 22 distancia de seguridad: Q204
» Centro Ter eje: Q216
b Centro 22 eje: Q217
» Longitud lado 1: Q218
» Longitud lado 2: Q219
» Radio de la esquina: Q220
) Sobremedida Ter eje Q221

EI TNC posiciona automaticamente la herramienta en el eje de la
misma y en el plano de mecanizado. Cuando la profundidad es mayor
o igual a la profundidad de pasada la herramienta se desplaza en un
sélo paso de mecanizado a la profundidad programada.




ACABADO DE ISLAS (213)

» CYCL DEF: Seleccionar el ciclo 213 ACABADO DE ISLAS
) Distancia de seguridad: Q200
b Profundidad Distancia entre la superficie de la pieza y la base
de la isla Q201
b Avance al profundizar: Q206
b Profundidad de pasada: Q202
» Avance de fresado: Q207
) Coordenadas de la superficie de la pieza: Q203
) 22 distancia de seguridad: Q204
b Centro Ter eje: Q216
b Centro 22 eje: Q217
» Longitud lado 1: Q218
» Longitud lado 2: Q219
) Radio de la esquina: Q220
b Sobremedida Ter eje: Q221

EI TNC posiciona automaticamente la herramienta en el eje de la
misma y en el plano de mecanizado. Cuando la profundidad es mayor
o igual a la profundidad de pasada la herramienta se desplaza en un
sélo paso de mecanizado a la profundidad programada.




CAJERA CIRCULAR (5)

) Posicionamiento previo en el centro de la cajera con correccion de
radio RO
) CYCL DEF: seleccionar el ciclo 5
b Distancia de seguridad: A
b Profundidad del fresado profundidad de la cajera: B
) Profundidad de pasada: C
b Avance al profundizar
) Radio del circulo R radio de la cajera circular
) Avance
b Giro en sentido horario: DR-
fresado sincronizado con M3: DR+
fresado a contramarcha con M3: DR-

D
%0




ACABADO DE CAJERA CIRCULAR (214)

» CYCL DEF: Seleccionar el ciclo 214 ACABADO DE CAJERA CIRCULAR
) Distancia de seguridad: Q200
b Profundidad distancia entre la superfice de la pieza y la base
de la cajera: Q201
» Avance al profundizar: Q206
b Profundidad de pasada: Q202
» Avance de fresado: Q207
» Coordenadas de la superficie de la pieza: Q203
) 22 distancia de seguridad: Q204
b Centro Ter eje: Q216
b Centro 22 eje: Q217
» Diametro del bloque: Q222
» Diametro de la pieza acabada: Q223

EI TNC posiciona automaticamente la herramienta en el eje de la
misma y en el plano de mecanizado. Cuando la profundidad es mayor
o igual a la profundidad de pasada la herramienta se desplaza en un
s6lo paso de mecanizado a la profundidad programada.




ACABADO DE ISLAS CIRCULARES (215)

b CYCL DEF: Seleccionar el ciclo 215 ACABADO DE ISLA CIRCULAR
» Distancia de seguridad: Q200
b Profundidad distancia entre la superficie de la pieza y la base
de la isla: Q201
» Avance al profundizar: Q206
» Profundidad de pasada: Q202
» Avance de fresado: Q207
b Coordenadas de la superficie de la pieza: Q203
> 22 distancia de seguridad: Q204
» Centro Ter eje: Q216
b Centro 22 eje: Q217
p Diametro del bloque: Q222
» Diametro de la pieza acabada: Q223

EI TNC posiciona la herramienta automaticamente en el eje de la
misma y en el plano de mecanizado. Cuando la profundidad es mayor
o igual a la profundidad de pasada la herramienta se desplaza en un
sélo paso de mecanizado a la profundidad programada.




FRESADO DE RANURAS (3)

e iEl ciclo precisa de una fresa con dentado frontal cortante
A en el centro (DIN 844) o pretaladrado en el punto de partida!
e iEl didmetro de la fresa no puede ser mayor que la anchura
de la ranura ni menor que la mitad de la mismal

) Posicionamiento previo en el centro de la ranura y desplazado en la
ranura segun el radio de la herramienta RO
» CYCL DEF: seleccionar el ciclo 3 FRESADO DE RANURAS
) Distancia de seguridad: A
) Prof. de fresado profundidad de la ranura: B
) Profundidad de pasada: C
b Avance al profundizar velocidad de desplazamiento al
penetrar la herramienta en la pieza
) Longitud lado 1 longitud de la ranura: D
Determinar el primer sentido del corte mediante el signo
) Longitud lado 2 anchura de la ranura: E
> Avance (para realizar el fresado)




RANURA CON INTRODUCCION PENDULAR (210)

iEl didmetro de la fresa no puede ser mayor a la anchura
de la ranura ni menor a un tercio de la misma!

» CYCL DEF: Seleccionar el ciclo 210 RANURA CON INTRODUCCION

PENDULAR

» Distancia de seguridad: Q200

» Profundidad distancia entre la superficie de la pieza y la base
de la ranura: Q201

b Avance para fresado: Q207

b Profundidad de pasada: Q202

» Tipo de mecanizado (0/1/2) Desbaste y Acabado, sélo
Desbaste o sélo Acabado: Q215

p Coordenadas de la superficie de la pieza: Q203

> 22 distancia de seguridad: Q204

» Centro Ter eje: Q216

b Centro 22 eje: Q217

» Longitud lado 1: Q218

» Longitud lado 2: Q219

»» Angulo de giro segun el cual se gira toda la ranura: Q224

EI TNC posiciona la herramienta automaticamente en el eje de la
misma y en el plano de mecanizado. En el Desbaste la herramienta
penetra en la pieza de forma pendular de un extremo a otro de la
ranura. Por ello no es necesario el Pretaladrado.




RANURA CIRCULAR (211)

iEl didmetro de la fresa no puede ser mayor a la anchura
de la ranura ni menor a un tercio de la misma!

b CYCL DEF: Seleccionar el ciclo 211 RANURA CIRCULAR

) Distancia de seguridad: Q200

b Profundidad Distancia entre la superficie de la pieza y la base
de la ranura: Q201

b Avance para fresado: Q207

b Profundidad de pasada: Q202

b Tipo de mecanizado (0/1/2) Desbaste y Acabado, soélo
Desbaste o sélo Acabado: Q215

» Coordenadas de la superficie de la pieza: Q203

) 22 distancia de seguridad: Q204

b Centro ler eje: Q216

b Centro 22 eje: Q217

» Diametro del circulo parcial: Q244

» Longitud lado 2: Q219

» Angulo inicial de la ranura: Q245

» Angulo de apertura de la ranura: Q248

EI TNC posiciona la herramienta automaticamente en el eje de la
misma y en el plano de mecanizado. En el desbaste la herramienta
profundiza en el material con un movimiento helicoidal de forma
pendular de un extremo a otro de la ranura. Por ello no es necesario el
Pretaladrado.




Figuras de puntos

Figura de puntos sobre circulo (220)

b CYCL DEF: Seleccionar el ciclo 220 FIGURA DE PUNTOS SOBRE
CIRCULO
p Centro 1er eje: Q216
b Centro 22 eje: Q217
» Diametro del circulo parcial Q244
» Angulo inicial: Q245
» Angulo final: Q246
»» Paso angular: Q247
» Numero de mecanizados: Q241
» Distancia de seguridad: Q200
»» Coordenadas de la superficie de la pieza: Q203
) 22 distancia de seguridad: Q204

g

EI TNC posiciona la herramienta automaticamente en el eje de la
misma y en el plano de mecanizado.




FIGURA DE PUNTOS SOBRE LINEAS (221)

» CYCL DEF: Seleccionar el ciclo 221 FIGURA DE PUNTOS SOBRE
LINEAS
» Punto inicial Ter eje: Q225
b Punto inicial 2° eje: Q226
) Distancia 1er eje: Q237
) Distancia 2° eje: Q238
» NUmero de columnas: Q242
» NUmero de lineas: Q243
b Posicion de giro: Q224
) Distancia de seguridad: Q200
p» Coordenadas de la superficie de la pieza: Q203
b 22 distancia de seguridad: Q204

@ e jElciclo 221 FIGURA DE PUNTOS SOBRE LINEAS actua
desde su definicion!

e Elciclo 221 llama automéaticamente al Ultimo ciclo de
mecanizado definido!

e Con el ciclo 221 se pueden combinar los siguientes ciclos:
1,2,3,4,5, 17,200, 201, 202, 203, 204, 212, 213, 214, 215

e Distancia de seguridad, coordenadas de la superficie de la
pieza Y 22 distancia de seguridad actuan siempre del ciclo
221!

EI TNC posiciona la herramienta automaticamente en el eje de la
misma y en el plano de mecanizado.




Planeado

PLANEADO (230)

p» CYCL DEF: Seleccionar el ciclo 230 PLANEADO
p» Punto de partida Ter eje: Q225
»» Punto de partida 2° eje: Q226
»» Punto de partida 3er eje: Q227
» Longitud lado 1: Q218
» Longitud lado 2: Q219
» Numero de cortes: Q240
p» Avance al profundizar: Q206
»» Avance de fresado: Q207
» Avance transversal: Q209
»» Distancia de seguridad: Q200




SUPERFICIE REGULAR (231)

b CYCL DEF: Seleccionar el ciclo 231 SUPERFICIE REGULAR
b Punto de partida Ter eje: Q225
» Punto de partida 2° eje: Q226
b Punto de partida 3er eje: Q227
b 22 punto Ter eje: Q228
b 22 punto 2° eje: Q229
b 22 punto 3er eje: Q230
) 3er punto ler eje: Q231
) 3er punto 2° ejeQ232
) 3er punto 3er eje: Q233
b 4% punto Ter eje: Q234
b 42 punto 2° eje: Q235
b 42 punto 3er eje: Q236
b Numero de cortes: Q240
» Avance de fresado: Q207




Ciclos transformacién coordenadas

Con los ciclos para transformar coordenadas los contornos se pueden

e desplazar ciclo 7 CERO PIEZA

e reflejar ciclo 8 ESPEJO

e girar (en el plano) ciclo 10 GIRO

e reducir/ampliar ciclo 11 FACTOR DE ESCALA

Los ciclos para la transformacion de coordenadas permanecen
activados después de su definicién hasta que se anulan o definen
nuevamente. El contorno original deberia estar definido en un
subprograma, los valores de introduccion pueden ser tanto absolutos
como incrementales.

DESPLAZAMIENTO DEL CERO PIEZA

» CYCL DEF: seleccionar el ciclo 7 DESPLAZAMIENTO CERO PIEZA
P Introducir las coordenadas del nuevo punto cero

Anular el desplazamiento del punto cero: nueva definicién del ciclo con
valores de introduccion 0

@ iRealizar el desplazamiento del cero pieza antes de cualquier
otra transformacion de coordenadas!



ESPEJO (8)

» CYCL DEF: seleccionar el ciclo 8 ESPEJO
b Introducir el eje reflejado: X o Y o bien. X e Y

Anular ESPEJO: nueva definicion del ciclo con NO ENT




GIRO (10)

) CYCL DEF: seleccionar el ciclo 10 GIRO
b Introducir el angulo de giro:
e Margen de introduccion -360° a +360°
e Eje de referencia para el &ngulo de giro

X
Y/Z Y
z

Anular GIRO: nueva definicién del ciclo con dngulo de giro 0




FACTOR DE ESCALA (11)

» CYCL DEF: seleccionar el ciclo 11 FACTOR DE ESCALA
b Introducir el factor de escala SCL (ingl: scale = escala):
e Margen de introduccion 0,000001 a 99,999999:
reducir ... SCL <1
ampliar ... SCL > 1

Anular FACTOR DE ESCALA: nueva definicién del ciclo con SCL1




Ciclos especiales

TIEMPO DE ESPERA (9)
El desarrollo del pgm. se interrumpe tanto como dure el TIEMPO DE ESPERA.

< @ >
il

) CYCL DEF: seleccionar el ciclo 9 TIEMPO DE ESPERA
b Introducir el tiempo de espera en segundos

\ HEIDENHAIN
%40 &

PGM CALL (12)

» CYCL DEF: seleccionar el ciclo 12 PGM CALL

b Introducir el nombre del programa al que se quiere llamar 7 CYCL DEF 12.0 # 0 BEGIN PGM
PGM CALL LOT31 MM
@5 iDebe llamarse al ciclo 12 PGM CALL! S oash DEF 12.1

© coo '

— END PGM LOT31




ORIENTACION del cabezal

» CYCL DEF: seleccionar el ciclo 13 ORIENTACION
P Introducir el angulo de orientacion referido al eje de
referencia angular del plano de mecanizado:
e Margen de introduccion 0 a 360°
e Precisién 0,1°
p Llamar al ciclo con M19




Graficos vy visualizaciones de estado

Determinacién de la pieza en la ventana gréfica
I:B) Véase “Test de programa y ejecuciéon de programa, Graficos”

En el programa ya abierto pulsar la softkey BLK FORM

E Eje de la herramienta
FORM PUNTO MIN y MAX

Gréafico de programacioéon

jSeleccionar la subdivisién de la pantalla MEMORIZAR/EDITAR PROGRAMA © o
PROGRAMA+GRAFICOS o GRAFICOS! orau
@ BEGIN PGM 13 AUTOM.
"1 BLK FORM 8.1 Z H+B 7+@ z-28 |
Durante la introduccion del programa, el TNC puede representar el e : sorerr
4 CYCL DEF 200 TALADRADO 7 GRAFICOS /

contorno programado en un gréfico bidimensional: B i

§ END PGM 13 HM
s START
DIBUJO ON e

Ao, Grafico automatico

7 START
e INDIVIDURL )
RESET L. e = O /
. ) Iniciar el gréfico manualmente el X +153.224
STRRT Y -308.245 ReseT
e o » Z +124.878 stmRr
LI Iniciar el gréfico frase a frase




Test grafico

En el modo de funcionamiento test del programa el TNC puede
simular grédficamente un mecanizado. Mediante softkeys se pueden
seleccionar los tipos siguientes:

B ) vistaenplanta

ﬁ'ﬂ Representacién en 3 planos

@ Representacién tridimensional

Visualizaciones de estado

3 lIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIIII

=
i
! Y

BORRAR
FIGURA

_

60:10:51 | mET

@5 iSeleccionar la subdivision de la pantalla de forma que se
visualice el estado deseado!

En la parte inferior de la pantalla, en los modos de funcionamiento de

ejecucién de programas, se encuentra la informacion sobre EJECUCION CONTINUA

e posicién de la herramienta

© BEGIN PGH

® avance T BLK FORN ©.
. " . 2 BLK FORM 0.
e funciones auxiliares activas 3 TOOL DEF 200

4 TOOL DEF 281 L+B R+10
5 TOOL CALL 2 Z S2086 DL+B.85

A través de softkeys se pueden visualizar otras informaciones de
estado en la ventana derecha de la pantalla:

CUR.TIME  TIME1

eoceann + 4 [Nformacion | PROGRAMA +
ESTADD ormaciones de ESTADD Datos de la hta. +1653.224
PGH programa HERRAMIENTA -30.245
) +124.878
PROGRAMA + L. rrosrAR + | raslacion de
s Posiciones de la hta. ESTADO.
VISUALIZ. TRAms.coo0RD. / coordenadas




Funciones auxiliares M

MO0
MO 1
MO02

MO03
M04
MO05
MO6

M08
M09
M13

M30
M89

M90

M91

M92

Parada pgm/parada cabezal/refrigerante desc.
Parada del proceso del programa a eleccion

Parada pgm/parada cabezal/refrigerante desc.
Retroceso a la frase 1/ si es preciso borra la
visualizacién de estados

Cabezal conectado en sentido horario
Cabezal conectado en sentido antihorario
Parada del cabezal

Liberacion del cambio de herramienta/parada del
pgm (depende de los parametros de maquina)
parada del cabezal

Refrigerante conectado

Refrigerante desconectado

Cabezal conectado en sentido horario/refrigerante
conectado

Cabezal conectado en sentido antihorario/
refrigerante conectado

La misma funcién que MO02

Funcion auxiliar libre o llamada al ciclo, modal
activa (depende de pardmetros de maquina)
Velocidad constante en esquinas (actua sélo en el
funcion. con error de arrastre)

En la frase de posicionamiento: las coordenadas
se refieren al punto cero de la maquina

En la frase de posicionamiento: las coordenadas
se refieren a una posicién determinada por el
constructor de la méaquina

M93

M94

M95
M96
M97
M98
M99

En la frase de posicionamiento: las coordenadas
se refieren a la posicién actual de la herramienta.
Actua en las frases RO, R+ y R-

Reducir la visualizacién del eje giratorio a un valor
por debajo de 360 grados

Reservada

Reservada

Mecanizado de pequefos niveles en el contorno
Final de la correccién de la trayectoria

Llamada del ciclo, actua por frases
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